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M aschinenelemente im W alzwerksbau und ihre Pflege.
Von E r ic h  H o w ah r in Düsseldorf.

[Bericht Nr. l i l  des W alzwerksausschusses des Vereins deutscher E isenhüttenleute1).]

(Beteiligung der Nachteile der alten Walzenzapfenlagerung durch Druckschmierung der Zapfen. Selbsthemmung von Druck
schrauben und Keilen als Mittel zum Verhindern ihres Zurückweichens ; ihre Einkapselung, um sie zu schonen. Abstellen 
der Mängel gewöhnlicher Muffen und Spindeln durch Gelenkspindeln und -muffen der Bauart Kennedy, Mesta usw. 
Kupplungen zwischen Antriebsmaschine und Kammwalzengerüst. Neue Ausführungsarten von Kammwalzengerüsten. 
Elektrorollen, Ständerrollen und Kantvorrichtungen. Neue kontinuierliche Röhrenstraße als Anwendungsbeispiel fü r die

Richtlinien zur Pflege der Maschinenteile.)

Die Einzelteile der Walzwerke sind seit ihrer Entstehung 
grundsätzlich dieselben geblieben, denn abgesehen 

von Sonderfällen haben sich Walzen, Einbauten, Ständer,
Sohlplatten, Kammwalzen und Spindeln nicht wesentlich 
geändert. Die Walzwerke entwickeln sich jedoch weiter 
nach zwei Hauptrichtlinien:

1. D ie  V e re in ig u n g  m e h re re r  W a lz k ö rp e r  in  
e in ze ln en  G e rü s te n  schuf immer neue Bauarten von 
Walzgerüsten, und die Zusammenstellung einzelner Walz
gerüste zu Walzenstraßen nach den verschiedensten Ge
sichtspunkten für verschiedene Walzpläne sowie die stets 
wechselnde Aneinanderreihung von Walzenstraßen und 
Gerüstgruppen verschiedenster Bauart zu Walzwerksanlagen 
gab und gibt auch heute noch dem Walzwerksbau eine 
äußerst vielseitige Entwicklung. Die Grundzüge der bis
herigen Entwicklung nach dieser Richtung hin mit den 
Ausbaumöglichkeiten für die Zukunft wurden schon früher 
hier von J. P u p p e 2) beschrieben.

2. Die zweite Richtung der Entwicklung bezieht sich 
auf die V e rb e ss e ru n g  d e r  E in z e l te i le ,  und zwar sowohl 
auf die Walzgerüste selbst, auf die Verbesserung der Walzen
lagerung, der Verstell- und Feststellvorrichtungen für die 
Walzen in senkrechter und waagerechter Richtung, der 
Schmier- und Kühlvorrichtung für die Walzenzapfen, als 
auch auf die Verbesserung der Walzenzubehörteile, Erleich
terung des Walzenausbaues für die durch einen großen 
Walzplan verursachten häufigen Walzenwechsel, Verbesse
rung der Antriebsteile, weitestmögliche Vermeidung des 
Verschleißes an den Uebertragungsteilen und Erhöhung 
des Wirkungsgrades. Dasselbe gilt auch für die Hilfsein
richtungen für die Bewegung des Walzgutes beim Walzen.

A. Walzenzapfen und ihre Lagerung.

Die Form der Walzen hängt im allgemeinen nur von 
der Kalibrierung ab, und voraussichtlich wird hierin kein 
grundsätzlicher Wandel mehr eintreten, ebensowenig wie 
sich, abgesehen von den kalibrierungstechnischen Einzel
heiten, an der Walzenform in den Jahren der Entwicklung

2) Vorgetragen in  der 30. Vollsitzung am 8 . Mai 1934. —
Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., Düsseldorf,
Post Schließfach 664, zu beziehen.

*) Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 265, 70 u. 300,05.
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wenig geändert hat. Die Form der Walzenzapfen wird, 
abgesehen von der Lagerung der Walzen in Rollenlagerung, 
die hier nicht erörtert werden soll, im wesentlichen nur 
bestimmt von der Frage der Kühlung und der Schmierung 
der Walzenzapfen. Auf Grund der Walzdrücke und Zapfen-

Abbüdung 1. Alte A rt der Walzenzapfenlagerung.

geschwindigkeiten, die bei den verschiedensten Walzwerken 
je nach Bauart und Größe recht erheblich sind, werden an 
die Lagerungen der Walzenzapfen meist sehr große Anforde
rungen gestellt. Der Walzenlagerverschleiß sowie das Heiß
laufen der Lager bilden daher stets in der Betriebsführung 
der Walzwerke einen der unangenehmsten Punkte, und in 
den ersten Jahren war die Größe der zulässigen Walzdrücke 
außer von der Festigkeit der Walzenzapfen im wesentlichen 
abhängig von der Schmiermöglichkeit der Zapfen sowie von 
der erreichbaren Kühlung. Diese Umstände begrenzten 
sehr häufig die Drehzahl der Walzen bei gegebener Kalibrie
rung und damit auch die Leistung. Abb. 1 zeigt die alte
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Abbildung 2. Druckschmierlager für eine Blockstraße.

Art der Walzenlager, die allgemein 
für Walzwerke fast aller Größen 
üblich war. Danach wurden in die 
Einbaustücke die Lagerschalen für 
die Aufnahme der Seitendrücke so
wie des senkrechten Druckes getrennt 
eingesetzt, und das Bestreben ging 
dahin, zwischen den Schalen für den 
senkrechten Druck und den Schalen 
für die waagerechten Drücke mög
lichst Zwischenräume zu schaffen, 
um in diese jederzeit während des 
Walzvorganges genügende Schmier
mittelmengen einbringen zu können.
Außerdem dienten diese Hohlräume 
dazu, Kühlwasser in großen Mengen 
an die Walzenzapfen heranzuführen.
Die früher] bestehenden Schwierig
keiten, bei schnellaufenden Walzen 
mit großen Leistungen und großen 
Drücken die Walzenzapfen möglichst 
kühl zu halten, sind allgemein be
kannt. Erhöht wurden diese Schwie
rigkeiten dadurch, daß in der E nt
wicklungszeit Schmiermittel geeig
neter Haltbarkeit, die dem heftig 
auf die Zapfen aufprallenden Kühl
wasser genügenden Widerstand gegen 
Abspülen leisten konnten, nicht vor
handen waren. Man verwendete da
her vor allem zum Schmieren Speck
seiten. Aber bei der Verwendung 
von genießbarem Speck war es leicht 
verständlich, daß die Walzenzapfen 
häufig nicht mit der nötigen Sorg
falt geschmiert wurden, und auch 
die Verwendung von vergälltem 
Speck schuf keine völlige Abhilfe.

Im weiteren Verlauf der Entwick
lung wurden durch die Mitarbeit der 
Fetthersteller die Schwierigkeiten da
durch erheblich vermindert, daß man Erfahrungen gewann in 
der Herstellung von Fettbriketts, die aus verschiedenen F ett
stoffen unter Zusatz von Kolophonium und ähnlichen Mitteln 
zur Erhöhung der Klebfestigkeit erschmolzen wurden. Eine 
hierfür häufig angewendete Zusammensetzung derartiger 
Schmiermittel war die folgende:

M ontanw achs...................... 30 kg
K olophonium  24 kg
W eichpech ...........................17 kg
T r o p f ö l ...............................29 kg

Zusammen 100 kg

Diese Mengen werden nach bestimmten Vorschriften zu
sammen gekocht. In ähnlicher Weise werden auch Fett
briketts hergestellt. Der Zusatz von Kolophonium bewirkte, 
daß das Schmiermittel eine sehr haltbare Form bekam, so
daß die Fettbriketts an die Walzenzapfen angelegt werden
konnten, und ihre Zusammensetzung ermöglichte die Bil
dung einer Mischung des von der Walze abgeriebenen Fettes 
mit dem zugeführten Kühlwasser, so daß sich eine regel
rechte Schmierung ergab. Die weiteren Ueberlegungen 
führten bald dazu, die Einbaustücke der Oberwalzen, z. B. 
bei Block- und großen Profil- und Knüppelstraßen, mit 
Kanälen zu versehen, die in Abb. 1 mit A gestrichelt an
gedeutet sind. F ührt man in diese Kanäle Fettbriketts

Abbildung 3. 
Einbaustücke für Hoch

druckschmierung einer 
Knüppelstraße.

f ^ O r ö x z i ;

von rechteckigem Querschnitt ein, so ruhen sie auf den 
Walzenzapfen und erzeugen bei entsprechender Größe der 
Briketts immer eine gewisse Pressung. Entsprechend dem 
Fettverbraucli sanken diese Fettbriketts nach und übten 
dadurch eine dauernde Schmierung aus. Diese Lösung 
stellt die erste unvollkommene, aber auch heute noch sehr



25. Oktober 1934. E. Howahr: M  aseki nenele meiste im Walzwerksbau und ihre Pflege. Stahl u nd  Eisen. 1103

oft angewendete Lösung für selbsttätige Zapfenschmierung 
dar. Die weitere Entwicklung drängte danach, den Walzen
zapfen das F e tt zwangsweise zuzuführen, soweit dies m it 
Rücksicht auf die Bauart der Walzwerke möglich ist. Bei 
Wannblechwalzwerken, die m it heißen Zapfen arbeiten, ist 
natürlich die Verwendung von Sondersehmiermitteln (Heiß
walzenfett i notwendig, und hierfür ist bis heute noch keine 
befriedigende Lösung für die zwangläufige Zufuhr des 
Schmiermittels auf die Walzenzapfen gefunden worden. Für 
alle anderen Bauarten der Walzwerke, bei denen die Zapfen 
stark gekühlt werden, gehen dagegen die Anschauungen heute 
allgemein dahin, daß den Zapfen das zur Schmierung notwen
dige F ett durch Druck zugeführt werden muß, und zwar nur 
in solchen Mengen, daß ein Warmlaufen ¡vermieden wird.

I l

Abbildung 4. Hochdruckfett Schmierung zum 900er Knüppeln: e rüst.

Die vorbeschriebene Bauart der Einbaustücke mit 
Schmierung der Walzenzapfen durch Fettbriketts ver
ursachte einen erheblichen Fettverbrauch, da ein großer 
Teil des Fettes vom Kühlwasser immittelbar wieder ab
gespült wurde und unbenutzt in den Sinterkanal wanderte, 
abgesehen von den bedeutenden Verlusten, die schon durch 
Unachtsamkeit der Bedienungsmannschaft bei der Zufüh
rung des Fettes eintrat.

Die selbsttätige Zapfenschmierung arbeitet natürlich sehr 
viel sparsamer und stellt sich nach Erfahrungswerten im 
Jahresdurchschnitt auf kaum 40 %  der Brikettschmierung.

Die ersten Versuche mit s e lb s t t ä t ig e r  D r u c k f e t t 
sc h m ie ru n g  wurden von R. H e in  beim Eisenwerk Witko- 
witz ausgeführt3) und erbrachten außerordentlich günstige 
Ergebnisse. Die erste Voraussetzung für die Anwendung 
derartiger selbsttätiger Schmierungen, auf den Walzen
einbau selbst bezogen, war, das Walzenlager soweit wie 
möglich der Gestalt eines gewöhnlichen Lagers anzupassen, 
d. h. den Zapfen vom Lagermetall vollständig zu um
schließen. Die sich hieraus ergebenden Einbauformen sind 
beispielsweise für eine schwere Blockstraße in Abb. 2 dar
gestellt. Das F e tt muß dabei in entsprechende Kammern 
eingeführt werden, und es ist dafür zu sorgen, daß diese 
Kammern unter dem Verschleiß der Lagerschalen durch 
den Zapfendruck möglichst wenig in Mitleidenschaft gezogen 
werden. Weiter soll das Kühlwasser eine möglichst geringe 
Spülw irku n g  auf die auf den Walzenzapfen gepreßte F e tt

3) Stahl u. Eisen 39 (1919) S. 1165 70.

menge ausüben, so daß sich eine Fettschicht bildet, die 
nicht zerstört wird.

Zur Erhöhung der Schmierfähigkeit wurde bei der Aus
führung des Einbaues nach MF5. 2 die Lagerschale drei
teilig ausgeführt, und zwar nimmt der Mittelteil aus Sonder
walzenbronze die hauptsächlich in senkrechter Richtung 
auftretenden Walzdrücke auf. während die unter 45® ge
teilten Seitenschalen aus Stahlguß mit einem Weißmetall
spiegel versehen sind, der eine wesentlich größere Schmier
fähigkeit hat als die Bronzeschalen, natürlich aber gegen 
den Verschleiß bei hohen Flächenpressungen geringeren 
W iderstand leistet.

Eine weitere Einbauform neuerer Ausführung, die auch 
heute noch mit gutem Erfolg bei Knüppel- und Umkehr
straßen angewendet wird, ist grundsätzlich dargestellt in 
Abb. 3. Die Lagerschalen aus Bronze haben auf ihrer 
ganzen Oberfläche einen Weißmetallspiegel. Das F e tt wird 
dabei in breit bemessenen Sehmiernuten innerhalb der 
Druckzone, das Kühlwasser aber in Wasserkammern der
artig zugeführt, daß es ohne Druck in der offenen unteren 
Schale des oberen Einbaues steht und über den Rand der 
Schale frei abläuft und deshalb ohne Druckwirkung und 
ohne Spritzen Kühlt. Diese Forderung ist für jede gute 
zwangläufige Zapfenschmierung wesentlich.

Bei der vorbeschriebenen mechanischen Zapfenschmie
rung wurde grundsätzlich für jeden Walzenzapfen eine F e t t 
p re sse  benutzt m it verhältnismäßig großem Kolbendurch
messer. Der Kolben wurde während des Walzbetriebes
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zwangläufig von der Walzenstraße aus angetrieben oder 
durch elektrischen Antrieb langsam heruntergeschraubt. 
Die Nachteile der beschriebenen Bauarten sind folgende: 

Die Schmiernuten innerhalb der Lagerschalen bedürfen 
einer sorgsamen Beobachtung, um einen unzulässigen Ver
schleiß und damit Verstopfen der Schmiernuten zu ver
meiden. Die eigentlichen Schmiervorrichtungen haben aber 
nur eine verhältnismäßig geringe Fettmenge, obwohl für 
jeden Walzenzapfen ein getrenntes Schmiergerät aufgestellt 
wird (Abb. 4). Die Schmiervorrichtungen müssen also ver
hältnismäßig oft gefüllt werden, und dies ist bei Betätigung 
der Kolben durch Herunterschrauben eine unangenehme 
und zeitraubende Arbeit.

Gesichtspunkten ausgebildeter Einbau für eine Trio-Block
straße ist in Abb. 5 dargestellt. Die eingetragene Dreh
richtung der Walzen zeigt, daß das F e tt durch die Dreh
richtung in den belasteten Teil der Lagerschale eingeschoben 
wird, während das Kühlwasser erst an den Zapfen heran
tritt, wenn die obere Fläche des Walzenzapfens bereits die 
Druckzone verlassen hat. Bei der Mittelwalze tr itt  natürlich 
eine Belastung des Walzenzapfens von oben und von unten 
ein, so daß hier doppelte Fett- und Wasserzufuhr notwendig 
wird. Diese Einbauausführung zeigte gute Ergebnisse, 
obwohl die Zuführung des Kühlwassers unmittelbar auf 
den Walzenzapfen immerhin noch einen gewissen Fett
verlust erzeugte, wenn das F ett nicht unbedingt beständig 
gegen Verseifung und durchaus wasserunlöslich war. In 
dieser Hinsicht wurden von den Fettlieferern allerdings 
beachtenswerte Fortschritte erzielt, so daß sich Einbauarten 
nach dem vorbeschriebenen Grundsatz der Fettzufuhr an 
drucklosen Stellen bei unmittelbarer Wasserkühlung als 
durchaus betriebssicher und sparsam im Fettverbrauch 
erweisen, wenn das F ett einen genügenden Widerstand 
gegen das Abspülen durch Kühlwasser leistet. Eine Schwie
rigkeit in der ersten Entwicklung der selbsttätigen Schmie
rung der Walzenzapfen mit sogenannten Zentralschmier
apparaten nach Bauart der vorerwähnten Firmen war, 
daß die stärksten käuflichen Schmierpressen für die Bedürf
nisse des Walzwerksbaues wesentlich zu klein waren. Man 
ging daher zunächst dazu über, zwei oder drei Pressen 
üblicher Ausführung unter einem Fettbehälter zu ver
einigen, so daß beispielsweise drei Pumpenkörper mit je 
zwölf Ausläufen in einem gemeinsamen Fettbehälter ein
geschlossen und dann gemeinsam angetrieben wurden. 
Zu jedem einzelnen Walzenzapfen wurde dann die Förder
menge mehrerer Pumpen der Schmiervorrichtungen geführt. 
Bei einem Triogerüst mit Einbau nach Abb. 5 ergaben sich 
für die Zapfen acht Schmierstellen, und bei der Zusammen
fassung von je drei Kolben arbeiten auf die Walzenzapfen 
24 Ausläufe am Schmierapparat.

Zahlentafel 1. E e t t v e r b r a u c h  v o n  W a lz e n z a p fe n .

Für den übrigen Maschinenbau waren inzwischen von 
verschiedenen Firmen, wie z. B. Kobert Bosch A.-G., S tu tt
gart, De Limon Fluhme & Co., Düsseldorf, Helios-Apparate 
Wetzel & Schloßliauer, Berlin, mit gutem Erfolg selbst
tätige Fettpressen entwickelt worden, die im wesentlichen 
alle nach dem gleichen Grundsatz arbeiten. In diesen F ett
pressen wird eine Anzahl von Fettpumpen in gemeinsamen 
Körpern vereinigt. Durch entsprechenden Antrieb werden 
die einzelnen Pumpenkolben nacheinander in Saug- und 
Druckstellung gebracht, so daß sich für jede der F e tt
pumpen eine nahezu unaufhörliche Fettförderung ergibt. 
Das F e tt wird den einzelnen Pumpen aus einem großen 
Fettbehälter zugeführt, der jederzeit während des Betriebes 
gefüllt werden kann. W. P a u lig  wies bereits früher4) auf 
die Vorteile derartiger mechanischer Schmierungen und 
auch auf verschiedene Nachteile in deren erster Entwicklung 
hin. Um die vorgenannten Uebclstände des Lagerschalen
verschleißes und damit des Verstopfens der Schmiernuten 
zu vermeiden, begann man zunächst damit, das F ett mög
lichst an den Stellen einzuführen, an denen kein Walzdruck 
vorhanden ist. Dieses geschieht durch Beilegen von so
genannten Schmierkeilen aus Weißmetall. Natürlich mußte 
das F ett so eingeführt werden, daß ein Abspülen durch das 
Kühlwasser möglichst vermieden wurde. Ein nach diesen

4) Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 1153/64.

F e tt W alzdruck in  t Zapfen
du rch 
messer

d

Zapfen- Faktor
Werk brauch

g j e h
höchster niedrig

ster
M ittel

P
drehzahl

n
m

X P - d - n

1200 300 30
•

155 450 55
1

3200

2 220 144 32 88 300 70
1

8600

3 500 150 50 100 380 70
1

5300

Der Fettverbrauch für diese Anlage stellt sich auf 
1200 g/h. Verwalzt wurden dabei Blöcke von 2 ,1 1 Gewicht 
mit einem Querschnitt von 450 mm []] zu Knüppeln von 
425 mm Cp. Die Schmiermenge ist dem Walzdruck P, 
dem Zapfendurchmesser d und der Drehzahl n verhältnis- 
gleich. Aus Zahlentafel 1 ist nun nach Angaben von drei 
Werken die stündlich verbrauchte Schmiermittelmenge, der 
höchste und niedrigste sowie der mittlere Walzdruck, der 
Zapfendurchmesser und die Drehzahl zu ersehen, ferner 
das Verhältnis zwischen der Schmiermittelmenge m und 
dem angegebenen Walzdruck, Zapfendurchmesser und Dreh

zahl. Der Faktor x =  —schwankt also bei den oben
P • d • n

1 1
angegebenen Werken zwischen —  und - - - - .  Man kann

o200 obOO
also bei Ncuanlagen oberflächlich den Schmiermittelver
brauch bestimmen aus m =  P • d • n • x.
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Es ist im allgemeinen üblich, die Zentralschmieranlage 
sowohl für den Walzenzapfen als auch für die übrigen 
Maschinenteile des Walzwerkes zu benutzen. Bei Anlagen, 
die starken Temperaturschwankungen ausgesetzt sind, hat 
diese Lösung jedoch Nachteile. Die Wahl des Schmier
mittels wird durch die Schmierung der Walzenzapfen be
stimmt, und in vielen Fällen neigen die Fette, die die vor
beschriebene Eigenschaft für die Schmierung der Walzen
zapfen haben, bei Temperaturen von 0° und darunter sehr 
leicht zum Frieren und zu außerordentlicher Erstarrung, 
so daß Anstell- und übrige Teile unter Versagen des Schmier
mittels bei größerer Kälte zu leiden haben. Es empfiehlt 
sich in solchen Fällen, eine getrennte Zentralschmierung 
für die übrigen Maschinenteile vorzusehen. Als bemerkens
werte Ausführung einer Schmierung für Walzenzapfen zeigt 
Abb. 6 die Ausführung des Einbaues für eine schwere

Abbildung 6 . 
Ausbildung der Einbaustücke 
für Druckschmierung an einer 

Grobblechstraße.

Grobblechstraße in Vierwalzenausführung, bei der außer
ordentlich große Walzenzapfen für die Stützwalzen zur 
Anwendung kamen.

Hier bot das Zubringen einer geeigneten Schmiermittel
menge im Anfang einige Schwierigkeiten, weil die Walz
drücke bis zu 2000 t  anstiegen. Unter diesen Umständen 
war die Schmierung nach dem Grundsatz, das F e tt den 
Stellen zuzuführen, bei denen kein Walzdruck auftritt, un
zureichend, da die Flächenpressung zu groß war, tun das 
Fett zu den belasteten Lagerteilen zuzulassen.

Die Fettpum pen für dieses Walzwerk wurden so aus
geführt, daß jeder Auslauf 1 kg/h fördern konnte. Jede 
der beiden Schmiernuten ,,A“ in dem vorbeschriebenen 
Einbau wird nun durch einen Auslauf mit der genannten 
Förderleitung gespeist, während die Schmiernuten ,,B '‘ mit 
gleicher Leistungsfähigkeit in Bereitschaft bleiben. Das 
Wasser wird auch bei diesem Einbau so zugeführt, daß eine 
Spülwirkung möglichst vermieden wird, d. h. das Wasser 
kann durch entsprechende Oeffnungen ablaufen, ohne einen 
unzulässig hohen Druck am Walzenzapfen zu erzeugen. 
Wird unter solchen Umständen noch ein wasserunlösliches 
Fett verwendet, so sind die Arbeitsbedingungen auch unter 
den schwersten Belastungen die denkbar günstigsten. Die 
Fettfördermenge muß natürlich auch bei Schmiergeräten so 
großer Leistung bis auf Null heruntergeregelt werden können.

Der Wunsch, die unangenehme Spülwirkung des Wassers 
möglichst weit von den Walzenzapfen femzuhalten, führte 
dazu, eine mittelbare W a sse rk ü h lu n g  d e r  Z ap fen  an

zuwenden. F ür Kaltwalzwerke ist diese Lösung bereits 
seit langer Zeit bekannt, sie wird auch heute bei Warm
walzwerken angewendet. Abb. 7 zeigt einen derartigen Ein
bau mit mittelbarer Kühlung für ein Duogerüst mit gleich- 
bleibender Drehrichtung und Abb. 8 für eine Triostraße. 
Es ist selbstverständlich, daß ein Abspülen von Schmier
mitteln bei dieser Lösung ausgeschlossen ist, die Kühl
wirkung geht natürlich zurück. Eine allgemeine Eegel für 
die Anwendung dieser Bauart läßt sich nicht aufstellen, 
sie hängt ab von den auftretenden Walzdrücken, der je
weiligen Zapfengeschwindigkeit sowie von der Kühlung 
des Walzballens, da diese Dinge die Temperatur im Lager 
wesentlich beeinflussen. Wenn m it vollständig trockenem 
Walzballen stärkeres Walzgut gewalzt wird, besteht natür
lich hier leicht die Gefahr, daß vom Walzballen höhere

Abbildung 7. 
Mittelbare 

Wasserkühlung von 
Einbaustücken für 

Duogerüste.

Temperaturen nach den Zapfen abwandern, die durch mittel
bare Kühlung nicht mehr heruntergedrückt werden können. 
Bei schnellaufenden Straßen und wassergekühlten Walz
ballen hat die mittelbare Kühlung jedoch schon aus
gezeichnete Erfolge gezeigt. Es führt natürlich zu weit, 
auf sämtliche Einbauarten einzugehen. Die erörterten Aus
führungen zeigen zur Genüge, wie vor allem durch die Frage 
der Kühlung und Schmierung die Ausbildung des Ein
baues bestimmt wird, und es ist sicher, daß in dieser 
Beziehung die Entwicklung noch nicht abgeschlossen ist.

Bei der W ahl des L a g e rm e ta lls  wird heute an erster 
Stelle sogenannte Walzenbronze verwendet, und in neuerer 
Zeit geht man immer mehr dazu über, die Innenfläche 
der Lagerschalen mit Weißmetallspiegeln zu durchsetzen; 
diese werden entweder in der Hauptdruckzone fischgräten
artig oder in Form von sogenannten Punktierungen, d. h. in 
Weißmetallstopfen von ungefähr 1" Dmr., angeordnet, die 
in kegelig ausgedrehten Bohrungen der Tragfläche der 
Lager eingegossen werden.

Bei dem Einbau nach Abb. 5  wurde ein Schmiermittel 
verwendet, das eigentlich als ein sehr dickflüssiges Oel 
bezeichnet werden kann. Es ist dies ein Mineralerzeugnis, das 
vor allem eine außerordentlich hohe Wasserbeständigkeit hat.

Die weitere Entwicklung in der Pflege der Walzenzapfen 
drängt natürlich darauf, außer einer Steigerung der E r
sparnis im Schmiermittelverbrauch eine Verminderung des 
Kraftverbrauches durch geringeren Reibungswiderstand im 
Lager zu erreichen. Diese Verminderung ist natürlich an
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erster Stelle möglich durch die Verwendung von Oelschmie- 
rung, da nur bei dieser Art von Schmierung der geringste 
Gleit wider stand im Lager erreicht wird, sofern nicht Rollen
lager in Frage kamen.

Abgesehen von der Lagerung von Walzenzapfen in 
Rollenlagern, wird sich also voraussichtlich die Weiter
entwicklung der Walzwerkseinbauten 
in dieser Richtung erstrecken, wobei 
noch darauf hingewiesen sei, daß 
bei Kaltwalzwerken derartige Oel- 
schmiervorrichtungen mit Umlauf 
des Oeles erfolgreich angewendet wer
den. Auch bei Warmstraßen könnte 
dann das Oel sowohl zur Schmierung 
als auch zur Kühlung verwendet wer
den. Die Schwierigkeit in der Durch
führung liegt vor allem darin, den 
Oelverlust zu verhüten und das Ein
dringen von Zunderteilchen in das Oel 
zu vermeiden, obwohl diese mecha
nischen Verunreinigungen im Filter 
abgeschieden werden können. Auf 
jeden Fall ist die Weiterentwick
lung durch bessere Pflege bei diesem 
Maschinenteil zu erwarten.

B. Ansteilteile.

Eine Gruppe der wichtigsten Ma
schinenteile im Walzwerksbau um
faßt die Einrichtungen zur Verstel
lung der Walzen. Die allergrößte Be
deutung kommt diesen Einrichtungen 
zu für die Block- und Profilstraßen 
sowie für die Bandwalzwerke, bei 
denen während des Walzvorganges 
die Walzen verstellt werden. Vor 
allem sind dies natürlich die Block
walzwerke und die Straßen für schwe
res Halbzeug und Profileisen. An 
dieser Stelle auf die große Anzahl 
der verschiedenen Bauarten der An
stellung von Oberwalzen durch elek
trischen Strom, Druckwasser oder 
sonstige Mittel einzugehen, ist un
möglich, da fast jede der Walzwerke 
bauenden Firmen ihre eigenen, ge
schützten Sonderbauarten hat. Ein 
Vergleich dieser verschiedenen Son
derbauarten soll auch nicht im Rah
men dieser Arbeit liegen, sondern es 
soll nur erörtert werden, wieweit die 
Pflege der Maschinenteile auf ihre 
Entwicklung Einfluß hat.

Die beiden hauptsächlichsten Be
wegungsteile für die Verstellung der 
Walzen sind K eil u n d  D ru c k 
sc h ra u b e . Eines der Haupterforder
nisse für diese beiden Hauptanstell- 
teile ist, daß sie unter allen Um
ständen selbsthemmend sein sollen, d. h. also, daß sie unter 
dem Walzdruck nicht zurückweichen. Zur Erfüllung dieser 
Forderung dient vor allem ein genügend flacher Steigungs
winkel des Gewindes oder der Anstellkeile.

Die Selbsthemmung von Keilen und Schrauben oder 
von Schnecken und ähnlichen Bewegungsteilen, die auf dem

die Tangente des Steigungswinkels kleiner ist als der Rei- 
bungsbeiwert. Bei den früher gebrauchten unvollkommenen 
Schmierungen war der Reibungsbeiwert natürlich meist
sehr hoch und lag auch bei leidlich guter Ausführung von
Druckmuttern und Druckschrauben oder von Anstell- 
keilen selten unter 0,1. Nach diesen Ueberlegungen wurden 

die meisten früher ausgeführten
Druckspindeln und Druckschrauben 
mit einem derartigen Steigungs
winkel festgelegt, daß die Tangente 
des Steigungswinkels zwischen 0,04 
und 0,06 schwankte. Die Forderung 
vollkommener Selbsthemmung für 
die Druckschraube oder den An- 
stellkeil muß natürlich zuerst dort 
erhoben werden, wo der Walzdruck 
stoßweise auftritt, also vor allem 
bei Feinblechstraßen, oder bei ver
hältnismäßig schnellaufenden Vor
gerüsten, die kurze Blöcke unter 
starker Stichabnahme verarbeiten. 
In Zahlentafel 2 sind Sclrrauben- 
durchmesser, Steigung und die Tan
gente des Steigungswinkels für eine 
Reihe von Blockstraßen, und in 
Zahlentafel 3 dieselben Angaben für 
eine Reihe von ausgeführten Blech
straßen enthalten. Die Zahlentafeln 
zeigen, daß die Tangente des Stei
gungswinkels in keinem Falle unter0  O
0,031 liegt. Bei neueren Ausfüh
rungen von Walzenstraßen

1 \

mit

-rS

m

Druckschraubenanstellung verwen
det man heute entweder mechani
sche Druckfettschmierung oder Oel- 
schmierung. Bei der letztgenannten 
zeigt sich, daß besonders bei Blech
straßen, wo der Walzdruck unter 
kurzen kräftigen Schlägen auftritt, 
häufig die Druckschrauben dann 
noch zurückgehen, wenn die Tan
gente des Steigungswinkels 0,031 
beträgt. Hier ist in der Pflege des 
Maschinenteiles, nämlich der sorg
fältigen Schmierung von Druck
muttern und Druckspindeln, bei ge
gebener Schraubensteigung ein ge

wisser Nachteil zu erblicken, denn das Zurückweichen der 
Druckschrauben verursacht nicht nur Ungenauigkeiten beim 
Walzgut, sondern bei Walzgerüsten mit Handanstellung 
können durch die zurückschlagenden Anstellhebel auch sehr 
leicht Unglücksfälle hervorgerufen werden.

Um diesem Mißstand vorzubeugen, ist es beim Blech- 
Gesetz der schiefen Ebene beruhen, ist dann gegeben, wenn walzwerk eine bekannte Erscheinung, der Druckspindel an

Abbildung 8 . Mittelbare W asserkühlung von 
Einbaustücken für Triogerüste.
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Stelle eines Schmiermittels Petroleum zuzuführen und so 
die Reibung zwischen Druckspindel und Mutter zu erhöhen. 
Natürlich ist dieses kein vorbildlicher Zustand, und eines 
der Haupterfordernisse bei dem Entwurf neuer Anstell
vorrichtungen ist daher, mit Rücksicht auf ein hochwertiges 
Schmiermittel die Steigung wesentlich geringer zu wählen,

Zahlentafel 2. S c h r a u b e n s t e ig u n g e n  f ü r  D r u c k 
s p in d e ln  a n  B lo c k s t r a ß e n .

W alzen j G ewinde der D ruckschrauben

Werk D urch- Ballen- 
messer J länge

m m  m m

Außen- 
d urch
in es ser 

mm

Innen- 
durch
mess er 

m m

M ittlerer
D urch
messer

m m

Steigung

mm

tg  ■ a  
S tei

gungs
winkel

1 1150 3000 325 265 295 45 0,048
2 1150 1 3000 325 265 295 45 0,048
3 1150 1 2900 325 265 295 45 0,048
4 1150 2900 350 290 320 47,62 0,047
5 1150 2750 350 290 320 47,62 0,047
6 1150 2750 350 290 320 47,62 0,047
7 1100 2750 350 290 320 47,62 0,047
8 1000 2250 350 290 320 45 0,044
9 1000 2250 350 290 320 45 0,044

10 1000 2250 325 265 295 45 0,048
11 950 ; 2500 250 2 10 230 38 0,052
12 925 | 2250 320 250 285 85 0.095
13 850 2200 2 2 0 180 2 00 31,7 0,051
14 850 2200 325 265 295 45 0,048
15 750 2400 2 2 0 180 2 00 40 0,064
16 750 2400 220 180 2 00 40 0,064
17 750 2100 300 240 270 45 0,053
18 800 ! 1750 350 290 320 47,62 0,047
19 1150 2900 400 330 365 60 0,052
20 1100 2500 400 330 365 60 0,052
21 650 1650 240 2 00 220 40 0,058
22 650 1800 260 210 235 40 0,054

Zahlentafel 3. S c h r a u b e n s t e ig u n g e n  f ü r  D r u c k 
s p in d e ln  a n  B le c h s t r a ß e n .

Werk
W alzen

durchmesser
B allen

länge
D ruck

schrauben
durchm esser

S teigung tg  • a

mm mm mm mm

1 950/750/950 3300 350/290 45 0,0435
2 1250 4350 400/330 50 0,0435
3 1130 4100 350/290 47,62 0,0460 ,
4 1130 4100 350/290 47,62 0,0460
5 1000 3700 350/290 45 0,0435
6 850/650/850 2600 325/265 45 0,0482
7 800/650/800 2500 325/265 45 0,0482
8 850/650/850 2800 300/240 45 0,0530
9 1000 3700 325/265 45 0,0482

10 750/500/750 2 0 0 0 295/245 40 0,0480
11 1125 3800 350/290 50 0,0500
12 950 3000 350/290 47,62 0,0460
13 950 3500 320/270 40 0,0430
14 1400/1000 4700 450/380 60 0,0458
15 850/600/850 2 2 0 0 325/275 40 0,0425
16 550 1500 180/144 27 0,0530
17 800 1400 275/235 25 0,0310
18 850 1200 275/235 25 0,0310
19 700 1250 250/206 31,75 0,0450
20 700 1250 230/180 32 0,0500

als dies früher der Fall war. Dieser Forderung kommt be
sondere Bedeutung zu bei der Verwendung von Oelschmie- 
rung, da hierfür erfahrungsmäßig der Reibungsbeiwert unter 
0,02 sinkt. Bei elektrischer Anstellung macht sich in den 
weitaus meisten Fällen ein Fehlen der Selbsthemmung in 
den Druckspindeln nicht so stark bemerkbar, weil in den 
weiter vorgeschalteten Anstellteilen, die meistenteils Schnek- 
kenvorgelege enthalten, der fehlende Betrag an Reibungs
widerstand der Druckspindel vorhanden ist. Wo dieser bei 
mehrgängigen Schnecken oder bei Anstellungen mit Stirn
oder Schneckenradvorgelege nicht vorhanden ist, nehmen 
meist elektrisch-mechanisch betätigte Bremsen, die eigentlich 
nur die umlaufenden Massen der Anstellung abbremsen sollen, 
den letzten Betrag an Reibungsarbeit auf. Neuere elektrische

Anstellungen, besonders bei Kaltwalzwerken, werden so kräf
tig bemessen, daß sie den vollen Walzdruck überwinden. Diese 
Forderung ist unbedingt zu erheben bei allen Walzwerken für 
bandartiges Walzgut, bei denen die unabhängige Einstellung 
jeder Druckschraube dazu benutzt werden kann, Berichti
gungen in der Laufrichtung des Bandes durch einseitige 
Erhöhung oder Verminderung des Druckes zu bewirken. 
Bei derartigen Anstellungen wird nun das Uebersetzungs- 
verhältnis in den Anstellteilen zwischen Druckspindel und 
Motor meist so groß, daß hierdurch eine Selbsthemmung 
unter allen Umständen gegeben ist. Grundsätzlich sollte 
aber bei jeder Bauart die Steigung der Spindel so fein 
gewählt werden, daß diese unmöglich znrückweichen kann, 
selbst wenn ein ausgezeichnetes Schmiermittel verwendet 
wird« Durch die so entsprechend ausgebildete Druckspindel 
mit sehr feingängigem Gewinde ergibt sich auch die Forde
rung nach genauer Bearbeitung und Verwendung hoch
wertigen Werkstoffs für die Druckmuttern und -spindein. 
da das befürchtete Stauchen der Druckschrauben bei 
starker stoßweiser Beanspruchung natürlich um so un
angenehmer hervortritt, je feingängiger die Druckschrauben 
sind. Anderseits ergibt sich hier die Forderung nach weit
gehendem Schutz des Gewändes, der bei neueren Aus
führungen durch teleskopartig ausgebildete Schutzrohre aus
geführt wird. Die Tatsache, daß der Reibungsbeiwert bei 
guter Oelschmierung zu 0,02 oder sogar darunter an
genommen werden kann, ermöglicht allerdings auch an 
vielen Stellen die Verwendung wesentlich kleinerer Motoren, 
da der Wirkungsgrad von Schneckenvorgelegen, zumal 
wenn sie mit der nötigen Sorgfalt ausgeführt werden, außer
ordentlich hohe Beträge bis zu etwa 0,95 erreicht, besonders 
bei drei- oder viergängigen Schnecken, wie sie bei Block
oder Umkehrstraßen mit Rücksicht auf die großen Anstell- 
geschwindigkeiten bei großen Schneckenrädern meist an
gewendet werden. Es gibt auch heute noch Hüttenwerke, 
die bei anderen Hüttenwerksmaschinen, z. B. bei Kranen, 
die Verwendung von Schneckengetrieben auf keinen Fall 
zulassen, wobei man jedoch von der Annahme ausgeht, 
daß Schneckenvorgelege einen außerordentlich ungünstigen 
Wirkungsgrad haben. Die vorstehenden Ausführungen, die 
durch praktische Versuche bewiesen worden sind, mögen 
dazu beitragen, dieses nach den heutigen Regeln des Ma
schinenbaues durch nichts mehr gerechtfertigte Vorurteil 
gegen den Schneckenantrieb zu entkräften. Allerdings muß 
dabei zur Voraussetzung gemacht werden, daß bei Ver
wendung von Schneckengetrieben eines der verwendeten 
Maschinenteile aus Stahl und das andere aus Bronze her- 
gestellt wird, und daß die Schneckenkränze mit dem Ab
wälzfräser hergestellt werden, und nicht wie früher in der 
meist üblichen Weise mit einem Schlagmesser mit niehr 
oder weniger großer Ungenauigkeit. Die mit dem Fräser 
hergestellten Schneckenverzahnungen weisen genau die 
gleich guten Eigenschaften auf wie die nachstehend behan
delten Schrägverzahnungen bei Hochleistungsgetrieben. 
Natürlich kann der hohe Wirkungsgrad, der hier erreicht 
wird, beim Schneckenvorgelege auf Grund der besonderen 
Reibungsverhältnisse nicht ganz erreicht werden.

Durch die Annahme des Reibungsbeiwertes im Schnek- 
kenvorgelege mit 0,02 oder 0,03 erhält man aber jeden
falls wesentlich günstigere Ergebnisse als nach früheren 
Berechnungswerten.

Für die Anstellvorrichtungen ist ein wichtiger Maschinen
teil die e le k tr is c h -m e c h a n is c h e  K u p p lu n g  geworden, 
um die wechselseitige Einstellung beider Druckschrauben un
abhängig voneinander schnell durchführen zu können. Diese 
Kupplung gestattet auch besser als andere die völlige Ausglei-
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Abbildung 9. Gemeinsame Oelwanne und Ausbauvorrichtung 
des W alzensatzes bei einem Vier-Walzwerk.

chung etwa ungleichmäßig eingetretenen Verschleißes in den 
Lagerschalen oder in den Druckspindeln der Walzgerüste.

Zur Pflege dieses im Walzwerksbau ziemlich neuartigen 
Maschinenteiles ist es vor allem wichtig, das Eindringen 
von Schmutz und besonders metallischen Staubes zu ver
hindern, um Kurzschluß zu vermeiden. Dieser Forderung 
wird entsprochen durch vollständige Einkapselung aller 
Anstellteile, die eine der Hauptforderungen im Walzwerks
bau ist und den Walzgerüsten zum Teil ein ganz neuartiges 
Aussehen gibt. Vor allem trifft dies zu bei Bandwalz
werken, wo mit gleichbleibender Bandbreite gerechnet 
werden kann. Hier werden sämtliche Anstellteile meist in 
einer gemeinsamen Wanne zusammengefaßt, in der ein Oel- 
bad für einwandfreie Schmierung aller Teile sorgt. Diese 
Oelwanne bildet gleichzeitig eine einwandfreie Verbindung 
der Ständerhäupter, allerdings hat sie in den meisten Fällen 
den Nachteil, daß die Walzen durch den Kran nicht mehr 
zugänglich sind. Es werden daher seitliche Ausbauvorrich
tungen für die Walzen notwendig, so wie sie meist bei ameri
kanischen Blockwalzen, aber auch bei neuzeitlichen frei 
stehenden Gerüsten in Europa üblich sind. Allgemein 
finden sie heute Anwendung bei Vier-Walzwerken; Abb. 9 
zeigt die Querverbindung zweier Ständer durch die gemein
same Oelwanne der Anstellung und ebenso für das Ausbauen 
des Walzensatzes in seitlicher Richtung. (Schluß folgt.)

Eigenspannungen durch Ausscheidungshärtung.
Von H an s B ü h le r  und W illi T onn  in Dortmund.

[Mitteilung aus dem Forschungsinstitut der Vereinigten Stahlwerke, A.-G., Dortm und.] '

(Untersuchungen an kleinen Rundproben aus zwei Chrom-Kupfer-Stählen mit 0,18 %  C, 0,46 %  Cr und 0,80 %  Cu 
bzw. mit 0 ,39%  C, 0 ,56%  Cr und 0 ,70%  Cu sowie aus Eisen-Wolfram-Legierungen mit 6 und 18 %  W über den 

Einfluß der Ausscheidungshärtung au f die Eigenspannungen.)

Wird ein Körper oder werden Teile desselben ungleich
mäßig bleibend verformt, so entstehen bekanntlich in 

ihm Eigenspannungen. Da jeder Ausscheidungsvorgang mit 
einer mehr oder minder großen Volumenänderung verbunden 
ist, so ist auch bei einer Wärmebehandlung mit dem Ziele 
der Ausscheidungshärtung die Ausbildung von Eigen- ^  
Spannungen zu erwarten. Wird eine ausscheidungshärtbare 
Legierung nach mehr oder minder schneller Abkühlung ^ 
aus dem homogenen Zustandsfeld auf die Ausscheidungs- 
temperatur angelassen, so erfährt sie zunächst bis zum |  
Beginn der Ausscheidung reine „Wärmeausdehnung“.,1!  +o  
Vom Beginn bis zur Beendigung der Ausscheidung tr itt 
eine bleibende Volumenänderung ein. Geschieht das bei ^  tu  
Temperaturen, bei denen der Werkstoff noch Spannungen |  0OZ 
elastisch aufnehmen kann, so entstehen durch die bildsame |  
Verformungen verursachende Volumenänderung Spannun- |  o 
gen, die auch nach der Abkühlung des Körpers auf Raum- ^40*
temperatur erhalten bleiben. t)

^ o o z
Z ahlentafel 1. C h e m is c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  u n t e r -  + 

s u c h t e n  W e r k s to f f e .  k -
Sj#<55?

Stahles gering sind1), war von vornherein bei der Wärme
behandlung der Kupferstähle nur mit geringen Eigenspan
nungen zu rechnen. Einzelne frühere Versuche2) an einem 
vergüteten Chrom-Kupfer-Stahl zeigten auch bereits, daß
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c 0,03 5,96
D 0,03 18,03
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Als technisch bedeutsam wurden mit C hrom  u n d  
K u p fe r  le g ie r te  S tä h le  u n te r s u c h t ,  um vor allem 
festzustellen, ob die durch Ausscheidungshärtung entstehen
den Spannungen eine bedenkliche Höhe erreichen können. 
Da die Volumenänderungen bei der Ausscheidung des Kupfer-

*) H. B u c h h o ltz  und W. K ö s te r :  Stahl u. Eisen 50
(1930) S. 687/95.

70 70
A i/sgreöo/7o7er ffoeoscO o/O
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Abbildungen l a  bis l d .  Einfluß der W ärmebehandlung auf 
die Eigenspannungen in den Proben des Stahles A.

(Proben von 50 mm D m r., 350 mm  Länge; s te ts  Luitabktihlung.)

die Spannungen infolge der Kupferausscheidung in mäßigen 
Grenzen bleiben.

Von dem Stahl A nach Zahlentafel 1 wurden Stangen von 
etwa 50 mm Dmr. 1 h lang bei 880° geglüht; sie erkalteten

2) S. F u c h s :  M itt. Forsch.-Inst. Verein. Stahlwerke, Dort
mund, 3 (1933) S. 199/234.
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anschließend langsam an der Luft. Die Spannungen wurden 
nach dem Ausbohrverfahren von G. Sachs*) in der be
kannten Weise4) gemessen. Kach Abb. l a  lagen dabei im 
Kern Zugspannungen, im Rande Druckspannungen vor. 
Proben des gleichen Stahles wurden nach der Glühung 4 h 
lang bei Temperaturen zwischen 400 und 560° angelassen. 
Die Aenderung der H ärte durch diese Behandlung geht 
aus Abb. 2 hervor. Die größte Härtesteigerung durchlebe

Ausscheidung tra t 
etwa zwischen 460 
und 500° ein. Die 
Spannungsmessung 
der gleichen Proben 
zeigte für die im Aus

scheidungsbereich 
angelassenen Proben 
Druckspannungen 

im Kern und Zug
spannungen im 
Rande, also das um
gekehrte Bild wie 

bei den Wärmespannungen, die durch das Glühen ent
standen (Abb. lb  bis ld ) .  Kac-h dem Anlassen bei 560°, 
bei dem auch die H ärte wieder abnahm, waren die Proben 
praktisch spannungsfrei.

Versuche an dem Stahl B hatten  ein ähnliches Ergebnis. 
Bei diesem Stahl lag der Ausseheidungsbereic-h gleichfalls

zwischen 460 und 
etwa 500°. Kur die 

Randspannungen, 
die auch in allen 
Fällen die Höchst
spannungen waren, 
sind in Abb. 3 wie
dergegeben. Kach 
dem Glühen wurden 
wieder Druckspan
nungen im Rande

Abbildung 2. Aenderung der Brinellhärte 
durch die Anlaßbehandlung bei Stahl A. 
(Probendurchmesser 50 m m , A nlaOdaner 4 h.)
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Abbildung 3. Aenderung der H ärte  und 
der Randspannungen bei Stahl B durch 

die Anlaßbehandlung.
(Proben Ton 50 m m  D m r. a n d  350 m m  Länge; 

A nlaßdauer 4 h.)

Anlassen bei 440 
und 500° verblieben 
noch in der Längs
richtung Druck
spannungen im Ran
de, hingegen waren 
in der Tangential
richtung Zugspan
nungen vorhanden. 
Die Spannungen er
reichten bei etwa 
500° ihren Höchst
wert und fielen dann 

nach der Glühung bei 560° auf einen Tiefstwert ab. Bei 
diesem Stahl wurden also nach der Ausscheidungshärtung 
in keinem Fall höhere Spannungen gemessen als nach einer 
Kormalglühung.

Da Kupferstähle Ausscheidungshärtung nur in schwa
chem Maße zeigen, wurden V e rg le ic h s v e rs u c h e  an 
einer s ta rk  a u s s c h e id u n g s fä h ig e n  E ise n -W o lf ra m -  
L eg ie ru n g  durchgeführt (D in  Zahlentafel 1), der eine 
Legierung mit 6 %  W, die bekanntlich beim Anlassen nicht

'} Z. Metalikde. 19 (1927) S. 352/57.
4) H. B ö h le r :  M itt. Forsch.-Inst. Verein. Stahlwerke,

Dortmund, 2 (1931) S. 149/92; H. B ö h le r ,  H. B u c h h o ltz  
und E. H. S c h u lz :  Arch. Eisenhüttenw es. 5 (1931/32) S. 413 '18 
(Werkstoffaussch. 177).

ausscheidet5), gegenübergestellt wurde. Zylinder von 
12 mm Dmr. und 100 mm Länge wurden nach der Wärme
behandlung schichtenweise abgedreht, die Längenänderung 
der Mittelachse gemessen und daraus nach den Gleichungen 
von E. H e y n 6) die ungefähren Spannungen in der Längs
richtung errechnet.

Eine Probe der Legierung m it 6 %  W  wurde von 1350° 
in Wasser abgeschreckt. Wie Abb. 4 zeigt, entstanden 
dadurch Zugspannungen im Kern und Druckspannungen 
im Rande. Das Ergebnis entsprach also den Erwartungen. 
Eine zweite Probe der gleichen Legierung wurde nach der 
gleichen Abschreckbeh andlung 
y2 h lang bei 700° ange
lassen: es konnten dann beim 
Abdrehen keine meßbaren

700-

000-

o-—-c  /o r  7J00 ‘’/r  W asser 
aögesc/zrecA Y  

> eo77 7J00 i’/r7Wasser 
a O g ese//rec7fYi  6  ff/  

Längenänderungen festgestellt ^  000---------- 700 0 7/?a arge -
werden, der Stab war mithin |  
praktisch spannungsfrei Auch ^  *00 
dieses Ergebnis war zu er- ^  I
warten, da nach früheren Un- § 
tersuchungen von H. B u ch - 000 
h o ltz  und H. I B ü h le r7) 
schon ein Anlassen bei etwa 
550 bis 600° genügt, um selbst 
hohe Ausgangsspannungen 
restlos zu beseitigen. Damit 
ist klargestellt, daß in einem 
erheblich mit Wolfram legier
ten, aber nicht zur Ausschei
dungshärtung befähigten Stahl nach Abschrecken und ge
nügendem Anlassen keine Eigenspannungen Zurückbleiben.

Bei der ausscheidungsfähigen Legierung m it 18 %  W  
ergaben sich nach einer Abschreckung von 1350° in Wasser 
wieder Wärmespannungen, die aber bedeutend höher als

s) W. P . S v k e s : Trans. Amer. In st. m in, m etallnrg. Engr. 
73 (1926) S. 968'1008; vgl. S tah l n. Eisen 46 (1926) S. 1833 36.

4) Stahl n. Eisen 37 (1917) S. 442 '48, 474/79 u. 497 '500.
7) Arch. Eisenhüttenw es. 6  (1932/33) S. 247/51 (W erk

stoffaussch. 195).

7001

0 0  70 70 00
Wa/fra/rgeAa/Y /r %

Abbildung 6 . H ärte  der abge- 
sehreckten und angelassenen 
Eisen-W olfram-Legierungen.

¿orgerärtferarger ¿ärgssgarrurger 
¿eg/erc/rg /r/Y 0  % w  

ear 7J00 °¿a Wasser aOgesa/rreaes

leg /er arg /r/Y 70 % W 
gor 7000 °/r Wasser aAaescArecT/Y

7300 °/r Wasser aAgesaAr Ae/700°/AA arae=

df/YYe Wäret W/'/Ye Wäret
ffaerscAr/YY /r  a /r*

Abbildung 4 und 5.
Ergebnisse der Eigenspannungsbestimmungen 

an  den Eisen-W olfram-Legierungen 
(P roben von  12 mm D m r. u n d  100 mm  L änge.)
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bei der Legierung m it niedrigem Wolframgehalt waren 
( A ll.  5 ) .  Da die Legierung mit 18%  W andere physika
lische Eigenschaften (Wärmeleitfähigkeit, spezifische Wärme, 
Festigkeitseigenschaften) als die mit 6 %  W hat, so können 
beim Abkühlen höhere Temperaturunterschiede zwischen 
Kern und Rand auftreten, womit die höheren Restspannun- 
gen ihre Erklärung fänden. Eine Probe wurde dann wieder 
nach der Abschreckbehandlung % h bei 700° angelassen; 
es war nach dieser Behandlung eine meßbare Ausschei
dungshärtung festzustellen, wie Abb. 6 in der Härtesteigerung 
erkennen läßt. Infolge der Aenderung des kristallographi- 
schen Aufbaues dieser Legierungen durch die Ausscheidung, 
die auch noch während der Abkühlung vor sich geht, werden 
beim Abkühlen durch bildsame Verformungen der Rand
zonen Spannungen erzeugt, die auch nach der Abkühlung 
noch erhalten bleiben. Wie Abb. 5 erkennen läßt, lagen 
nach der Ausscheidungshärtung im Kern Druck- und im 
Rande Zugspannungen vor, deren Größe aber die nach 
einer Normalglühung an Baustählen gemessenen Eigen
spannungen kaum übertrifft.

Aus den Längenänderungsmessungen von T. T a k a i und 
T. M u ra k a m i8) an Eisen-Molybdän-Legierungen, die in 
der! Ausscheidungshärtung und ihrem Gefügeaufbau voll
kommen den Eisen-Wolfram-Legierungen entsprechen, geht 
hervor, daß derartige Legierungen während des Ausschei
dungsvorganges eine Volumenverminderung erfahren. Die 
Kenntnis dieser Tatsache und die vorliegenden Spannungs
messungen reichen jedoch noch nicht aus, eine vollkommene 
Deutung der Entstehung des bei der Ausscheidungshärtung 
gefundenen Spannungsbildes zu geben.

Z u sam m en fassu n g .
In Zylindern aus niedriglegierten Chrom-Kupfer-Stählen 

und Eisen-Wolfram-Legierungen wurden nach einer Wärme
behandlung, die Ausscheidungshärtung herbeiführte, im 
Kern Druckspannungen und im Rande Zugspannungen 
festgestellt. In den Chrom-Kupfer-Stählen waren diese 
Spannungen in Uebereinstimmung mit früheren Unter
suchungen nicht höher als nach einer Normalglühung, 
wenn auch das Vorzeichen umgekehrt war.

8) Trans. Amer. Soc. Steel T reat. 16 (1929) S. 339/71.

Umschau.
Die Auswirkung der Silizid-, Phospüid- und Karnidbildung in 

eisenreichen Schmelzen auf ihre Gleichgewichte mit Oxyden.
W ährend über die Silizide, Phosphide und Karbide in den 

kristallisierten Eisenlegierungen viele übersichtliche Versuchs
unterlagen in den Erstarrungsschaubildern vorliegen, ist über 
ihr Auftreten in den Schmelzen nur wenig bekannt, so daß über 
die Auswirkung dieser Bindungen auf die Gleichgewichte Silizium-, 
phosphor- u n i  kohlenstoffhaltiger Eisenschmelzen m it Oxyden 
sichere Voraussagen nicht gemacht werden können. F. K ö rb e r  
und W. O elsen  unternahmen es daher, diesen Fragen durch 
größere Versuchsreihen unm ittelbar nachzugehen. Ueber einen

Teil der Ergebnisse ist 
schon an anderer Stel
le1) wie auch in dem 
Vortrag von F. K ö r 
b e r 2) gelegentlich der 

Hauptversammlung 
des Vereins deutscher 
Eisenhüttenleute be
richtet worden. Durch 
die Bildung der Sili
zide, Phosphide und 
K arbide des Eisens 
und des Mangans in 
ihren Schmelzen wer
den die Gleichgewich
te  zwischen Eisen, 
Mangan, Silizium,

A tom
70 äO SO 700 Eisenoxydul, Mangan-

Abbildung 1. Die Bildungswärme der Eisen- 
Siiizium-Legierungen je  Gramm-Mol Legierung.
T h ' 20° I *  Aussiges Pe au£ festes Si gegossen 

61 \  O flüssiges Si auf festes Fe gegossen
I I  bei 1600°, aus I m it Hilfe der Wärmeinhalte 

der Fe-Si-Schmelzen abgeleitet.

des W ärmeinhaltes der zugegossenen Eisenmenge, der unter den 
gleichen Bedingungen zu bestimmen ist, läß t sich die Reaktions
wärme für die Tem peratur des Kalorim eters berechnen. Für die 
Legierungen m it höherem Siliziumgehalt als etwa 50 Atom-% 
wurde um gekehrt verfahren und flüssiges Silizium auf Eisendrähte 
gegossen. In  Abb. 1 sind die W erte der Bildungswärmen der 
Legierungen eingezeichnet, umgerechnet auf ein Gramm-Mol der

X  „  , 100 — X

oxydul und Kiesel
säure erheblich ver
schoben. Die R eak
tionsfähigkeit des 
Eisens und auch die 
des Mangans wird 
durch die Silizid-, 

Phosphid- und Karbidbildung in ihren Schmelzen beträchtlich 
erniedrigt, was sich dadurch zu erkennen gibt, daß der Silizium
gehalt, den Mangan und Eisen aus fester Kieselsäure und ge
sättigten Silikaten zu reduzieren vermögen, m it steigendem 
Silizium-, Phosphor- und Kohlenstoffgehalt der Schmelzen er
heblich abnim m t.

Von besonderer Bedeutung für die Beurteilung des R eak
tionsvermögens des im flüssigen Eisen gelösten Siliziums ist die 
Kenntnis der Bildungswärmen der Eisensilizide, die im Rahmen 
dieser Untersuchungen auf eine einfache Weise unm ittelbar 
bestimmt wurden. Auf festes Silizium von R aum tem peratur 
wurde flüssiges Eisen von 1600° gegossen. Die in einem K alori
m eter von Raum tem peratur gemessene Gesamtwärmemenge 
entspricht dann dem eingebrachten W ärm einhalt der zuge
gossenen Eisenmenge, verm ehrt um die bei der R eaktion des 
Siliziums m it dem Eisen frei werdende Wärmemenge. Mit Hilfe

1) Naturwiss. 22 (1934) S. 395/98.
2) Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 535/43 (Stahlw.-Ausseh. 277).

betreffenden Legierung, d. h. auf ------Jjjfj—  '

Gramm, wenn ihr Siliziumgehalt X Atom-% beträgt. Die Werte 
für die kristallisierten Eisen-Silizium-Legierungen ordnen sich 
um zwei Geraden (I), die sich bei 50 Atom-% Si, d. h. bei der 
K onzentration desSilizidsFeSi, schneiden. Die Bildungswärme des 
kristallisierten Silizids FeSi beträgt je Gramm-Mol FeSi 19,2 kcal 
bei 20°. Die Anlagerung weiterer Eisen- oder Siliziumatome an 
das Silizid FeSi un ter Bildung der Silizide Fe3Si2 oder FeSi2 
(Fe2Si5) und die Bildung der a-Mischkristalle vollziehen sich im 
festen Zustande unter einer sehr viel geringeren Wärmetönung 
als ihre unm ittelbare Bildung aus den beiden Elementen.

Aus den Bildungswärmen (I) der festen Eisen-Silizium- 
Legierungen lassen sich m it Hilfe der ebenfalls bestimmten 
W ärm einhalte ihrer Schmelzen auch die Bildungswärmen der 
flüssigen Eisen-Silizium-Mischungen aus den beiden flüssigen 
Elem enten ableiten. Sie sind durch Kurve II  wiedergegeben 
und zeigen ebenfalls bei der Konzentration des Silizides FeSi 
einen Höchstwert. Das Silizid FeSi bleibt also auch in den 
Schmelzen zu einem erheblichen Anteil bestehen; seine Dissoziation 
ist besonders groß in seiner eigenen Schmelze.

Bei der Auflösung von 1 Mol f lü s s ig e n  Siliziums in einer 
großen Menge flüssigen Eisens werden etwa 28 kcal frei bzw. 
bei 1 g f lü s s ig e n  Siliziums 1 kcal. Der W ärmeinhalt des flüssigen 
Siliziums beträgt 770 cal/g für 1600° (20°), seine darin enthaltene 
Schmelzwärme etw a 400 cal/g. Bei der Auflösung von 1 g fe s ten  
Siliziums (20°) in einer großen Menge flüssigen Eisens (1600°) 
werden also außer der zum E rhitzen des Siliziums von 20 auf 1600° 
erforderlichen Wärmemenge noch 230 cal frei. Nimmt man die 
wahre spezifische W ärme des flüssigen Eisens zu ~  0,2 cal/g 
an1), so bewürkt die Zugabe von 1 Gewichts-% festen kalten 
Siliziummetalls (97 bis 100 % Si) zu flüssigem Eisen (1600°) 
eine Tem peratursteigerung der gesamten Schmelze um etwa 12°. 
W ird ein Ferrosilizium m it 75 Gewichts-% Si ( =  85,7 Atom-% Si) 
kalt zu flüssigem Eisen (1600°) gegeben, so t r i t t  weder eine Tem
peraturerhöhung noch ein Tem peraturabfall der gesamten 
Schmelze ein; die bei der Auflösung frei werdende Wärmemenge 
reicht gerade aus, das Ferrosilizium von 20 auf 1600° zu erwärmen. 
Die Zugabe des Siliziums in Form  eines Ferrosiliziums mit nur 
50 Gewichts-% Si ( =  66 ,6  Atom-% Si) bewirkt für jedes Gewichts
prozent Silizium einen Tcm peraturabfall der gesamten Schmelze 
um etwa 20°; die bei der Auflösung der Legierung frei werdende 
Wärmemenge reicht nicht mehr aus, um sie von 20  auf 1600° 
zu erwärmen. Diese Zahlen gelten aber nur für den vollendeten 
Auflösungsvorgang. Da die R eaktion des Siliziums und Ferro
siliziums m it dem flüssigen Eisen erst einsetzt, nachdem die

U C. S c h w a r z :  Arch. Eisenhüttenwes. 7 (1933/34) S. 281/92.
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zugegebenen Stücke durch die umgebende Eisenschmelze erwärm t 
wurden, so tre ten  beim Einsetzen der R eaktion örtlich viel 
größere Tem peraturerhöhungen ein, und auch die Legierungen 
mit 75 und 50 Gewichts-% Si zeigen an den Stellen ihrer Auf
lösung beträchtliche Tem peratursteigerungen gegenüber der 
übrigen Schmelze.

Die Untersuchungen werden fortgesetzt und demnächst mit 
allen Unterlagen in den Mitteilungen des Kaiser-W ilhelm -Instituts 
für Eisenforschung wiedergegeben werden. W illy  O e lsen .

Erstarrung des Stahles im magnetischen Drehfeld.

Zur V e rm e id u n g  d e r  T r a n s k r i s t a l l i s a t i o n  u n d  d e r  
S e ig e ru n g  wurden im Physikalisch-Technischen In stitu t des 
Urals im Jahre  1933 Versuche gemacht, Aluminium und Alu
miniumbronze nach dem Vergießen in üblichen Blockformen im 
magnetischen Drehfeld erstarren zu lassen')- Das veränderliche 
magnetische Feld ruft in dem flüssigen Metall Foucaultsche Ströme 
hervor, durch deren Wechselwirkung m it dem eigentlichen Magnet
feld die Metallteilchen in Bewegung versetzt werden. Infolge 

der stetigen Zusammenstöße m iteinander 
mischen die sieh bewegenden Teilchen 
die Metallmasse vollständig durch und 
verteilen die Beimengungen gleichmäßig 
über den ganzen Block. Wenn das Ma
gnetfeld genügend stark  ist, werden von 
den von der Oberfläche aus wachsenden 
Dendriten mehr oder minder große Teile 
abgebrochen und in das Innere hinein- 
gezogen. Dadurch wird nicht nur die 
Zahl der Kristallisationskeime größer, 
sondern es ändert sich auch ihre Vertei
lung; die E rstarrung geht dann nicht 

nur von der Oberfläche aus; zudem ist die R ichtung der Kristalle 
ganz ungeordnet, so daß ein ziemlich gleichmäßiges Gefüge 
herbeigeführt wird. Es ist anzunehmen, daß durch die Bewegung 
des Bades Gase und Schlackenteilchen leichter an der Oberfläche 
abgeschieden werden.

x R

w M z m ,
Abbildung 1.

V prsnehsanord nnng.

— - . « f . - .  . r

- - l i s ?

Abb. 2. Im  magnetischen 
Drehfeld erstarrt.

Abb. 3. lieb lich  erstarrt.

Abbildung 2 and  3. A bdrucke von Blöckchen aus S tahl m it 0,6 %  C und 3 °Q Mi.

Im  Anschluß an  die Prüfung von Metallguß wurden V e r 
suche  m it  S t a h l  gem acht. Zur Erzeugung des magnetischen 
Drehfeldes verwendete m an den Ständer eines Asynchronmotors 
für dreiphasigen W echselstrom, in  den eine Asbestform von 
100 X 100 nun2 Q uerschnitt und 120 mm Höhe eingesetzt wurde 
( tgl. Abb. 1). Im  Augenblick des Gießbeginns wurde der Strom 
eingeschaltet. Zum Vergleich füllte m an dieselbe Form  un ter den 
gewöhnlichen Bedingungen. Baumann-Abdrucke der so ver
gossenen Blöckchen aus Stahl m it 0,6 ° 0 C und 3 ° 0 Xi geben 
Abb. 2 und 3 wieder. Bei dem im Magnetfeld e rstarrten  Block ist 
deutlich zu sehen, daß sich die M etallteilchen um eine durch die 
Mitte des Blockes gehende waagerechte Achse bewegten, ähnlich 
wie es der Läufer in dem Magnetfeld getan h ä tte . Durch diese 
Durchwirbelung ergab sich eine gleichmäßige Verteilung des 
Phosphors und Schwefels im Block. Eine Feingefügeuntersuchung 
zeigte, daß die Korngröße im Block aus dem Drehfeld kleiner als 
in dem anderen Block war. Nachteilig ist die Bildung eines 
Lunkers in der Blockm itte, der jedoch kleiner als der Lunker der 
anderen Probe ist. Bei einem anderen Versuch an Stahl mit

*) D. A. S t a ń k o :  Z. techn. Physik U dSSR . 1933, Nr. 7.

0,2 % C u n d 2 5 %  Ni wurde ein Schmelztiegel in den S tänder ein
gesetzt, während der zweite an  freier Luft abkühlte . Hier ergab 
sich im ersten Fall eine vollkommen ungeregelte Lagerung der 
dendritischen Kristalle, im anderen eine bis in den Kern reichende 
Transkristallisation, wobei die Körner bedeutend größer waren.

A. Brüchanor.

Einfluß der Reibung auf den Werkstofffluß beim W alzen.
In  dem obigen Bericht von E r ic h  S ie b e i1) muß die 

Fußnote 7 (S. 1053) richtig heißen: Metallwirtsch. 10 (1931) S. 799.

Aus Fachvereinen.
American Society for Testing Materials.

Auf der 37. Jahresversam m lung der Gesellschaft vom 
25. bis 29. Ju n i 1934 in A tlantic City (N. J .) wurden u. a. die 
folgenden Berichte [vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 80S/J9] 
e rs ta tte t:

E in  Bericht von H. F. D o d g e , NewYork, befaßte sich m it der 
Ermittlung von Grenzwerten, Probenzahl und dem zulässigen 

Anteil an Versagern bei Abnahmeprüfungen.
E r versucht, die E ntstehung von Abnahmevorschriften und 
Gütemaßstäben aus dem Kam pf von Erzeuger- und Abnehmer
belangen mit seinen oft unsachlichen Ergebnissen herauszunehmen 
und auf eine wissenschaftliche Grundlage zu stellen.

Jede Erörterung über G ütem aßstäbe muß die natürliche 
Streuung der Eigenschaften von Stück zu Stück und auch inner
halb eines Stückes berücksichtigen. Man weiß heute, daß sich 
auch die Eigenschaften technischer Erzeugnisse nach Häufigkeits
kurven verteilen2). Abnahmevorschriften sollen eine Trennung 
zwischen praktisch Brauchbarem und Unerwünschtem geben. 
Bei Abmessungsvorschriften läßt sich, wenn jedes einzelne Stück 
gemessen wird, un ter Um ständen eine scharfe obere oder untere 
Grenze ziehen. Sobald aber eine Zerstörungsprüfung vorgenom
men wird (Zerreißprobe, chemische Prüfung, Auflagestärken, 
technologische Eigenschaften), kann nur eine Stichprobenahm e in 

x H Frage kommen, wobei eine scharfe obere oder untere 
Grenze wegen der natürlichen Häufigkeitsverteilung 
unmöglich ist. Bei dieser A rt der Probenahm e müs
sen Erzeuger und Abnehmer ein bestimmtes Wagnis 
in K auf nehmen, dessen Größe sich aber errechnen 
läßt.

F ü r den A b n e h m e r  lau te t die Frage d ahin, wel
chen Kennwert der Häufigkeitsverteilung er zweck
mäßig zur Grundlage seiner Vorschrift m acht und 
wieviel Proben er nehmen muß, um sicher zu sein, 
innerhalb der Gesamtlieferung nu r einen bestim m ten 
kleinen, von ihm zugelassenen H undertsatz von Teilen 
m it höheren oder niedrigeren W erten als die von ihm 
zugrunde gelegten Grenzen zu bekommen. Der E r 
z e u g e r  muß wissen, welche Norm alverteilung in sei
ner Erzeugung er einhalten muß, um diese Stichprobe 
m it einem möglichst kleinen Wagnis für verworfene 
Lieferungen zu bestehen.

Streuen die Eigenschaften eines Erzeugnisses er
fahrungsgemäß innerhalb einer sehr regelmäßigen H äu
figkeitskurve, so kann das a r i t h m e t is c h e  M i t te l  
als Abnahmekennzeichen verwendet werden. Die Ab- 
nahmevorschxift lau te t dann: „Eine Lieferung wird 
abgenommen, wenn der Mittelwert von n Stichproben 

einen bestim m ten W ert x nicht über- oder unterschreitet.“ L au tet 
z. B. eine Vorschrift für die Zinkauflage auf „mindestens 300 g m 2“ 
und beträgt die normale (quadratische) Streuung für die Zink
auflage (Abstand der W endepunkte einer Norm alhäufigkeits
kurve) s =  24,4 g/m 2, so ergibt sich, daß bei einer Proben
zahl n =  5 für die M ittelwertbildung schon 99 ° 0 der M ittelwert
proben diese Bedingung erfüllen, wenn der M ittelwert der Gesamt
lieferung bei 325,5 g /m 2 hegt.

W ird die Probenzahl für die als Abnahmekennzeichen en t
scheidenden Mittelwerte auf n =  10 oder 25 erhöht, so wird eine 
99prozentige Abnahmewahrseheinliehkeit schon mit einem M ittel
wert der Zinkauflage der Gesamtheferung bei nur 3 1 8 o d er3 1 ig /m 2 
erreicht. Durch W ahl des als zulässig erachteten M ittelwertes und 
der Anzahl der für die M ittelwertbildung herangezogenen Stich
proben läßt sich also bei norm aler Häufigkeitsverteilung für E r
zeuger und Verbraucher das Probenwagnis genau festlegen. Fü r 
das vom Verfasser zum raschen Berechnen der W agnisse angewen-

')  Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 1049/57. 
s) Vgl. K. D a e v e s  : Praktische Großzahl-Forschung (Berlin: 

VDI-Verlag, G. m. b. H ., 1933) S. 34.
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dete W ahrscheinlichkeitspapier, das je tz t auch in Deutschland 
auf Vorschlag v o n D r.B e c k e l  erhältlich ist, muß auf die Urschrift 
und eine später an  dieser Stelle erscheinende Arbeit verwiesen 
werden.

E in anderes Abnahmekennzeichen kann der z u g e la s s e n e  
H u n d e r t s a t z  v o n  n ic h te n ts p r e c h e n d e n  P r o b e n  sein. Die 
Abnahmevorschrift könnte dann z. B. lauten: „E ine Lieferung 
wird abgenommen, wenn aus einer Probe von n Stück k e in  W ert 
außerhalb der vorgeschriebenen Grenzen fällt (d. h. wenn der 
beobachtete H undertsatz nichtentsprechender Proben =  0 ist).“

Die Berechnung zeigt, daß der Erzeuger nicht mehr als 0,2 % 
nichtentsprechende Stücke in seiner Gesamtheferung haben darf, 
wenn er 99prozentige Abnahme bei einer Probenzahl von nur n =  5 
erreichen will. Aber der Abnehmer hat bei dieser geringen Proben
zahl eine W ahrscheinlichkeit von 6 : 10, noch Lieferungen ab 
zunehmen, die tatsächlich zu 10 % der Gesamtheferung nicht 
entsprechen, und selbst noch eine W ahrscheinlichkeit von 1 : 10, 
eine zu 38 % nichtentsprechende Lieferung abzunehmen. Wird 
eine Probenzahl von n =  50 gewählt, so übernimmt der Erzeuger bei 
0,2 % nichtentsprechendem Anteil ein Wagnis der Nichtabnahme 
von 10 % . Der Abnehmer h a t bei dieser Probe noch eine W ahr
scheinlichkeit von 1 : 10, Lieferungen m it 5 % nichtentsprechenden 
Stücken noch abzunehmen. Wie m an sieht, widerspricht eine 
solche „Nullforderung“ meist den Gesetzen der Häufigkeitsver
teilung. Sie bringt, wie alle zu scharfen Forderungen, nur eine 
ungerechte Verteilung der Wagnisse und unnötigen, wenn auch 
berechenbaren Ausfall.

L autet aber die Abnahmevorschrift dahin: „N icht mehr als 
e in e  nichtentsprechende Probe bei einer Probenahme von n S tück“, 
so erreicht der Erzeuger die 99prozentige Sicherheit der Abnahme 
selbst bei einer Probenzahl n =  50 schon, wenn er 0,25 % nicht
entsprechender Stücke in der Gesamtheferung h a t; bei einer 
Probenzahl von n  =  5 aber, wenn er noch 2,5 % in der Gesamt
heferung hat. Wie m an sieht, wird, abgesehen von dem starken 
Einfluß der Probenzahl, die Lieferungsmöglichkeit durch Zu
lassung e in e r  nichtentsprechenden Probe ganz wesentlich er
leichtert. Das geschieht praktisch richtigerweise meist in der 
Form, daß für das Versagen einer Probe eine weitere, dann en t
scheidende Probe genommen werden darf.

Besonders beachtenswert sind die weiteren Ausführungen 
Dodges über die Bedeutung einer K enntnis des Fabrikations
ganges für den Abnehmer. Is t  die Vorgeschichte der abzunehmen
den Teile bekannt und liegen Großzahl-Angaben des Erzeugerwerkes 
über die Verteilung der Eigenschaften des Erzeugnisses vor, so 
kann die Abnahme wesentlich vereinfacht werden. Je  nachdem, 
ob sich die Herstellungseinflüsse mehr in Schwankungen des 
Mittelwertes oder in Veränderungen der Streuungsbreite aus- 
drücken, wird man Mittelwert oder H undertsatz der n ichtent
sprechenden Proben der Abnahme zugrunde legen. Erfolgt die 
Herstellung unter laufender Großzahl-Ueberwachung, wie sie z. B. 
W. C. C h a n c e l lo r 1) beschreibt, so genügt die Entnahm e von sehr 
wenigen Stichproben.

F’ü r die Praxis ergibt sich daraus ein bei manchen Industrien 
schon m it Erfolg angewendetes Abnahmeverfahren, das aus einer 
Vereinigung von W erksprüfungen und Abnahmeproben besteht. 
Dem Abnehmer werden dabei ausreichende Unterlagen in Form von 
Häufigkeitskurven über die bisher vorhegenden Ergebnisse der 
Werksüberwachung (Schmelzungsanalysen, Ergebnisse der laufen
den W erksprüfung) zur Einsichtnahme vorgelegt. Je  nach der 
daraus zu erkennenden Normalverteilung der Eigenschaften 
können zuverlässige, das Wagnis gleichmäßig verteilende Verein
barungen über den der Abnahme zugrunde zu legenden Kennwert 
und die Probenzahl getroffen werden. Es muß dann von Zeit zu 
Zeit nachgeprüft werden, ob sich die Häufigkeitsverteilung der 
laufenden W erksprüfung verändert hat.

In  jedem Falle bedeuten nach Ansicht des Berichterstatters 
Untersuchungen wie die von Dodge einen guten Schritt vorwärts 
auf dem Wege, n a tü r l i c h e  Abnahmebedingungen zu verein
baren. Dagegen wird gerade von unseren H auptabnehm ern zum 
Schaden der deutschen Volkswirtschaft noch häufig gesündigt.

Karl Daeves.

In g e  L y se  und C. C. K e y s e r ,  Bethlehem  (Pa.), unter
suchten den
Einfluß von Probengröße und -form auf die Ergebnisse des Zug

versuchs bei Baustahl.
Den Anlaß hierzu gab die Feststellung, daß ein geringer E in
fluß der Probengröße auf die Festigkeitswerte zwar bekannt 
sei, daß aber ausführliche Angaben darüber fehlten. Geprüft 
wurde ein unsilizierter Siemens-M artin-Stahl m it 0,15 % C und 
0,48 % Mn, von dem 6,25, 12,5 und 25 mm dicke Bleche Vorlagen.

Q Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 808/09.

Im  Zusammenhang m it der H auptaufgabe wurde ferner der E in
fluß der Blechstärke auf die Festigkeitswerte untersucht; von 
vornherein sei festgestellt, daß über Herstellung, Glühung, Walz
richtung und Gefügeaufbau der Bleche nichts gesagt wird, so daß 
diesen letzten Angaben keine allgemeinere Bedeutung zukommt.

Als Proben wurden Rundzerreißstäbe m it einem Schaftdurch
messer Von 6,25, 12,5 und 25 mm sowie Flachstäbe m it rechtecki
gem Querschnitt von 6,25 X 6,25 bis 6,25 X 25 mm 2 und von 
25 X 6,25 bis 25 X 100 mm2 geprüft. Das K antenverhältnis dieser 
Querschnitte bewegte sich also in den Grenzen von 1 :1  bis 1 : 4. 
Die Meßlänge betrug in allen Fällen 50 mm. Die Proben wurden 
offenbar m it großer Genauigkeit hergestellt und geprüft. Es 
befremdet allerdings, daß z. B. die Probe m it dem Querschnitt 
von 25 X 6,25 mm 2 aus dem dicksten Blech durch beiderseitiges 
Behobeln hergestellt wurde, a n s ta tt die gesamte Blechstärke für 
die längere Querschnittskante auszunutzen. Auf diese Weise wird 
nur der innere, geseigerte Blechkern geprüft.

An H and der 114 P rü f u n g s e r g e b n is s e  wird folgendes 
festgestellt: Die Form  der Rundstäbe und das Kantenverhältnis 
der rechteckigen Probe haben auf den W ert der Streckgrenze und 
Zugfestigkeit keinen Einfluß. Die Dehnungswerte nehmen bei 
steigendem Probenquerschnitt beträchtlich zu, und zwar bei den 
Proben aus 25-mm-Blechen von 42 b is71% . Dies erk lärt sich leicht 
daraus, daß bei der ste ts gleichen Meßlänge von 50 mm für den 
Querschnitt von 6,25 X 25 mm2 dicMeßlänge gleich 4 V Querschnitt, 
für den Querschnitt von 25 X 100 mm 2 jedoch gleich V Querschnitt 
ist. Die B etrachtungen über den Einfluß der Querschnitts
größe auf die Dehnungswerte sind für den deutschen Leser des
halb weniger wichtig, weil derartige Schwankungen an den bei 
uns gebräuchlichen Proportionalstäben nicht beobachtet werden. 
Die Einschnürung h a t ihren höchsten W ert bei den Rundproben 
und bei den Vierkantproben m it quadratischem  Querschnitt; 
beim Verschieben des Kantenverhältnisses bis auf 1 : 4 sinkt 
sie um 7 bis 10 Einheiten ab.

Vom E in f lu ß  d e r  B le c h d ic k e  ist zu berichten, daß die 
W erte der Zugfestigkeit in allen Fällen gleich waren, während die 
Streckgrenze m it fallender Blechdicke zunahm. Die aus den star
ken Blechen herausgearbeiteten dünneren Proben ha tten  geringere 
Streckgrenze, Zugfestigkeit, Einschnürung und Dehnung als die 
Proben aus dem ganzen Blech, was wohl auf die Wirkung der 
Seigerung zurückzuführen ist. Wilhelm Rädeker.

R. L. K e n y o n  und R . S. B u rn s , Middletown (Ohio), be
handelten die
Prüfung von Feinblechen auf Blausprödigkeit und Alterungs

beständigkeit.
Sie gingen hierbei von der bereits von F . F e t tw e i s 1) gemachten 
Beobachtungaus, daß der Z e r r e iß v e r s u c h  b e i  200  b is  300° 
ähnliche Veränderungen in den Festigkeitseigenschaften anzeigt 
wie beim kaltgereckten und künstlich gealterten Werkstoff. Die 
Möglichkeit, aus den beihöheren Prüftem peraturen (200 bis 300°) er
m ittelten Eigenschaf
ten  Schlüsse auf die 
Alterung zu ziehen, 
spielt gerade bei Fein
blechen eine erhebliche 
Rolle, da die übliche 
Bestimmung der Al
terung durch K altver
formen und Anlassen 
infolge der geringen 
Probendicke zu große 
Schwierigkeiten bie
te t. Denn bekanntlich 
beeinflussen der Grad 
der Kaltverformung, 
die Höhe der Anlaß
tem peratur und die 
Anlaßdauerdas Ergeb
nis sehr wesentlich2); 
die willkürliche Wahl 
einer bestimmten Zeit 
und Tem peratur sowie die bei dünnen Blechen kaum  vermeidbare 
Ungenauigkeit in der Höhe der Kaltverformung machen aber einen 
Vergleich zwischen verschiedenen W erkstoffen unmöglich.

Abb. 1 g ibt schematisch die A e n d e ru n g  d e r  Z u g fe s tig 
k e i t  e in e s  a l t e r u n g s e m p f in d l i c h e n  u n d  e in e s  a lte -

Q Stahl u. Eisen 39 (1919) S. 1/7 u. 34/41.
2) H. v. K ö c k r i tz :  M itt. Forsch.-Inst. Verein. Stahlw., 

Dortmund, 2 (1932) S. 193/222; vgl. W. K ö s te r ,  H. v. K ö c k ritz  
und E. H. S c h u lz : Arch. Eisenhüttenwes. 6 (1932/33) S. 55/60 
(W erkstoffaussch. 184).
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Abbildung 1. Einfluß der Prüftem peratur 
auf die Zugfestigkeit von Blechen.
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ru n g s u n e m p f in d l ic h e n  S ta h le s  m it  d e r  T e m p e r a tu r  
wieder. Kennzeichnend für den alterungsempfmdlichen Stahl ist 
der Abfall bei 50 bis 75° und der Anstieg bei 150 bis 220°, während 
alterungsunempfindlicher W erkstoff mit steigender Prüftempe- 
ra tu r eine Abnahme der Zugfestigkeit aufweist1). Die Festig
keitserhöhung bei 200 bis 250° gegenüber der bei R aum tem 
peratur soll ein M aßstab fü r die Alterungsempfindlichkeit des 
Werkstoffes sein. W eiterhin sind kennzeichnend die Ausbildung 
des Knickes an  der Streckgrenze und die Größe der Dehnung, 
wenn im Blausprödigkeitsgebiet geprüft wird. W ährend a lte
rungsunempfindlicher W erkstoff bei einer Prüfung bei 200° keinen 
Knick mehr auf der Spannungs-Dehnungs-Kurve aufweist und 
die Dehnung m it steigender P rüftem peratur fast gleichbleibt, 
hat alterungsempfindlieher W erkstoff bei 200° neben einem deut
lich ausgebildeten Knick an der Streckgrenze erheblich geringere 
Dehnung, und zwar ist diese um so geringer, je größer die Zugfestig

keitszunahm e ist. 
Besonderskennzeich
nend für Alterungs
neigungist nach den 
Untersuchungen von 
Kenyon und Bum s 
der unregelmäßige 
Verlauf der Span

nungs-Dehnungs- 
Kurve nach Ueber- 
schreiten der Streck
grenze beim Prüfen 
im Blausprödigkeits
gebiet. Es wird fer
ner auf den engen 
Zusammenhang zwi
schen Ausbildung an 
derStreckgrenzebzw. 
des Dehnungsbetra
ges in diesem Gebiet 
und der Neigung zur 
Fließfigurenbildung 
hingewiesen2).

In  Abb. 2 ist das Untersuchungsergebnis einer Reihe von 
Blechen zusammengefaßt. Aufgetragen wurde der Unterschied in 
der Zugfestigkeit und Dehnung bei einer Prüfungstem peratur 
von 200° gegenüber Raum tem peratur, nachdem  die Bleche um 
1 % kalt gewalzt und 3 h bei 100° angelassen worden waren. Aus 
dem Kurvenverlauf geht hervor, daß die vorliegenden gealterten 
Bleche einen ausgesprochenen Knick an  der Streckgrenze zeigen, 
wenn durch Kaltverform ung und Anlassen eine starke Zunahme 
der Zugfestigkeit und ferner ein Ansteigen der Zugfestigkeit und 
eine Abnahme der Dehnung bei 2000 Prüftem peratur e in tra t .K e n n 
z e ic h n e n d s in d  f ü r  a l t e r u n g s u n e m p f in d l ic h e n W e r k s to f f  
undeutliche Ausbildung oder völliges Fehlen des Knickes an der 
Streckgrenze, geringe Zugfestigkeitssteigerung, wenn künstlich 
gealtert wird, Abnahme der Zugfestigkeit und keine oder geringe 
Veränderung der Dehnung bei 200° Prüftem peratur.

Das Verfahren stellt, wenn auch die Durchführung für den 
Betrieb etwas um ständlich erscheint, einen wertvollen Beitrag 
dar für die Prüfung von ka lt nachgewalzten Tiefziehblechen und 
Bändern auf ihre Xeigung zur Bildung von Fließfiguren nach 
Lagerung. Wilhelm Püngel.

R. L. K e n y o n ,  Middletown (Ohio), sprach über den 
Einfluß der Blechdicke auf die Genauigkeit der Rockwell- 

Härtemessung bei Feinblechen.
E r war bei seinen V e rs u c h e n  von 100 X 12,7 m m 2 großen 

Streifen aus 1,3 mm dickem Feinblech aus verschiedenen Siemens- 
Martin-Stählen ausgegangen, die zur Erzeugung gleichmäßigen 
Gefüges norm alisiert wurden. Diese Stücke beizte man in heißer 
Salzsäure (1 : 1) in Stufen von je 0,13 mm bis auf 0,25 mm ab 
und polierte dann beide Oberflächen der Proben von H and m it 
feinem Schm irgelpapier; nach röntgenographischer Prüfung eigab 
diese Behandlung eine um höchstens 2 ° 0 kalt verform te Ober
flächenschicht von 0,03 mm. Zum Teil wurde die H ärte  an den 
Proben im polierten Zustande gemessen. E in anderer Teil wurde 
nach dieser Behandlung nochmals in  heißer Salzsäure um 0,02 mm 
abgeätzt; eine Härtesteigerung durch die W asserstoffabsorption 
bei dieser Aetzung fand nicht s ta tt. Von fünf Härtebestim m ungen 
an einer Probe wurde jeweils der Mittelwert genommen. Zur Ver
fügung standen ein Super-Rockwellprüfer m it 15, 30 und 45 kg Be-

2) Vgl. auch F . P . F i s c h e r  und V. E h m c k e :  Kruppsche 
Mh. 10 (1929) S. 209/11.

2) R. L. K e n y o n  und R. S. B u r n s : Trans. Amer. Soc. Steel 
Treat. 21 (1933) S. 577/612.

Abbildung 2. Zusam menhang zwischen den 
Festigkeitseigenschaften von Feinblechen 

narh  A lterung und Prüfen bei 205®.
Abbildung 1. F ü r eine genaue R  ockwell-H arte best immung 
erforderliche M indestblechstärke in  Abhängigkeit von der 

H ärte  und der Oberflächenbeschaffenheit.

hervorgerufen, und schließlich kann durch eine Durchdrückung 
des W erkstoffes ein größerer Eindruck entstehen, als es seiner 
wirklichen H ärte entspricht. Das Meßergebnis stellt die Summe 
dieser W irkungen dar. H ieraus ergeben sich die G re n z e n  f ü r  
e in e  g e n a u e  H ä r te b e s t im m u n g :  Sobald die Probe an  der 
Unterseite einen Durchdruck zeigt, wird die Härtem essung un
zuverlässig. Allerdings war an  den geätzten Proben das A uftreten 
einer solchen Erhöhung auf der Unterseite nicht immer befriedigend 
zu erkennen. Aus diesem Grunde nimm t Kenyon als allgemein
gültige Grenze die Blechdicke an, bei der die gemessene H ärte  um 
m ehr als zwei Roekwelleinheiten von dem am dicksten Blech 
un ter den gleichen Prüfbedingungen gefundenen H ärtew ert ab 
weicht. In  Abb. 1 sind un ter diesen Gesichtspunkten einige Ver
suchsergebnisse wiedergegeben. Es ist zu erkennen, daß die Ober
flächenbeschaffenheit eine große Rolle spielt. Fü r die polierten 
Proben liegt die Grenze für genaue Härtem essungen tiefer als für 
die geätzten Proben. Kenyon führt dies darauf zurück, daß bei 
den Proben m it geätzter Oberfläche der W erkstoff die Möglichkeit 
h a t, in die verschieden großen Aetzgruben und Unebenheiten zu 
fließen. Ferner ist aus Abb. 1 zu erkennen, daß m it abnehm ender 
Kugelbelastung, also mit geringeren Eindringtiefen, die für eine 
genaue H ärtebestim m ung erforderliche Mindest blechstärke kleiner 
wird. Georg M üller und Hans Esser.

Ueber
Die Anwendung des Aehnliehkeitsgesetzes allgemein und besonders 

auf die Prüfung gekerbter Stäbe

berichteten A. X ä d a i  und C. W. M a c G re g o r , E ast P ittsburgh. 
E s wird die Frage aufgeworfen, wie die Prüfbedingungen für ähn
liche Proben des gleichen W erkstoffes sein müssen, um die gleichen 
Untersuchungsergebnisse zu erhalten. Zu diesem Zwecke müssen 
in den geometrisch ähnlichen Proben mechanisch ähnliche Span
nungszustände hervorgerufen werden. In  vollkommen elastischen 
W erkstoffen ist es dazu notwendig, daß die Spannungen in einem 
bestim m ten Punkt des einen Prüfkörpers zu den Spannungen in 
dem entsprechenden P unk t des anderen Prüfkörpers in einem 
unveränderlichen Verhältnis stehen. I s t  c diese Verhältniszahl 
und ist n die Verhältniszahl der linearen Abmessungen der Probe
körper, so müssen die anzubringenden Lasten  in dem  Verhältnis 
c • n 2 zueinander stehen. U nter diesen Um ständen herrschen in 
beiden Prüfkörpern ähnliche Spannungsverteilungen. U nter en t
sprechenden Voraussetzungen gelten solche Bedingungen auch für 
plastische Verformungen.

lastung und ein Rockwellgerät m it 60, 100 und  150 kg Be
lastung. Die benutzte Kugel h a tte  in allen Fällen einen Durch
messer von 1,57 mm. Die einzelnen Prüfstellen wählte m an jeweils 
so weit voneinander, daß sich die Verformungen durch die E in
drücke nicht gegenseitig beeinflußten. Bei Beschädigung des 
Ambosses wurde dessen Oberfläche jedesmal abpoliert. Xach der 
Härtebestim m ung wurden die Proben nochmals m it feinem 
Schmirgel bearbeitet und die Beschaffenheit um  und un ter dem 
Eindruck m it einem Mikroskop geprüft.

Drei verschiedene Vorgänge konnten bei der H ärtebe
stimmung an dünnen Blechen beobachtet werden, deren W irkung 
sich zum Teil überlagert und deren Stärke sich m it der Dicke der 
Proben ändert. Zunächst t r i t t  von einer gewissen Probendicke an 
ein seitliches Fließen des W erkstoffes ein, das zu einer W ulst
bildung führt und dam it eine geringere H ärte  vortäuscht. Zweitens 
wird durch die Rückwirkung des Ambosses eine Härtesteigerung
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Auf Grund des nach Versuchen von H. D e u t le r 1) und 
H. B r in k m a n n 2) festgestellten Einflusses der Verformungs
geschwindigkeit auf die Festigkeitseigenschaften von Metallen 
wird darauf hingewiesen, daß die auf die Längeneinheit bezogenen 
Belastungsgeschwindigkeiten für alle Probenabmessungen gleich 
zu wählen sind. Es muß also beim Zugversuch der Kolben der 
Maschine um  so schneller bewegt werden, je größer der Prohestab 
ist. Die ähnlichen Proben müssen ja  in gleichen Zeiten entspre
chend ihrer Längenabmessung gedehnt werden, um in gleichen Zei
ten  die gleichen Spannungen zu erreichen.

Nädai und McGregor erweisen die Richtigkeit ihrer Ueber- 
legungen durch eine Reihe von Versuchen, deren Ergebnisse für 
Stahl in Zahlentafel 1 wiedergegeben sind. Im  Gegensatz zu

Zahlentafel 1. Z u g v e rs u c h e  an  g e k e r b te n  R u n d s tä b e n  
a u s  u n le g ie r te m  S ta h l.  (1 h bei 900° geglüht.)

Zahlentafel 1. S c h w in g u n g s f e s t ig k e i t  h e i v e r s c h ie d e n e n  
W e c h s e lg e s c h w in d ig k e i te n .

Nr.
Größen- 

verhältnis 
der Probe

Kleinster
Durchmesser

mm

Kerb
halbmesser

mm

Last
steigerung

kg/m in

Zug
festigkeit
kg/m m 2

H a lb k r e i s k e r b
1 8 17,95 3,17 1406,0 52,2
2 8 17,95 3,17 1406,0 52,1
3 4 8,96 1,58 346,0 51,1
4 4 8,96 1,58 346,0 51,3
5 1 2,24 0,39 22,0 53,4
6 vorzeitig gebrochen
7 1 2,24 0,39 22,0 54,1
8 1 2,18 0,39 22,0 54,4

Y -K e rb  v o n  60°
9 4 8,97 1,01 346,0 54,0

10 4 8,97 1,01 346,0 53,4
11 1 2,24 0,25 22,0 54,0
12 1 2,24 0,25 22,0 53,2

Untersuchungen von W. K u n tz e 3), der für kleinere Stäbe eine 
größere Zugfestigkeit fand, ergaben hier alle Stahlprohen die 
gleiche Festigkeit, tro tz  den Größenunterschieden von 1 : 8 . Die 
Verfasser nehmen an, daß die Proben von Kuntze nicht genau 
ähnlich waren, da sie tro tz  verschiedenen Durchmessern den glei
chen Kerbhalbmesser hatten . Sie zeigen m it Hilfe einer span
nungsoptischen Untersuchung an zwei Bakelitflachstäben ver
schiedener B reite und entsprechender Kerbtiefe, aber bei gleichem 
Abrundungshalbmesser, daß bei dem breiteren Stab die Span
nungssteigerung im Kerbgrund größer als beim schmaleren Stab 
ist. Mithin sind für den breiteren Stab die geringeren Festig- 
keitswerte zu erwarten. Dies bestätigen auch Festigkeitswerte von 
Aluminiumstäben, die m it veränderter Kerbtiefe, aber gleich
bleibendem Abrundungshalbmesser versehen waren.

Erich Oerold.
G. N. K ro u s e ,  U rbana, beschrieb 

Eine schnellaufende Biegeschwingungsprüfmaschine und den Ein
fluß der Geschwindigkeit auf die Biegewechselfestigkeit.
Zur Kennzeichnung der P rü fm a s c h in e  dienen folgende An

gaben. Das eine Ende des Prüfstahes ist in einem Spannkopf, 
der m it einer in Kugellagern geführten Turbinenwelle verbunden 
ist, befestigt. Das freie Stabende wird über ein Verlängerungs
stück gleichfalls in einem Kugellager geführt, auf das die zur 
Erzeugung von Biegespannungen erforderlichen Gewichte auf
gebracht werden. Die Prüfmaschine wird durch eine D ruckluft
turb ine  angetrieben. Beim Bruch der Probe wird die Maschine 
zwangläufig durch einen besonderen Auslöser stillgesetzt, wobei 
die Zahl der ertragenen Belastungswechsel an einem Umdrehungs
zähler abgelesen werden kann. Der einwandfreie Dauerbetrieb 
der Maschine hängt von einer geeigneten Schmierung der Lager 
ab ; es werden deshalb einige Angaben über die Oelzu- und -ab- 
leitung sowie über die Oelreinigung und die bei den Versuchen 
erforderlichen Oelmengen, aber leider keine Angaben über die 
Beständigkeit der Umlaufzahl m itgeteilt.

Die D a u e r v e r s u c h e  wurden m it zwei Wechselgeschwindig
keiten (10 000 und 30 000 U/min) an polierten und gekerbten 
Prüfstähen von 6 mm Dmr. und 63,5 mm Länge un ter Zugrunde
legung einer Lastwechselzahlgrenze von 50 Mill. durchgeführt. 
Je  nach der Zugfestigkeit des Werkstoffes wurde bei den polierten 
Proben der Durchmesser in der Prüfstabm itte  von 2,54 bis 5,1 mm 
verändert. Die gekerbten Stäbe wiesen einen 0,254 mm tiefen, 60° 
spitzen K erb m it einer Abrundung von 0,127 mm im Grund auf. 
Die größte Spannung in der Probe wurde aus bekannten Biege
formeln berechnet. Vergleichsversuche m it 1500 U/m in wurden 
an größeren Prüfstähen auf einer üblichen Biegeschwingungs
maschine m it Belastung innerhalb der Auflager durchgeführt.

1) Physik. Z. 33 (1932) S. 247/59.
2) Zerreißversuche m it hohen Geschwindigkeiten (Borna- 

Leipzig: R obert Noske 1933).
3) M itt. Dtsch. M at.-Prüf.-Anst., Sonderheft 20 (1932).

Werkstoff

Dauerfestigkeit in  kg/m m 2 bei einer Um
drehungszahl je min von

1500 10 000 30 000 10 000 30 000

polierte Proben gekerbte Proben

Stahl S.A.E. 1020 . . . . 21,7 21,7 23,1 15,4 17,5
N ichtrostender Stahl . . 42,0 44,1 48,3 18,2 19,6
Stahl S.A.E. 4140 . . . . 68,6 69,3 71,4 32,2 32,9
S ch ie n en s tah l..................... 35,0 35,0 35,7 18,2 18,9
Graues Gußeisen . . . . 7,0 7,0 7,7 9,1 9,1
Legiertes Gußeisen . . . 18,2 18,2 20,3 15,4 16,8
M e s s i n g .............................. 14,0 16,8 18,9 8,4 9,1
D u r a lu m in .......................... 10,5 10,5 11,9 8,4 9,1

Die in Zahlentafel 1 wiedergegebenen Dauerfestigkeitswerte für 
Verschiedene W erkstoffe, über die Näheres nicht gesagt wird, 
zeigen, daß nur beim nichtrostenden Stahl und beim Messing 
die Erhöhung der Um drehungszahl von 1500 auf 10 000 U/min 
von Einfluß ist. Eine Steigerung der Geschwindigkeiten von 
10 000 auf 30 000 U /m in brachte bei allen W erkstoffen im po
lierten und gekerbten Zustande eine Zunahme der Dauerfestigkeit 
bis zu 10 % . Bei dem unlegierten Gußeisen allein wiesen die 
gekerbten Proben eine höhere Wechselfestigkeit als die polierten 
auf. M ax Hempel.

Als Obmann des Ausschusses zur Untersuchung des Ein
flusses von Phosphor und Schwefel auf Stahl berichtete H. S. 
R a w d o n  über die

W irkung von zugesetztem Phosphor t 
auf die Eigenschaften von Stahl m it

0,1%  C. |
Fü r die Untersuchungen wur-  ̂

den vier 95-t-Schmelzen niedrigge- § 
kohlten Stahles, wie er für die Her- § 
Stellung von geschweißten Rohren ^ 
verwendet wird, hergestellt. Die ^ 
erste Schmelze wurde m it dem üb- § 
liehen Phosphorgehalt von 0,007 % ^
abgestochen; bei den weiteren drei |  
Schmelzen gab man steigende Men- ^ 
gen Ferrophosphor in der Pfanne ^ 
zu. Die Blöcke wurden durch Alu- ^ 
minium und Eerrosilizium beruhigt, ^ 
sobald die Blockform zu zwei Drit- ^ 
teln gefüllt war. Bei der dritten  ij> 
Schmelze m it 0,06 % P  m ußten aus J  
einem nicht angegebenen Grunde 
etwas größere Mengen Beruhigungs
m ittel gegeben werden als bei den ^ 
anderen Schmelzen; offenbar in Zu- ^ 
sammenhang m it dieser Zugabe $ 
verhielt sich der W erkstoff C bei 
allen weiteren Untersuchungen un- 
gewöhnlich, so daß er am zweck-  ̂
mäßigsten aus der Auswertung 
h ä tte  herausgelassen werden sollen. 5 
Aus diesen Schmelzen wurden ( 
schwere Röhrenstreifen von 25 mm : 
Dicke und 690 mm Breite ausge-  ̂
walzt, um die für die Probenahme 
geeignetste Dicke zur Verfügung zu 
haben. Diese Proben wurden im 
Anlieferungszustand nach Glühung 
bei 940° m it Ofenabkühlung und 
W asserahschreckung nach der 
Längs- und Querrichtung unter- 
sucht.

In  Abb. 1 sind die d u r c h  ,A'0,00 
h ö h e re  P h o s p h o r g e h a l te  h e r 
v o r g e ru f e n e n  F e s t ig k e i t s ä n -  
d e ru n g e n  bei den Längsproben 
zusammengestellt. Diese Ergeb
nisse stimmen m it älteren Ver
öffentlichungen vonE . d ’A m ic o 1),
F. P . M c ln to s h  und W. L. 
C o c k r e l l2) u. a. überein; nur 
wurde die doppelte Steigerung
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Abbildung 1.

Einfluß des Phosphorgehaltes 
auf die Festigkeitseigenschaften 

niedriggekohlten Stahles. 
(M ittel aus je  drei Längsproben.)

1) Ueber den Einfluß des Phosphors auf die Eigenschaften 
des Plußeisens (Halle a. d. S.: W. K napp 1913); vgl. S tah lu . Eisen 
34 (1914) S. 331/32.

2) Min. metallurg. Invest. Nr. 25 (1925); Min. & Metallurgy 7 
(1926) S. 332/33 u. 518/19.
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der Zugfestigkeit je 0,01 %  P  gefunden. Wesentlich ist die 
Bestätigung, daß tro tz  erheblicher Steigerung der Zugfestigkeit 
m it größerem Phosphorgehalt Einschnürung und Dehnung bis 
0,08 % P  nur unwesentlich abnehmen. Zwischen den Längs- und 
Querproben wurde eine hinlängliche Gleichmäßigkeit der Eigen
schaften festgestellt. W eiter wurden die Kerbschlag- und  Schlag
zerreißversuche ausgeführt, die s ta rk  schwankende W erte ergaben. 
Dazu war die Schmelze C auch infolge ihrer weitgehenden Des
oxydation in  der Gefügeausbildung wesentlich feiner als die 
übrigen Schmelzen; deshalb waren bei ihr die Ergebnisse der

Schlagproben merklich besser, störten  aber die Beurteilung des 
Einflusses des Phosphorgehaltes. Diese Besonderheit des Stahles C 
w irkte sich aber beim Zug- und Biegeversuch nur unwesentlich 
aus. Bei den Kaltbiegeproben, die im Anlieferungszustand und 
geglüht geprüft wurden, konnte kein E influß des Phosphorgehaltes 
festgestellt werden; lediglich im abgeschreckten Zustande brachen 
bei 0,08 % P  sämtliche Proben.

Zusammenfassend stellt Rawdon fest, daß alle Schmelzen 
bis zu einem Phosphorgehalt von 0,08 % als gut im Hinblick auf 
ihren Verwendungszweck zu bezeichnen sind. Arno Ristow.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

(P a te n tb la tt S r .  42 vom  18. O ktober 1934.)
Kl. 7 a, Gr. 27,02, S 110 607. Einstellvorrichtung für die 

seitlichen Führungsleisten der W alztische für Walzwerke. Sund- 
wiger E isenhütte Maschinenbau A.-G., Sundwig (Kr. Iserlohn).

Kl. 18 a, Gr. 3, F  72 851. Verfahren zur V erhüttung von 
Eisenerzen. M atthias Fränkl, Augsburg.

Kl. 18 a, Gr. 6 02, D 66  651. Um gebauter Schrägaufzug, 
dessen zugehöriger Schachtofen in der Höhe verändert worden 
ist. Demag, A.-G., Duisburg.

Kl. 18 b, Gr. 19, V 29 571. Vorrichtung zur W indführung 
in Konvertern. Vereinigte Stahlwerke A.-G., Düsseldorf.

Kl. 18 b, Gr. 20, H  137 341. Verfahren zur Herstellung von 
Ferrolegierungen. Heraeus-Vacuumschmelze A.-G. und Dr. Wil
helm Rohn, H anau a. M.

Kl. 18 c, Gr. 8 '55, H  131 708. Verfahren zur Verbesserung 
der magnetischen Eigenschaften von Metallen und  Legierungen. 
Heraeus-Vacuumschmelze A.-G. und Dr. W ilhelm Rohn, H anau 
am Main.

Kl. 18 c, Gr. 8/90, A 66  088; Zus. z. P a t. 565 527. B lank
glühofen. Aktiengesellschaft Brown, Boveri & Cie., Baden 
(Schweiz).

Kl. 18 d, Gr. 2 40, H  120 931. Verwendung praktisch kohlen
stofffreier Chrom-Eisen-Legierungen. Heraeus-Vacuumschmelze 
A.-G. und Dr. Wilhelm Rohn, H anau a. M.

Kl. 21 h, Gr. 24/01, C 242.30. E inrichtung zum selbsttätigen 
Regeln elektrischer Lichtbogenöfen. Compagnie des Forges e t 
Acieries de la Marine et d ’Homecourt, Paris.

Kl. 24 e, Gr. 9, H  131 005. Vorrichtung zur Beschickung 
mehrerer Gaserzeuger. Hum boldt-Deutzm otoren A.-G., Köln- 
Deutz.

Kl. 40 b, Gr. 14, H  119.30. Verfahren zur Herstellung von 
mechanisch durch W alzen, Ziehen usw. verarbeiteten Eisen- 
Xickel •Legierungen. Heraeus Vacuumschmelze A.-G. und  Dr. 
Wilhelm Rohn, H anau a . M.

Kl. 40 b, Gr. 14, S 101 291. Verfahren zur Verbesserung der 
Konstanz der Anfangspermeabilität von ferromagnetischen 
Eisen-Xiekel-Legierungen. Siemens & Halske A.-G., Berlin- 
Siemensstadt.

Kl. 80 b, Gr. 5/04, P  69 604; Zus. z. Anm. P  67 938. Ver
fahren zur Herstellung von Zement aus Hochofenschlacke. A rthur 
Oscar Purdon, Ixelles-Brüssel.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(P a te n tb la tt  .Nr. 42 vom  18. O ktober 1934.)

Kl. 18 b, Xr. 1 315 065. Schlackenabscheider für ölgefeuerte 
Trommelöfen. Heinrich Stützel, Karlsruhe i. B.

Kl. 18 c, Xr. 1 314 840. Schutzkasten zur Aufnahme von 
Blechen oder ähnlichem Gut während der W ärmebehandlung. 
John Fallon, Smethwick b. Birmingham (England).

Kl. 18 c, Xr. 1 314 941 und  1 314 942. Zusammengesetzter 
Glüh- und H ärtekasten. Ludwig Birk, Düsseldorf.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 18 c, Gr. 3U, Nr. 598 084, vom  7. Dezember 1932; aus

gegeben am 5. Ju n i 1934. F r ie d .  K r u p p  A .-G . in  E s se n . (E r
finder: Marie Louis Andre B abinet in Boulogne s. Seine, F rank
reich.) Verfahren zur Verbesserung der Nitrierfähigkeit von korro
sionsbeständigen Eisen- und Stahllegierungen.

Die Legierungen werden entpassiviert durch Behandeln mit 
nicht reduzierenden Säuren (z. B. Phosphorsäure) oder mit 
neutralen Salzen (z. B. Phosphaten, Halogeniden) oder mit 
Lösungen der Säuren oder Salze oder auch durch Behandeln m it 
einer phosphorsauren Lösung eines Phosphatsalzes (z. B. Z ink
phosphat); bei diesen Verfahren werden die Legierungen nicht 
angegriffen.

J) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an 
während zweier M onate fü r jederm ann zur E insicht und E in 
sprucherhebung im  P a ten tam t zu Berlin aus.

Kl. 18 c, Gr. l l i0, Nr. 598 203, vom 2. September 1932; aus
gegeben am 7. Ju n i 1934. W itk o w i tz e r  B e rg b a u -  u n d  E is e n 
h ü t te n - G e w e r k s c h a f t  in  W itk o w itz  (M ä h re n ) . Be
schickungsvorrichtung.

Der unbeladene Tragteil a wird in den Ofen durch Zahn
stangen eingefahren, in die außerhalb des Ofens, vorzugsweise in 
den Rollentischen b und  c angeordnete Antriebsritzel eingreifen. 
Dieser Tragteil a wird m it dem beladenen Tragteil d durch selbst
tätige  an  den einander „
zugekehrten Seiten der ^  n
Tragteile angeordneten 
Kupplungen e gekup
pelt und gemeinsam m it 
diesem durch die Hub- 
und Senkvorriehtung f 
angehoben, wodurch er 
das Glühgut g im Ofen 
von fingerartigen Trag
stücken abheb t; dann f
wird er in entgegengesetzter R ichtung aus dem Ofen ausgefah
ren, während gleichzeitig der m it ihm gekuppelte Tragteil d in 
den Ofen eingefahren wird, worauf durch gemeinsames Senken 
beider Teile der Teil d  das frische Glühgut auf die fingerartigen 
Tragstützen ablegt und  nach E ntkupplung vom Teil a leer in 
seine Ausgangsstellung zurückbefördert wird.

Kl. 18 b, Gr. 4, Nr. 598 256 und 598 318, vom 13. Ju li 1929; 
ausgegeben am 8 . Ju n i 1934. Amerikanische Prio ritä t vom
19. Ju li 1928. A. M. B y e rs  C o m p a n y  in  P i t t s b u r g h ,  V. St. A. 
Verfahren zur Herstellung von Schweißeisen bzw. -stahl. [Vgl. Stahl 
u. Eisen 49 (1929) S. 666/67; 51 (1931) S. 529 31.]

Schmelzflüssiger Stahl oder Eisen wird über die Oberfläche 
eines Schlackenbades verteilt in und durch dieses eingegossen, 
wobei auf dem Grunde des Schlackenbades ein länglicher Stahl
oder Eisenball gebildet wird, dessen größte Ausdehnung in einer 
waagerechten Ebene liegt.

Kl. 24 c, Gr. 6, Nr. 598 270, vom 19. April 1932; ausgegeben 
am 11. Ju n i 1934. H e in r ic h  B a n g e r t  in  D ü s s e ld o r f .  Rege
nerativgleichstromofen.

Regelbare Brenngas-Zuführungsleitungen a werden für die 
Einzelbrenner angeordnet, die durch getrennte Kanäle b und 
e m it den Regeneratoren- 
kam m em  in Verbindung ste
hen. Die einander benach
barten Kanäle j e zweier neben
einanderliegender Einzelbren
ner werden durch je einen 
Querkanal d  m iteinander ver
bunden. In  diese Querkanäle 
m ünden regelbare Gaszufüh
rungsleitungen e ein, ebenso 
in zusätzliche Kanäle f und g, 
die von den beiden äußersten 
von den Einzelbrennem  zu den Regenerativkam m em  führenden 
Kanälen abgezweigt werden und auch zu den Kam m ern führen, 
und zwar an  ihren Abzweigstellen h.

Kl. 7 a, Gr. 501, Nr. 598 311, vom 17. Dezember 1931; aus
gegeben am  8 . Ju n i 1934. S ie m e n s - S c h u c k e r tw e r k e  A .-G . 
in  B e r l in - S ie m e n s s ta d t .  Einrichtung zur Regelung der Ge
schwindigkeit des Walzgutes in aus mehreren Walzensätzen be
stehenden Walzenstraßen.

Mit Steuergliedem, die durch das W alzgut unm ittelbar 
beeinflußt werden (wie z. B. mechanische oder elektrische Stell- 
zeuge, licht- oder wärmeempfindliche elektrische Zellen), w ird die 
Arbeitsgeschwindigkeit der Walzen, besonders die Drehzahl der 
Motoren zum Antrieb der Gerüste derart selbsttätig  gesteuert, 
daß das W alzgut zwischen zwei W alzensätzen eine frei bewegliche 
Schlinge bestim m ter Länge (Durchhang) bildet.
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5 B 5 bedeutet Buehanzeige. — B u c h b e s p re c h u n g e n  werden in der S o n d e r a b te i lu n g  gleichen Namens abge
druckt. — Wegen Besorgung der angezeigten Bücher wende man sich an den V e r la g  S ta h le is e n  m. b. H., wegen der 
Z e i t s c h r i f t e n a u f s ä tz e  an die B ü c h e re i  des V e re in s  d e u ts c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e ,  Düsseldorf, Postschließfach 664. 
— Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 86/89. —  E in * bedeutet: Abbildungen in der Quelle. —

Geschichtliches.
100 J a h r e  G e b rü d e r  S u lz e r  1 8 3 4 — 1934. (Mit 41 z. T. 

ganzseitigen Abb., Bildnissen usw. im Text.) [W interthur: 
Selbstverlag 1934.] (113 S.) 4°. =  B =

J .  Zenneck, München: O sk a r  v o n  M ille r . (Mit 15 Textabb.) 
Berlin (NW 7): VDI-Verlag, G. m. b. H ., 1934. (S. 29/50.) 8°. 
0 ,90JIJU. (Abhandlungen und Berichte. [Hrsg.:] Deutsches 
Museum. Jg. 6 , H . 2.) —  Das Heft enthält die Gedächtnisrede, 
die J .  Zenneck am 7. Mai 1934 anläßlich der Jahresversammlung 
des Deutschen Museums auf den Gründer und langjährigen Leiter 
des Museums, den bedeutenden Ingenieur und Menschen, gehalten 
hat. Die Abbildungen sind eine willkommene Ergänzung des 
Textes. — Vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 435. S B 2

Carl Sahlin: V a l s v e r k i n o m d e n s v e n s k a m e ta l l u r g i s k a  
in d u s t r i e n  i n t i l l  b ö r ja n  a v  1 8 7 0 - ta le t .  H istoriska anteck- 
ningar. (Mit 150 Textabb.) [Hrsg.:] (Jernkontoret. Stockholm 
1934: Bröderna Lagerström.) (371 S.) 8°. 7,50 (schwed.) Kr.
(Jernkontorets Bergshistoriska Skriftserie. Nr. 3.) [Schwedisch. =  
Das Walzwerk innerhalb der schwedischen metallurgischen In 
dustrie bis zum Beginn des Jahres 1870. Geschichtliche Auf
zeichnungen.] 5 B 2

Grundlagen des Eisenhüttenwesens.
Physik. P. M. Jaeger und W. A. Veenstra: D ie  g e n a u e  

M essu n g  v o n  s p e z if is c h e n  W ä rm e n  f e s t e r  S to f fe  b e i 
h ö h e re n  T e m p e r a tu r e n .  XVI. D ie  s p e z if is c h e n  W ä rm e n  
v o n  m e ta l l is c h e m  T h o r iu m  u n d  v o n  T h o r iu m d io x y d  
z w isc h e n  20 u n d  1400°. [Kon. Akad. Wetensch., Amsterdam, 
Proc. 37 (1934) S. 327/32; nach Chem. Zbl. 105 (1934) I I ,  Nr. 13, 
S. 2052/53.]

L. W. McKeehan: F e r r o m a g n e ti s m u s  in  M e t a l l k r i s t a l 
len .*  Schrifttum , Theorie und m athematische Beziehungen für 
magnetische Erscheinungen in Kristallen. [Amer. In st. min. 
metallurg. Engr., Techn. Publ. Nr. 554, 1934, 42 S.; Metals 
Technology, August, 1934.]

Dankwart Schenk: U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  F r e q u e n z 
a b h ä n g ig k e i t  d e r  E l a s t i z i t ä t  b e i T o rs io n s s c h w in g u n g e n . 
Versuche m it Kupfer-, Aluminium-, Nickel-, Messingdraht und 
ausgezogenem Glas. Abnahme der Frequenz m it steigender Ver
formung. Bruch tr i t t  ein, wenn der dynamische Verdrehungs
modul kleiner als der statische wird, was nach einer nicht rück- 
bildbaren Verformung der Fall ist. [Z. Physik 88  (1934) Nr. 9/10, 
S. 626/33.]

Angewandte Mechanik. A rthur Cecil Vivian: E la s t i z i t ä t .*  
Festigkeitsrechnungen an Stäben m it verschiedenen Querschnitten 
un ter der Annahme, daß die Spannungskurven für den Zug- und 
Druckversuch verschieden und nicht geradlinig verlaufen. Ver
gleich der errechneten Spannungen m it gemessenen. Eignung 
der aufgestellten Formeln für die Berechnung der Spannungen 
beim Biegeversuch von Gußeisen. Eine neue m athematische 
Form  des Elastizitätsgesetzes. [Select. Engng. Pap. Instn . civ. 
Engr., 1934, Nr. 150, 32 S.]

Physikalische Chemie. Josef Holluta, Dr., Priv.-Dozent an 
der Deutschen Technischen Hochschule in Brünn: D ie  t e c h n i 
sc h e n  A n w e n d u n g e n  d e r  p h y s ik a l i s c h e n  C h em ie . Mit 
66  Abb. S tu ttg a rt: Ferdinand Enke 1934. (X, 354 S.) 8°. 
20 ttJH, geb. 22 JlJH. 2 B 2

Eric R. Je tte : F e s te  L ö su n g e n  v o n  M e ta llen .*  Atomare 
Vorgänge bei der Lösung. K ritik  der Gesetze von Dalton, Raoult 
und Vegard; Abweichungen von diesen Gesetzen. Die Gitter- 
konstante vieler löslicher Metallsysteme in Beziehung dazu. 
[Amer. Inst. min. metallurg. Engr., Techn. Publ. Nr. 560, 1934, 
16 S.; Metals Technology, August, 1934.]

Otto Krause und E rnst Jäkel: U e b e r  s p e c k s te in h a l t ig e  
M assen  d es D r e is to f f s y s te m s  MgO-A120 3- S i0 2.* U. a. die 
im Dreistoffschaubild auftretenden Gefügearten und ihre Eigen
schaften. Abnahme des Wärmeausdehnungsbeiwertes durch 
Cordieritbildung. [Ber. dtsch. keram. Ges. 15 (1934) Nr. 9, 
S. 485/500.]

E . K . Rideal: G as u n d  M e ta l lo b e r f lä c h e .*  Physikalisch
chemische W echselwirkungen zwischen Metalloberflächen und 
Gasen. Verschiedene Arten der Adsorption. [J . Inst. Met., 
London, 54 (1934) S. 287/312.]

Aufbereitung und Brikettierung.
Rösten. G. Gleichmann: D ie  r e c h n e r is c h e  E r fa s s u n g  

d e s  R o s ta u s b r in g e n s  b e i d e r  R ö s tu n g  d es S ie g e r lä n d e r  
S p a te is e n s te in s .*  E rm ittlung des zutreffenden Röstfaktors. 
Graphische Errechnung der Abhängigkeit des Röstausbringens 
von der Analyse des Ausgangserzes. Zeichnerische Ermittlung 
der R ohspatcharakteristik. [Met. u. Erz 31 (1934) Nr. 17, S. 373 
bis 375.]

Brennstoffe.
Koks. W. J . Müller und E. Jan d l: E in e  n e u e  A p p a r a tu r  

(M eth o d e) z u r  B e s t im m u n g  d e r  R e d u k t io n s f ä h ig k e i t  
v o n  K oks.*  [Brennstoff-Chem. 15 (1934) Nr. 18, S. 347/51.]

Veredelung der Brennstoffe.
Kokereibetrieb. K. Baum: D ie  E rz e u g u n g s a n la g e n  von 

G as u n d  K o k s , W e c h s e lw irk u n g e n  d e r  K o k e re i-  u n d  
G a s in d u s tr ie .*  Geschichtliche Entwicklung der Kokerei- und 
Gaswerksöfen. Beeinflussungsmöglichkeiten der Verkokungs
vorgänge bei einzelnen Oefen und Vergleich der Leistungen. 
Berechnung der Verkokungswärme und des Ofenwirkungsgrades. 
W ärmewirtschaftliches. [Gas- u. Wasserfach 77 (1934) Nr. 35, 
S. 596/608.]

Brennstoffvergasung.
Gaserzeugerbetrieb. Friedrich Wilhelm H erbordt: V e r

g a s u n g s le is tu n g e n  v o n  D r e h r o s tg a s e r z e u g e r n  b e i V e r
g a su n g  v o n  K oks.*  [Stahl u. Eisen 54 (1934) Nr. 39, S. 999 
bis 1000 .]

Feuerfeste Stoffe.
Herstellung. W. Czernin: U e b e r  h y d r a u l i s c h  e r h ä r 

t e n d e ,  f e u e r f e s te  M assen .*  Verwendung von Portland- und 
Tonerdezement als Bindemittel zur Herstellung fugenloser feuer
fester Ofenauskleidungen. Abhängigkeit der Kaltdruckfestigkeit 
von der Brenntem peratur. Patentierte  Mischungen, wie Kestner- 
Zement, Firecrete usw.; Dehnung und Schwindung. [Ber. dtsch. 
keram. Ges. 15 (1934) Nr. 9, S. 463/71.]

Einzelerzeugnisse. H erbert Hof m ann: U e b e r  d ie  Z e r
s tö r u n g  d e r  S i l iz iu m k a r b id - S te in e  im  T e m p e r a tu r 
b e re ic h  9 0 0 — 1100° C. (Mit insges. 29 Abb. u. 25 Zahlentaf.)
o. O. 1934. (3 Bl., 42 S.) 4°. — Braunschweig (Techn. Hoch
schule), ®t.»Qng.-Diss. — Eigenschaften von zerstörtem Silizium
karbid. Einwirkung von Kalzium- und Eisensalzen, von Sauer
stoff, Kohlenoxyd, Kohlensäure, Wasser, verdünnter Salzsäure 
und  schwefliger Säure, von Schwefelwasserstoff, eines Bunsen
brenners, eines Druckluftbrenners sowie eines Azetylengebläses 
auf Siliziumkarbid. !  B *

Feuerungen.
Schornsteine. Max Stiller: Z e rs tö ru n g s e r s c h e in u n g e n  

an  I n d u s t r i e s c h o r n s te in e n .*  Ursachen der Schäden. Kor
rosionsschutz gegen Rauchgas und schweflige Säure. [Bauten
schutz 5 (1934) Nr. 9, S. 97/100.]

Wärmewirtschaft.
Allgemeines. M. S. Maslenikoff: D ie  B e u r te i lu n g  der 

V e r b re n n u n g  n a c h  dem  K o h le n s ä u re -  u n d  S a u e r s to f f 
g e h a l t  d e r  V e rb re n n u n g s g a s e .*  Prüfung der Formeln von 
Bunte, Arbatsky und Ramsin. Anwendbarkeit auf den Einfluß 
des gleichmäßigen VerbrennungsVorganges. Die Unbrauchbarkeit 
der Formel von Bunte und anderen wird für die Ueberwachung 
des Verbrennungsvorganges durch Ueberlegung festgestellt. Die 
Endschlüsse werden durch Betriebsbeispiele eines Planrostes mit 
Handbeschickung und einer Schachtwanderrostfeuerung erläutert. 
[W ärme 57 (1934) Nr. 35, S. 559/61.]

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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„1 e r b r e n n u n g s b i ld e r “ f ü r  d ie  A u s w e r tu n g  v o n  A b 
g a sa n a ly se n .*  Grundlagen für die Darstellung eines neuen Ver
brennungsschaubildes. [Arch. Wärmewirtsch. 15 (1934) X r 9 
S. 235/37.]

Sonstiges. E . Czakö und E. Schaaek: D e r  P r i i f b r e n n e r ,  
e in  n e u e s  G e r ä t  z u r  M e ssu n g  d e r  B r e n n e ig e n s e h a f te n  
v on  G asen .*  Prüfung von Gas mit einem Gerät nach A rt des 
Bunsenbrenners, hergestellt von der Fa. Pollux, G. m. b. H ., 
Ludwigshafen a. Rh. Bei Einstellung des inneren Flammenkegels 
auf eine vorgeschriebene unveränderliche Höhe gibt die E rstlu ft
menge eine Vergleichszahl für die Gasbeschaffenheit. Eignung 
und Anwendungsbeispiele. [Gas- u. Wasserfach 77 (1934) Xr. 35, 
S. 587/96.]

Krafterzeugung und -Verteilung.
Kraftwerke. A. Gramberg: V o r s c h a l tk r a f tw e r k  f ü r  d a s  

W erk  H ö c h s t  d e r  I .-G . F a r b e n in d u s t r i e ,  A .-G .* Entw urf 
und Planung. Energiewirtschaft des Werkes Höchst, Schaltung 
und Regelung. Bemessung der Kesselgröße. Feuerung. Löffler- 
Kessel. Aufbau und Wirkungsweise. Gründe für W ahl der Löffler- 
Anlage. Gesamtanlage. Allgemeiner Aufbau. Wasseraufberei
tung. Rohrleitungen und Zubehörteile. [Z. VDI 78 (1934) Xr. 33, 
S. 981/87.]

Dampfkessel. E . Lupberger: D ie  E n tw ic k lu n g  d e s  T e i l 
k a m m e rk e sse ls .*  Frühere B auarten. Von der längsliegenden 
zur querliegenden Obertrommel. Umweg des Mehretagenkessels. 
Rückkehr zum Einbündelkessel. Feuerraum gestaltung und 
Schmelzentschlackung. Schäden an Kesseln. Bauliche Einzel
heiten. Herstellungsverfahren, Verhalten im Betriebe, Ausblick. 
[Mitt. Ver. Großkesselbes. Xr. 48, Sonderheft, S. 203/13 (Berlin: 
Julius Springer 1934).]

A. D. Moissejew, B. J .  Schuto und A. Strecker: D e r  D a m p f 
k e s se lb a u  in  d e r  U d S S R .*  Anfänge der Entwicklung, Auf
gaben, Zentralisation und Normung des Kesselbaues. Hoch- 
leistungs- und Versuchskessel. Aufbau neuer Großkraftwerke. 
[Arch. Wärmewirtsch. 15 (1934) Xr. 9, S. 233/35.]

Dampfturbinen. K arl D ietrich: D a m p f v e r b r a u c h s m e s 
su n g en  a n  n e u e r e n  I n d u s t r i e tu r b in e n .*  [Siemens-Z. 14 
(1934) Nr. 9, S. 332/35.]

Stromrichter. Erwin Marx und H erbert Buchwald: W e i t e r 
e n tw ic k lu n g  d e r  L ic h tb o g e n v e n t i le .*  Verbesserung der 
Elektrodenformen. Neues Verfahren zur periodischen Zündung 
der Lichtbögen. [E lektrotechn. Z. 55 (1934) Nr. 35, S. 861/63.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen.
Kompressoren. R e g e ln  f ü r  A b n a h m e -  u n d  L e i 

s tu n g s v e r s u c h e  a n  V e r d ic h te r n .  VDI-Verdichter-Regeln. 
Din 1945. Hrsg. vom Verein deutscher Ingenieure. 3., vollständig 
neu bearb. Aufl. Berlin (NW  7): VDI-Verlag, G. m. b. H ., 1934. 
(VIII, 54  S.) 4°. 5 JLH, für Mitglieder des Vereines deutscher 
Ingenieure 4,50 JLK. 2 B 2

Förderwesen.
Hebezeuge und 'K rane. W. Meyer: D a s  E ld r o - G e r ä t  u n d  

se ine  S o n d e ra u s fü h ru n g e n .*  Durch Verlängerung der H ub
zeit und der Senkzeit, durch Staubschutz und  durch Mantel
heizung können für die Aufstellung in Räum en m it veränderlichen 
Temperaturen neue Anwendungsgebiete erschlossen werden. 
[AEG-Mitt. 1934, Nr. 9, S. 293/97.]

Eisenbahnwagen. H eum ann: Z u r  F r a g e  d e s  R a d r e i f e n 
u m risses.*  [Org. Fortschr. Eisenbahnwes. 89 (1934) Nr. 18, 
S. 336/42.]

W erkseinrichtungen.
Gleisanlagen.'1’Paul Dalimier: E r h a l t u n g  d e r  L a g e  u n d  

S ic h e ru n g  d e r  G le is e  d u rc h  U n te r s to p f e n  m it  a b g e m e s 
senen  M en g en  v o n  B e ttu n g s s to f f e n .*  Beschreibung eines 
neuen Unterstopfverfahrens für Eisenbahngleise; Ersparnisse und 
Vorteile des Verfahrens. [Techn. mod., Paris, 26 (1934) Nr. 18, 
S. 612/17.]

Ronald Alexander Inglis: W ir t s c h a f t l i c h e  B e m e ss u n g  
von E is e n b a h n s c h ie n e n p r o f i le n .*  Versuch zur Bestimmung 
der Hauptabm essungen eines Schienenprofils für eine gegebene 
Achsenlast bei größter Festigkeit und geringstem Gewicht; das 
Verfahren gilt für breitfüßige und Doppelkopfschienen. [Select. 
Engng. Pap. Instn . civ. Engr. 1933, Nr. 145, 18 S.]

Werksbeschreibungen.
South African Iron  and Steel Industrial Corporation, L im ited: 

O p en in g  o f t h e  i r o n  a n d  S te e l w o rk s  a t  P r e t o r i a ,  A u g u s t  
1934. (Mit zahlr. Abb.) [Selbstverlag 1934.] (46 pp.) 4°. [In  
englischer und holländischer Sprache.] —  Vgl. Stahl u. Eisen 51
(1931) S. 988; 52 (1932) S. 712. 2 B 2

Roheisenerzeugung.
Vorgänge im Hochofen. W. McConnachie: R e a k t io n e n  im  

H o c h o fe n . Kurze Uebersicht über die heutigen Kenntnisse. 
Die Reduktion durch W asserstoff und die Bildung von Z y a n id e n . 
Zersetzung der Eisensilikate durch A lk a lid ä m p fe  un ter Bildung 
von Eisenoxydul, das durch Kohlenmonoxyd, Kohlenstoff oder 
Zyanid reduziert wird. Zerlegung der sich bildenden Alkalisilikate 
durch überschüssigen Kalk. Die Oxydation in der Formebene. 
K ritik  der Anschauungen von W üst. [Iron Steel Ind . 7 (1934) 
Nr. 12, S. 383/86.]

Hochofenbetrieb. B. J .  H arlan: N e u e  R ic h t l in i e n  im  
a m e r ik a n is c h e n  H o c h o fe n b e tr ie b .*  Neues Hochofenprofil 
m it weitem Gestell- und großem oberem Gichtdurchmesser. 
Mehrzonenwinderhitzer und elektrische Stichlochstopfmaschine. 
Forderung weitgehender Gasreinigung und gleichmäßiger Mölle
rung. Hohe Vorwärmung und niedrige W indpressung. Große 
Roheisen- und Schlackenpfanne. [Min. & Metallurgv 15 (1934) 
Nr. 333, S. 375/78.]

Schlackenerzeugnisse. A rthur G uttm ann: G e w in n u n g  u n d  
E ig e n s c h a f te n  v o n  H o c h o fe n s c h a u m s c h la c k e .*  [Stahl 
u. Eisen 54 (1934) Nr. 36, S. 921/28 (Schlackenaussch. 22).]

Eisen- und Stahlgießerei.
Gießereianlagen. W a lz e n g ie ß e re i  d e r  A r m s tro n g ,  

W h itw o r th  & Co., L td . ,  in  G a te s h e a d .*  Erzeugung von 
Hartgußwalzen m it Molybdängehalt. Besonders harte  und biege
feste W alzen aus einer patentierten  Legierung P h o e n ix lo y .  
Eine weitere vergütete Nickel-Chrom-Legierung C lo se lo y . 
Schmelzen in kohlenstaubgefeuerten ,,Sesci“ -Drehöfen. [Foundry 
Trade J .  51 (1934) Nr. 941, S. 133.]

Gießereibetrieb. F rank  G. Steinebach: D ie  G ie ß e re i  d e r  
S t.  M a ry s  F o u n d r y  Co., S t. M a ry s , O.* Gattierung, Schmelz
führung und Ueberwachung des Kupolofens. Eigenschaften der 
üblichen Gußeisensorten m it etwa 3 % C, 2 % Si, 0,6 % Mn 
und 0,2 % Cr. Sonstige Anlagen. [Foundry, Cleveland, 62 (1934) 
Nr. 8 , S. 12/14, 44 u. 47.]

Schmelzen. C. R . Culling: H e r s te l lu n g  v o n  G u ß e is e n  
im  S c h a u k e l-L ic h tb o g e n o fe n .*  Ueberwachung der Schmelz
führung. Vorteil des Ofens, insbesondere im genauen E inhalten 
bestim m ter Zusammensetzungen von Gußeisen, in der Ueber- 
hitzung und guten Durchmischung der Schmelze. Beispiele sauer 
erschmolzener Gußeisensorten. [Trans. Amer. Foundrym . Ass. 5 
(1934) Nr. 2, S. 519/37.]

H . H . W alther: H e r s te l lu n g  v o n  G u ß e is e n  im  E le k t r o 
ofen .*  Vorteile des Elektroofens in der Herstellung von dichtem 
und  zähem Guß. Schmelzkosten, G attierung und  Schmelzfüh
rung. Zusammensetzung und W ärmebehandlung von legiertem 
Gußeisen für die Automobilindustrie in Amerika. [Foundry 
Trade J .  51 (1934) Nr. 942, S. 145/48.]

Gußeisen. Duncan P . Forbes: E r s c h m e lz e n  v o n  G ra u g u ß  
im  F la m m o fe n .*  Flammöfen m it Rost-Kohlenstaub- und Oel- 
feuerung in Amerika zur Herstellung von Grauguß m it weniger 
als 3 % C. Schmelzführung und Eigenschaften dieses Gusses. 
Duplexverfahren m it Kupolöfen. Entschwefeln und Legieren. 
[Foundry, Cleveland, 62 (1934) Nr. 4, S. 18/20, 48 u. 50.]

Gußputzerei und Bearbeitung. E . A. R ieh: P u tz e n  v o n  
H a lb z e u g  d u r c h  a u f g e s c h le u d e r te  A b s c h le i f m i t t e l .  E in 
schnellumlaufendes Flügelrad schleudert etwa 7,5 bis 10 t  des 
Schleifmittels auf das zu reinigende Halbzeug. Vorteile gegenüber 
dem Beizen des Halbzeuges. Angaben über K osten des Ver
fahrens. [Iron  Steel Engr. 11 (1934) Nr. 8 , S. 284/86.]

W. A. Rosenberger: P u tz e n  d e s  S ta h le s  d u r c h  A b b la s e n  
m it  S an d .*  Ueberblick über die Entw icklung des Putzens mit, 
dem Sandstrahl und Untersuchung des Vorganges beim Abblasen 
und  Auftreffen des Sandes sowie der geeignetsten Korngröße und 
Sanddüse. Ausführung der verschiedenen A rten der Putzräum e 
und Sammler für den abgeblasenen Sand. Anforderungen an  die 
Schutzhelme für die Bedienungsmannschaft. Störungen an  den 
Sandstrahlgebläsen und Düsen sowie ihre Behebung. Schleuder
radgebläse zum Putzen m it Sand. [Iron Steel Engr. 11 (1934) 
N r. 8 , S. 286/96.]

Stahlerzeugung.
Metallurgisches. H arry  W illners: D a s  P e r r in - V e r f a h r e n .  

E rörterung von H. Folke Sandelin, M. Tigerschiöld und  B. Kalling. 
[Tekn. T. 64 (1934) Bergsvetenskap, Nr. 8 , S. 63/64.]

Direkte Stahlerzeugung. Kuniichi Taw ara, Professor: K o r a i  
n o  s h a t e t s u  s e i r e n -h o . (Mit zahlr. Abb.) Tokyo: Maruzen 
Kabushiki K aisha 1933. (382 S.) 8°. [Japanisch. =  Altes S tah l
erzeugungsverfahren aus Magneteisensand.] 2 B 2

Friedrich Johannsen: D a s  K r u p p - R e n n v e r f a h r e n .*  
[Stahl u. Eisen 54 (1934) Nr. 38, S. 969/78 (Hochofenaussch. 144).]
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Siemens-Martin-Verfahren. Rudolf Back: D ie  S c h la c k e n 
p ro b e  b e im  S ie m e n s -M a r t in -V e r fa h re n .*  [Stahl u. Eisen 
54 (1934) Nr. 37, S. 945/54 (Stahlw.-Aussch. 282).]

E . Diepschlag und E. Brennecke: D a s  V e r h a l t e n  d es 
F lu ß s p a t e s  in  S ie m e n s -M a r t in -S c h la c k e n .*  Schrifttum s
übersicht. Bestimmungsverfahren für Fluor in Schlacken. Ver
suche m it Flußspat und Zusätzen von Kalk, Tonerde oder Kiesel
säure. Versuchsergebnisse über die W irkung von F lußspatzu
sätzen zu Siemens-Martin-Schlacken verschiedener Basizität. 
Erweichungsvorgang und Tropfpunkt der Schlacken. [Feuerungs- 
techn. 22 (1934) Nr. 6 , S. 65/70.]

K urt Skroch: L e is tu n g s ü b e r w a c h u n g  in  S ie m e n s-
M a r t in -W e rk e n  m it  H ilfe  d es G a n t t-V e r fa h re n s .*  [Stahl 
u. Eisen 54 (1934) Nr. 38, S. 986/88.]

Elektrostahl. D ie  E e c le s f ie ld -W e rk e  v o n  H a l l  & P i c k 
le s , L td .  Beschreibung einer neuen Stahlwerksanlage m it einem 
kernlosen Induktionsofen von 3 t  Fassung und einem 5-t-Ofen. 
Kurze Beschreibung der Oefen und der elektrischen Einrichtung. 
[Foundry Trade J .  51 (1934) Nr. 943, S. 167/68.]

Metalle und Legierungen.
Allgemeines. W erner Sachs: D ie  N e b e n m e ta l le  a u f  d e r  

A u s s te l lu n g  „ D e u ts c h e s  V o lk  — D e u ts c h e  A r b e i t “ .* 
Erklärung des Begriffes Nebenmetalle. Vorkommen und Gewin
nung von Chrom, W olfram, Molybdän, Kobalt, Vanadium und 
T itan  und deren Einfluß auf Stahl und Eisen. Verwendung von 
T antal und Beryllium. Bedeutung für die nationale W irtschaft. 
[Met. u. Erz 31 (1934) Nr. 17, S. 376/79.]

Herstellung. F . Vogel: D ie  V e r fa h re n  d e r  B e r y l l iu m 
g e w in n u n g  u n te r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  d e r  V e r b r e i tu n g  des 
E le m e n te s .  Vorkommen von Beryllium in Eisenerzen. Uebliche 
und mögliche Gewinnungsverfahren, besonders un ter Gewinnung 
der übrigen im Erz enthaltenen wichtigen Metalle. [Z. prakt. 
Geol. 42 (1934) Nr. 8 , S. 120/24.]

Verarbeitung des Stahles.
Blockwalzwerke. N e u z e i t l ic h e  7 0 0 e r D u o -U m k e h r-  

B lo c k s tra ß e .*  [Stahl u. Eisen 54 (1934) Nr. 36, S. 931/32.]
Feinblechwalzwerke. Lee Wilson: H a u b e n g lü h o fe n  m it  

g a s g e fe u e r te n  R ö h re n  fü r  F e in b le c h e .*  Die bewegliche 
Haube enthält eine Anzahl Röhren, die durch Brenner m it einem 
Gas-Luft-Gemisch beheizt werden und ihre Wärme auf den zu 
glühenden Blechpacken übertragen. Angaben über W ärme
verbrauch und Betriebskosten. Vorteile: Verbilligung durch 
Wegfallen der Untersätze und Glühhauben. Verminderung der 
W ärmezeit um 30 bis 50 %, gleichmäßige Durchwärmung und 
Abkühlung der Blechpacken, geringe Brennstoff- und Anlage
kosten, Raumersparnis usw. [Iron Steel Engr. 11 (1934) Nr. 8 , 
S. 280/83; Iron Age 134 (1934) Nr. 13, S. 35.]

Schmieden. H ans C. Braun: K o s te n  f ü r  W e rk z e u g e  d e r  
s p a n lo s e n  F o rm u n g .*  Erm ittlung und Auswertung. [Masch.- 
Bau 13 (1934) Nr. 17/18, S. 491/95.]

Schmiedeanlagen. M. Zscheile: D e r  K r a f tb e d a r f  f ü r  
A r b e i te n  a u f  S c h m ie d e p re s s e n .*  Es wird gezeigt, wie man 
gegebenenfalls ein Schmiedestück durch die Berechnung der 
Enddrücke auch unter einer an und für sich zu schwachen Presse 
hersteilen kann. [Techn. Zbl. prakt. Metallbearb. 44 (1934) 
Nr. 15/16, S. 331/32.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.
Kaltwalzen. D a s  K a l tw a lz e n  v o n  R a s ie r k l in g e n -  

B a n d s ta h l .  Glühen und Auswalzen des Stahles. [Kalt-W alz- 
W elt (Beil. z. D raht-W elt) 1934, Nr. 8 , S. 62/63.]

E. Papencordt: D ie  H e r s te l lu n g  v o n  V e r p a c k u n g s 
h a r tb a n d .*  W erkstoffzusammensetzung. Walzen und Maß
abweichungen. Verwendungszwecke. W ärmebehandlung. (Kalt- 
W alz-W elt (Beil. z. Draht-W elt) 1934, Nr. 8 , S. 57/61.]

Ziehen. P r a k t i s c h e  H i l f s m i t t e l  b e i d e r  E r m i t t l u n g  
d e r  V o r z u g s d r ä h te  in  d e r  D r a h t f a b r ik a t io n .  [Draht- 
W elt 27 (1934) Nr. 35, S. 547/48.]

Schlachtenroth: D r a h t - S c h m ie r m i t t e l .  Zum Ziehen von 
Eisen- und  S tahldraht. [Draht-W elt 27 (1934) Nr. 37, S. 579/80.] 

Pressen und Drücken. W. Nußbaum : V e r f a h r e n  z u r  H e r 
s t e l lu n g  v o n  S e c h s k a n tm u t te r n  a u s  R u n d e is e n  a u f  
s e l b s t t ä t i g e n  K a l tp re s s e n .*  [W erkst.-Techn. 28 (1934) 
Nr. 17, S. 348/52.]

Schneiden und Schweißen.
Allgemeines. S o n d e r f r a g e n  d e r  S c h w e iß te c h n ik .*  

Zusatzwerkstoffe beim Schweißen, Auftragschweißung von H a rt
metallen, Schweißen von nichtrostenden Stählen und Zeitstudien 
beim Schweißen. [Masch.-Bau 13 (1934) Nr. 17/18, S. 469/72.]

Gasschmelzschweißen. E. Streb u. H. Kem per: L e u c h tg a s 
z u s a tz  zu m  A z e ty le n  b e im  S c h w e iß e n  v o n  E is e n 
b lech .*  Keine wirtschaftlichen Vorteile durch Zusatz von Leucht
gas. [Autog. Metallbearb. 27 (1934) Nr. 18, S. 293/97.]

Elektroschmelzschweißen. H ans Bühler und Wilhelm Loh
m ann: B e i t r a g  z u r  F r a g e  d e r  S c h w e iß sp a n n u n g e n .*  
Messung der Eigenspannungen in kreisförmigen P latten  aus St 37 
und St 52, auf die konzentrische Schweißraupen m it dem Licht
bogen aufgelegt wurden, auf Grund der Durchmesseränderungen 
beim Ausbohren. Einfluß der Anlaßtem peratur und -zeit auf die 
Spannungen. W eitere Versuche m it doppelseitiger Schweißraupe. 
Eigenspannungen bei Gasschmelz- und Lichtbogenschweißung 
m it nackten und um hüllten Elektroden. Abhängigkeit von der 
Plattengröße und Plattendicke. Einfluß des Durchmessers der 
Schweißraupenringe. [Elektroschweißg. 5 (1934) Nr. 8 , S. 141/45; 
Nr. 9, S. 165/70.]

K arl Meller: B e i t r a g  z u r  B e u r te i lu n g  v o n  S c h w e iß 
e le k tro d e n .*  Schweißversuche m it nackten und umhüllten 
Elektroden auf Autom aten an 10 mm dicken Blechen aus St 37: 
Einfluß des Durchmessers, der Strom stärke, der Einspannlänge 
und der Polung auf die Abschmelzmenge und die Verluste; die 
Abschmelzmenge je Ah als Kennzahl einer Elektrodensorte (Ab
schmelzzahl). Zweckmäßige Lichtbogenspannung und Strom
stärke im Hinblick auf Einbrandtiefe, Kraftverbrauch je kg 
Schmelzgewicht, Elektroden- und Lohnkosten. Berechnung der 
Kosten für die Schweißung m it nackten oder umhüllten Elek
troden in geeigneten Fällen. Erörterung. [Elektroschweißg. 5 
(1934) Nr. 4, S. 61/66; Nr. 5, S. 91/95; Nr. 6 , S. 106/14; Nr. 7, 
S. 136/38.]

Prüfung von Schweißverbindungen. Z e r s tö ru n g s f r e ie  
P r ü f u n g  v o n  S c h w e iß v e rb in d u n g e n .  M erkblatt des Fach
ausschusses für Schweißtechnik beim Verein deutscher Ingenieure 
und des Ausschusses 60 — Deutsche Gesellschaft für technische 
Röntgenkunde — über Röntgen- und y-Durchstrahlungen, Feil
späne- und magnet-akustische Verfahren. Kurze Kennzeichnung 
der Anwendungsgebiete sowie der Vor- und Nachteile der Ver
fahren. [Z. VDI 78 (1934) Nr. 32, S. 965.]

Bela Ronay: D e r  A r c r o n o g r a p h  —  e in  n e u e s  G e rä t 
z u r  P r ü f u n g  v o n  S c h w e iß u n g e n , S c h w e iß e rn  u n d  
E le k tro d e n .*  Die Zeit des Tropfenüberganges im Verhältnis 
zur Gesamtschweißzeit wird auf Grund der beim Tropfenüber
gang eintretenden Spannungsänderungen aufgezeichnet. Dieses 
Zeitverhältnis, das für gute Schweißarbeit m it nackten, leicht 
und dick um hüllten E lektroden erm itte lt wurde, ändert sich bei 
schlechten Elektroden und schlechter Schweißausführung. [J. 
Amer. Soc. nav. Engr. 46 (1934) S. 285/98; nach Kritischem 
Schnellbericht über das wesentliche Schrifttum  des Monats 
August 1934, Nr. 15, S. 2/4.]

Sonstiges. P r a k t i s c h e  E rg e b n is s e  m it  d em  G u sso lit-  
V e rfa h re n .*  Bei diesem Verfahren wird Gußeisen m it einem 
farbgleichen, im Gefüge dem Gußeisen verwandten Werkstoff 
durch ein besonderes F lußm ittel gelötet. [Werkst.-Techn. 28 
(1934) Nr. 18, S. 370/72.]

W. P. Leonhardt: N e u e  R e p a r a tu r v e r f a h r e n  im  Mo
to re n b a u .*  Anwendung des Gussolit-Verfahrens von M. Klop- 
stock zur Behebung von Bruch- und Rißschäden an Guß
stücken. Auch fehlerhafte Stellen im Guß Werkstoff, wie Poren
bildung, Lunker usw., können m it diesem Verfahren verzugfrei 
verschweißt werden. Anschließend wird das Schliha-Verfahren 
beschrieben, das die feste Bindung zwischen aufgebrachtem 
Schweißgut und Grundstoff durch Aufspritzen des Stahles er
zielt. Mit diesem Verfahren lassen sich vor allem Verschleiß
schäden beheben. [Masch.-Schad. 11 (1934) Nr. 8 , S. 121/25.] 

H ans Schmuckler: E r lä u t e r u n g e n  zu  d e n  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 ta h lh o c h b a u te n ,  1934 
(D IN  4100).* Aenderungen gegenüber der ersten Fassung (1931) 
von D IN  4100 und Bemerkungen dazu. [Elektroschweißg. 5 
(1934) Nr. 8 , S. 153/58; Nr. 9, S. 171/77.]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz.
Allgemeines. Jean  Billiter, a. o. Professor an der Universität 

W ien: P r in z ip ie n  d e r  G a lv a n o te c h n ik .  Mit 86 Textabb. 
W ien: Julius Springer 1934. (IV, 326 S.) 8°. Geb. 25,50 JIM.

Verzinken. E. C. Groesbeck u. H. H . W alkup: D ie  P re e ce - 
P r o b e  f ü r  Z in k ü b e rz ü g e .*  Einfluß des PH-Wertes, der Kon
zentration, der Tem peratur sowie der Bewegung der Kupfersulfat
lösung auf die erm ittelte Zinkauflage bei elektrolytisch, feuer- 
und spritzverzinkten Drähten. [Bur. Stand. J . Res. 12 (1934) 
Nr. 6 , S. 785/802.]

J .  L. Schueler: E r z ie lu n g  e in e r  g le ic h m ä ß ig e n  F e u e r 
v e rz in k u n g .*  Beim Flame-Sealed-Verfahren wird die Zink-
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aufiage nach dem Verlassen des Verzinkungsbades durch eine 
mechanische Vorrichtung auf gleichmäßige Dicke gebracht, durch 
eine Flamme geglättet und  Poren dabei geschlossen. [Steel 95 
(1934) Xr. 9, S. 40/41.]

E le k t r o ly t i s c h e s  V e rz in k e n  v o n  B le c h e n . E lektro
lyse bei hoher Strom dichte und stark  saurer Lösung. Kolloide 
zur Verbesserung der Zinkschicht. Bildung von Zinkschwamm. 
Einfluß von Verunreinigungen des Bades. Vor- und Nachteile des 
elektrolytischen Verzinkens. [Engineering 138 (1934) Nr. 3580, 
S. 190/91.]

Verzinnen. F o r s c h u n g  u n d  F o r t s c h r i t t e  a u f  dem  
G e b ie te  d e s  Z in n s . D arin Angaben über Verzinnen von Guß
eisen und Stahl; Erhöhung der H ärte  des Ueberzuges durch 
gleichzeitige elektrolytische Niederschlagung von Kupfer. [Met. 
Ind., London, 45 (1934) Nr. 7, S. 153'55; Nr. 8 , S. 179 81; Nr. 9, 
S. 202/03.]

Spritzverfahren. Hans Ulrich Thorm ann: U n te r s u c h u n g e n  
ü b e r  d a s  M e t a l l s p r i t z v e r f a h r e n  n a c h  S c h o o p . (Mit 
18 Abb. u. 33 K urvenbl.) (S tu ttg a rt [1934]: Omnitypie-Ges., 
Nachf., L. Zechnall.) (44 S., 18 Bl.) 8°. —  Karlsruhe (Techn. 
Hochschule), Xr. /]ng.-1)iss. — Vorgänge beim Metallspritzen. 
Härte, Dichtigkeit, Verschleiß- und  Haftfestigkeit, Ausdehnungs- 
beiwert der Spritzüberzüge (u. a. aus Stahl) in Abhängigkeit von 
der Tem peratur des W erkstücks, dem Düsenabstand, dem Sauer
stoffgehalt der Flamme, dem Wasserstoff druck, dem D raht
vorschub und dem Preßluftdruck. Das Ausspritzen von Lunkern.

=  B S
Farbanstriche. H . E/rause: F ä r b u n g  u n d  O b e r f lä c h e n 

sc h u tz  d e r  M e ta l le  d u r c h  c h e m is c h e  V e r fa h re n .  [Masch.- 
Bau 13 (1934) Nr. 17/18, S. 487/90.]

Adolf Schneider: E is e n h a m m e r s c h la g  a ls  R o s t s c h u t z 
p ig m en t.*  Vergleich des Eisenhammerschlags m it anderen 
Pigmenten nach Rostschutzwirkung, Oelbedarf und Färbe
vermögen. [Z. VDI 78 (1934) Nr. 34, S. 1001/02.]

Beizen. R . M. Bayle: E le k t r i s c h e  U e b e rw a c h u n g  
e in e r d u r c h la u f e n d  b e t r i e b e n e n  B e iz a n la g e  d e r  I n 
lan d  S te e l  Co., I n d i a n a  H a r b o r ,  I n d .  [Iron Age 134 (1934) 
Nr. 7, S. 22/24.]

W. Frölich: R e in ig e n  u n d  B e iz e n  v o n  B le c h e n  zu m  
E m a illie re n . Verschiedene Lösungen und Mischungen zum 
Entfernen von OeL Sand, Schmutz, Lack und  Oxyden von den 
Blechen. [Emailwar.-Ind. 11 (1934) S. 114/15; nach"Chem. Abstr. 
28 (1934) Nr. 16, Sp. 5196 97.]

J . P. Pheiffer: D ie  W ie d e rg e w in n u n g  v o n  P h o s p h o r 
sä u re  b e im  B e iz e n . Vorteile des Beizens von Stahlblechen 
mit heißer verdünnter Phosphorsäure. Aufbereiten der Beiz
lösung durch Durchleiten von Luft oder Sauerstoff, wobei Eisen
phosphat ausgefällt wird und  eine fast eisenfreie Phosphorsäure
lösung übrigbleibt. [Engineering 138 (1934) Nr. 3581, S. 221.]

Wärmebehandlung von Eisen und Stahl.
Härten, Anlassen, Vergüten. T. P . Hughes und R. L. Dowdell: 

A b s c h re c k h ä r tu n g  v o n  S ta h l  im  B le ib a d .*  Gefüge, 
Streckgrenze, Zugfestigkeit, Dehnung, Einschnürung, K erb
zähigkeit und H ärte  zweier unlegierter Stähle m it 0,34 und 
0,49 % C sowie 0,44 und  0,78 % Mn nach Abschreckhärtung im 
Bleibad ohne Anlassen oder nach üblicher Vergütung (Ab
schrecken in W asser oder Oel und Anlassen). [Trans. Amer. Soc. 
Metals 22 (1934) N r. 8 , S. 737/50.]

Einfluß auf die Eigenschaften. H ans Bühler und H erbert 
Buchholtz: E in f lu ß  d e s  A n la s s e n s  a u f  d ie  A b s c h r e c k 
sp a n n u n g e n  b e i S ta h l.*  [Arch. E isenhütten wes. 8 (1934/35) 
Nr. 3, S. 117/19 (W erkstoffaussch. 278); vgl. Stahl u. Eisen 54 
(1934) Nr. 38, S. 989.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl.
Allgemeines. N. N. Dawidenkow und  E . M. Sehewandin: 

U eb er d ie  K o h ä s io n s v e r h ä l tn is s e  d e r  g e r e c k te n  u n d  
g e d rü c k te n  Z u g p ro b e n . (Z u r  F r a g e  d e r  K o h ä s io n s 
fe s tig k e it.)*  Untersuchungen an  zwei Stählen m it 0,15 bis 
0,2 % C und 0,75 bis 0,8 % C über die Trennfestigkeit von vor
gereckten und  vorgedrückten Proben bei R aum tem peratur und 
in flüssiger Luft. Ungleichartiges Verhalten gereckter und  ge
drückter Stäbe beim Zugversuch. K ritik  der Untersuchungen 
Ton W. Kuntze. [Z. Metallkde. 26 (1934) Nr. 9, S. 193/96.]

A. F ry : E in ig e  n e u e r e  E n tw ic k lu n g e n  a u f  d em  G e
b ie te  d e r  S o n d e r s tä h le .*  Allgemeine Uebersicht über F o rt
schritte auf dem Gebiete der H ochbaustähle, der alterungs-, 
warm-, Wasserstoff- u n d  hitzebeständigen, schwach- und nicht
rostenden Stähle, der Stähle m it besonderen elektrischen Eigen
schaften; Verbesserungen der Oberflächenhärte, der Schwingungs
festigkeit und  der Schweißung. [Techn. M itt. K rupp 2 (1934) 
Nr. 4, S. 92/98.]

H . J .  Gough, H. L. Cox und  D. G. Sopwith: E in f lu ß  d e r  
R ic h tu n g  d e r  K o rn g re n z e n  a u f  d ie  D a u e r f e s t ig k e i t .*  
Dauerverdrehungsversuche an  drei Aluminiumproben, die aus 
nu r zwei Kristalliten bestanden, bei verschiedener Lage der Kom - 
grenzen zur Verdrehungsachse. Einfluß auf die Ausbildung und 
Anzahl der Gleitflächen, den Verlauf der Risse und  die Dauer
festigkeit. [ J . In st. Met., London, 54 (1934) S. 193 228.]

W. K untze: Z u s a m m e n h ä n g e  z w isc h e n  K o h ä s io n  
u n d  P l a s t i z i t ä t .  (Z um  F e s t ig k e i t s e f f e k t  g e r e c k te r  u n d  
g e d r ü c k te r  P ro b e n .)*  K ritik  der Untersuchungen von N. N. 
D a w id e n k o w  und E. M. S e h e w a n d in . [Z. Metallkde. 26 
(1934) Nr. 9, S. 197/98.]

Atsum aro Shimizu: B e z ie h u n g e n  z w isc h e n  Z u g - u n d  
D a u e r s ta n d f e s t ig k e i t .  Die Bruchfestigkeit ergibt sich aus 
dem Zusammenwirken der „Eigenfestigkeit“ m it der H ärtung 
durch Kaltverform ung oder dem Glühen bei Tem peraturerhöhung. 
Verlauf der Temperatur-Eigenfestigkeits-Kurve, zu der die Dauer
standfestigkeitskurve nahezu parallel liegt. Bei 0° soll das Ver
hältnis der Dauerstandfestigkeit zur Zugfestigkeit unabhängig 
vom W erkstoff gleich 0,76 sein. [ J . Soc. mech. Engr., Japan , 36
(1933) Nr. 200, S. 831/34; nach Physik. Ber. 15 (1934) Nr. 17, 
S. 1368.]

Gußeisen. G. Delbart und  E . Lecoeuvre: E ig e n s c h a f te n  
e in e s  a u s t e n i t i s e h e n  N ic k e l-M a n g a n -G u ß e is e n s  m it  
n ie d r ig e m  K o h le n s to f f g e h a l t .  Gefüge und Festigkeit 
eines Gußeisens m it 1,8 ° 0 Si, 3,75 % Mn und 6,5 % Ni im Guß
zustand und nach verschieden langem Anlassen. [Bull. Ass. 
techn. Fond. 8 (1934) S. 279/88; nach Nickel-Ber. 1934, Nr. 8 9, 
S. 142.]

E r f a h r u n g e n  F o r d s  m it  G e se n k e n  a u s  l e g ie r t e n  
G u ß e ise n . F ü r Gesenke zum Ziehen von Scheinwerfergehäusen 
wird ein Gußeisen mit 3,25 % C, 1,2 % Si, 0,45 % Mn, 2 % Ni 
und  0,7 % Cr, zum Ziehen von Kotflügeln ein Gußeisen mit 
3 %  C, 1,45 % Si, 0,9 % Mn, 3 % Ni und  0,9 % Cr verwendet. 
[W erkzeugmasch. 1934, S. 232; nach Nickel-Ber. 1934, Nr. 8/9, 
S. 142.]

H. W. G illett: V e r e r b l i c h k e i t  d e s  G u ß e ise n s .*  K ri
tische Schrifttum sübersieht. [Met. & Alloys 5 (1934) Nr. 9, 
S. 184/190.]

R . Zech und  E . Piwowarsky: B e i t r a g  z u r  F e u e r b e 
s t ä n d ig k e i t  v o n  R o s tg u ß .*  Zugfestigkeit, Biegefestigkeit, 
Durchbiegung, Brinellhärte, Bruchaussehen, H altbarkeit, W ach
sen und  Verzunderung von acht unlegierten und  zehn legierten 
Gußeisensorten, die bis 1,5 % Ni, bis 1,1 % Cr und  bis 0,4 % Mo 
enthalten. Verhalten in einer Braunkohlenfeuerung. W esent
licher Einfluß des Phosphorgehaltes auf die H altbarkeit, die bei 
0,4 bis 0,5 %  P  am besten ist. Kohlenstoffreiches Gußeisen hat 
höhere H altbarkeit, die durch geringe Zusätze von Nickel, Chrom 
und  Molybdän verdrei- bis vervierfacht werden. Ansteigen des 
Schwefelgehaltes im Betrieb. [Gießerei 21 (1934) Nr. 37/38, 
S. 385/88.]

Werkzeugstahl. N ic k e l  in  d e r  K u n s th a r z in d u s t r i e .*  
Darin Angaben über nickelhaltige Stähle für die K unstharz
verarbeitung: E insatzstähle ECX 35 und  45, abschreckgehärteter 
Stahl m it 0,35 % C, 4,5 % N i und 1,3 % Cr, gehärteter oder ver
gü teter Stahl m it 0,35 % C, 4,3 % Xi, 1,4 % Cr u nd  1 %  W ; 
N itrierstahl m it 0,35 %  C, 1,8 % Ni, 1,4 % Cr, 1,1 % Al und 
0,2 % Mo; korrosionsbeständige Stähle m it 0,55 % C, 0 bis 
2 % Ni und 14 % Cr bzw. m it 0,95 °0 C, 0,5 % Ni, 15,5 %  Cr, 
1 % Mo und 1,2 %  Co. [Nickel-Ber. 1934, Nr. 8/9, S. 117/20.]

S t a h l  f ü r  T ie fz ie h g e s e n k e . Verwendung eines Stahles 
m it 1,6 %  C, 12,5 % Cr, 0,8 bis 1 % Mo und  1 %  V s ta tt  des 
bisherigen Stahles m it 2,25 %  C und  12,5 % Cr verringerte bei der 
Herstellung von K annen aus Weißblech die Gesenkkosten um 
70 % . [Steel 95 (1934) Nr. 9, S. 29.]

Magnetstahl. M artin K ersten: U e b e r  a n o m a le  E ig e n 
s c h a f te n  n e u e r  m a g n e t is c h e r  W e rk s to f fe .*  E igen
spannungen, Remanenz, Anfangspermeabilität und Koerzitiv- 
kraft von kaltgewalzten Legierungen m it 55 % Fe, 45 % Ni und 
0 bis 15 % Cu auch un ter Einfluß einer Zugspannung in der 
Feldrichtung und verschiedener A nlaßtem peraturen. Ab 9 %  Cu 
sind die Legierungen ausscheidungsfähig, wodurch die Aende- 
rungen der magnetischen Eigenschaften erk lärt werden. Bei 12 und 
15 % Cu t r i t t  nach Anlassen auf 600° sehr hohe Remanenz auf, 
die fast die Sättigung erreicht. [Wiss. Veröff. Siemens-Konz. 13
(1934) Nr. 3, S. 1/9.]

B. Strauß, F . Stäblein und H . H . Meyer: M a g n e tis c h  
w e ic h e  L e g ie ru n g e n .*  Stähle der Firm a K rupp  m it hoher 
Sättigung (Hyperm  6 ), hoher Anfangs- und Maximalpermeabili
tä t  und  kleiner Koerzitivkraft (Hyperm  4, 36, 40, 50 und  50 Y). 
W ichtigste Eigenschaften und  Verwendung. [Techn M itt 
K rupp 2 (1934) Nr. 4, S. 98/101.]
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Rostfreier und hitzebeständiger Stahl. T. B arra tt: V e r 
h a l t e n  v o n  N ic k e l - C h r o m - S tä h le n  a ls  R o s t s t ä b e  in  
A n th r a z i t f e u e r u n g e n .  Sehr gut verhält sieh ein Stahl m it 
3 % W, 23 % Cr, 11 % Ni, 0,3 % C. [Iron Steel Ind . 7 (1934) 
S. 287/89 u. 292.]

I. S. Günzburg, N. A. Aleksandrova und L. S. Geldermann: 
E ig e n s c h a f te n  v o n  n i c h t r o s t e n d e n  C h ro m -M a n g a n -  u n d  
C h ro m -N ic k e l-M a n g a n -S tä h le n .*  [Arch. Eisenhüttenwes. 
8 (1934/35) Nr. 3, S. 121/23; vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) Nr. 38, 
S. 989.]

Dampfkesselbaustoffe. Richard Heßler: A b h ä n g ig k e i t
d e r  B ru c h d e h n u n g  b e i K e s s e lb le c h e n  v o n  d e r  Z u g 
f e s t ig k e i t ,  dem  P r o b e n q u e r s c h n i t t  u n d  d e r  B le c h 
d ick e .*  [Stahl u. Eisen 54 (1934) Nr. 36, S. 928/31.]

Feinblech. H arry  Kayseier, Herm ann Lassek, Wilhelm 
Püngel und E rnst Herm ann Schulz: E in f lu ß  d e r  H e r 
s te l lu n g s b e d in g u n g e n  a u f  d ie  E ig e n s c h a f te n ,  b e s o n d e rs  
d ie  T ie f z ie h f ä h ig k e i t ,  v o n  B a n d s ta h l .*  [Stahl u. Eisen 54 
(1934) Nr. 39, S. 993/98.]

Federn. Joseph W. Ludewig: A e n d e ru n g  d e s  V e r 
d re h u n g s m o d u ls  v o n  F e d e r s t a h l  m it  d e r  T e m p e 
r a tu r .*  Verdrehungsmodul von Stählen m it 0,7 % C, 3,9 % Cr, 
1 % V und 18 % W ; m it 0,4 % C und 14 % Cr; m it 0,5 % C,
з,2 % Si und 8 % Cu sowie m it 0,6 % C und 1,3 % Mn bei Tem
peraturen bis 425°. [Trans. Amer. Soc. Metals 22 (1934) Nr. 9, 
S. 833/60.]

C. T. Eakin: D ie  E ig e n s c h a f te n  v o n  F e d e r s t a h l 
d ra h t.*  Zugfestigkeit, E lastizitätsgrenze und Verdrehungs
modul verschiedener gebräuchlicher Federstähle m it 0,5 bis 
1 % C, 0,1 bis 0,2 % Si und 0,25 bis 1 % Mn; mit 0,45 bis 0,55 % C, 
1 bis 1,2 % Cr und 0,15 bis 0,2 % V; m it 8 bis 12 % Ni und 
17 bis 20 % Cr oder m it 0,55 bis 0,65 % C, 1,85 bis 2 % Si und 
0,75 bis 0,95 % Mn. [Iron Age 134 (1934) Nr. 7, S. 16/19, 76
и. 78.]

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

Prüfmaschinen. A. U. Huggenberger: D e h n u n g s m e s s e r  
m it  D i f f e r e n t ia lm e ß lä n g e  z u r  E r m i t t l u n g  d e r  B e a n s p r u 
c h u n g  in  K o n s tr u k t io n s te i l e n .*  Beschreibung des Gerätes. 
[Schweiz. Bauztg. 104 (1934) Nr. 7, S. 67/69.]

Zugversuch. R. Beeuwkes: E in f lu ß  v o n  S p a n n u n g  u n d  
S p a n n u n g s ä n d e ru n g  a u f  d e n  Z u g v e rs u c h  b e i v e r s c h i e 
d e n e n  T e m p e r a tu r e n .  Einfache Beziehungen für die Abhängig
keit der Spannung von der Fließgrenze, der plastischen Verfor
mung und deren zeitlicher Aenderung bei gleichbleibender Be
lastung, bei unveränderlicher ursprünglich elastischer Dehnung, 
unveränderlicher Dehngeschwindigkeit oder stetiger Laständerung. 
[Physics 5 (1934) Nr. 5, S. 135/39; nach Physik. Ber. 15 (1934) 
Nr. 17, S. 1367.]

Härteprüfung. G. A. Hankins und C. W. Aldous: M in d e s t 
m aß e  d e r  P r o b e n  f ü r  d ie  B r in e l l -  u n d  D i a m a n t h ä r t e 
p rü fu n g .*  Bei der Brinellprüfung müssen Länge und Breite der 
Proben mindestens 4%  X Eindruckdurchmesser und die Dicke 
6 (unlegierter Stahl) bis 20 (gehärteter Federstahl) X Eindruck- 
tiefe sein. Bei Prüfung m it einer D iamantpyram ide soll die Dicke 
der Probe mindestens 1% X Eindruckdiagonale sein. [J . Inst. 
Met., London, 54 (1934) S. 59/88.]

R ichard Walzel: H ä r te p r ü f u n g  m it  dem  P e n d e l f a l l 
w erk .*  [Stahl u. Eisen 54 (1934) Nr. 37, S. 954/57.]

Schwingungs- und Dauerversuch. Fumio Oshiba: D a u e r 
s c h la g f e s t ig k e i t  v o n  u n le g ie r t e n  S tä h le n .*  Untersuchung 
der Dauerfestigkeit nach K . H onda an verschiedenen unlegierten 
Stählen. Erholung von Ermüdungserscheinungen durch W ärme
behandlung. Abnahme der Dauerschlagfestigkeit in drei Stufen 
m it zunehmender Schlagzahl. Zusammenhang zwischen Dauer
festigkeit und Rißbildung beim Dauerversuch. [Kinzoku no 
Kenkyu 11 (1934) Nr. 7, S. 328/43.]

Schneidfähigkeits- und Bearbeitbarkeitsprüfung. G. Varley: 
S t a n d z e i t  v o n  D r i l lb o h r e r n  b e i d e r  B e a r b e i tu n g  v o n  
G u ß e ise n .*  Ableitung einer Formel für die H altbarkeit der 
Bohrer in Abhängigkeit von der H ärte des bearbeiteten Gußeisens, 
von der Bohrerumfangsgeschwindigkeit, dem Vorschub usw. an 
H and von Betriebsversuchen. Einfluß des Bohrerwerkstoffes und 
der Kühlung. [Engineer 158 (1934) Nr. 4101, S. 160.]

A. Wallichs und G. Depiereux: N eu e  E r k e n n tn i s s e  ü b e r  
d ie  Z e r s p a n b a r k e i t s e ig e n s c h a f t e n  v o n  A u to m a te n 
s tä h le n .  Mitteilung von W. M elle  über eigene Erfahrungen 
und Vergleich m it den Angaben von Wallichs und Depiereux 
[vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 692], [W erkst.-Techn. 28 (1934) 
Nr. 18, S. 367/68.]

Abnutzungsprüfung. W erner K öster und Willi Tonn: Z u 
s a m m e n h a n g  z w isc h e n  d em  G e fü g e a u fb a u  d e r  E i s e n 

le g ie ru n g e n  u n d  ih re m  V e rs c h le iß  b e i  d e r  P r ü f u n g  n a c h  
M. S p in d e l.*  [Arch. Eisenhüttenwes. 8 (1934/35) Nr. 3, S. 111/15 
(W erkstoffaussch. 277); vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) Nr. 38, 
S. 988/89.]

Röntgenographische Feinstrukturuntersuchungen. J .  E. Wil
son und L. Thomassen: B r e i t e  d e r  R ö n tg e n in t e r f e r e n z 
l in ie n  v o n  M e ta l le n  u n d  L e g ie ru n g e n  u n d  ih r e  B e z ie 
h u n g e n  zu  d e n  F e s t ig k e i t s e ig e n s c h a f t e n  b e i h o h e n  
T e m p e ra tu re n .*  Untersuchungen an  Nickel, Kupfer und Mes
sing über die Aenderung der Röntgenlinienbreiten nach K alt
verformung in Abhängigkeit von der Dauer und Tem peratur des 
Anlassens. Aenderung der H ärte  und Röntgenlinienbreite in 
Abhängigkeit von der A nlaßtem peratur bei Stählen m it rd. 
0,16 % C, dazu 1,6 bis 2 % Mn oder 1,1 bis 3 % Mn und 0,25 % Mo 
oder 2 % Mn, 0,03 % Mo und 0,2 % V. Zusammenhang des 
Scharfwerdens der Röntgenlinien m it Ausscheidungshärtung und 
Dauerstandfestigkeit. [Trans. Amer. Soc. Metals 22 (1934) Nr. 9, 
S. 769/809.]

Sonstiges. F . Stäblein und W. Tofaute: E in  B e it r a g  zu r 
W e r k s to f f p r ü f u n g  m it  y - S t r a h le n .*  Durchstrahlung ver
schiedener W erkstücke m it Radium sulfat; Belichtungszeit, Fehler
erkennbarkeit und W irtschaftlichkeit. [Techn. Mitt. Krupp 2 
(1934) Nr. 4, S. 101/05.]

M. W idemann: D ie  z e r s tö r u n g s f r e ie  P r ü f u n g  von 
M e ta l le n  d u r c h  M e s o th o r s t r a h lu n g .*  [Z. Metallkde. 26 
(1934) Nr. 9, S. 204/06.]

Metallographie.
Allgemeines. V. Fuss, ®r.=^jng., vorm. Leiter der metallo- 

graphischen Laboratorien der Vereinigten Aluminiumwerke,
A.-G., Lautaw erk, Lausitz, und der Vereinigten Leichtmetallwerke,
G. m. b. H ., Bonn: M e ta l lo g r a p h ie  d e s  A lu m in iu m s  u nd  
s e in e r  L e g ie ru n g e n . Mit 203 Textabb. u. 4 Taf. Berlin: 
Julius Springer 1934. (V III, 217 S.) 8°. 21 JIM, geb. 22,50 JIM. 
—  Das Buch bringt, soweit sich feststellen läßt, eine vollständige 
Sammlung der bisher bekannten Zwei- und Dreistoffsysteme des 
Aluminiums m it kennzeichnenden Gefügebildem. Da die Schrift, 
wenn sie auch kein Lehrbuch sein soll, so doch den Betriebsmann 
in das Verständnis der metallographischen Zustandsschaubilder 
einführen soll, ist eine entsprechende Einleitung vorgesehen. We
sentlich ist bei den Aluminiumlegierungen der VergütungsVorgang 
m it seinem Einfluß auf die Festigkeitseigenschaften, dem deshalb 
ein besonderer Abschnitt gewidmet ist. Im  Anhang werden An
wendungsbeispiele der Metallographie, wie Aufklärung von Feh
lern, der Vorgänge bei der Verformung usw. wiedergegeben. Eine 
Tafel über die Zusammensetzung und die wichtigsten Festigkeits
eigenschaften neuzeitlicher Leichtmetallegierungen bildet den 
Abschluß des Buches. S  B S

Apparate und Einrichtungen. W. Koch: W e ite re  U n te r 
s u c h u n g e n  m it  d em  o p t is c h e n  D i la to m e te r  n a c h  F. B o l
le n ra th .*  [Metallwirtsch. 13 (1934) Nr. 39, S. 671/72.]

Physikalisch-chemische Gleichgewichte. J .  L. Bum s: E in 
f lu ß  v o n  V e r fo rm u n g  u n d  A b k ü h lu n g s b e d in g u n g e n  au f 
d ie  A u s s c h e id u n g e n  a u s  ü b e r s ä t t i g t e n  f e s te n  L ö su n 
gen . D ie  A n la u f z e i t .  T e il  1.* Versuche an Duralumin über 
die Geschwindigkeit und die Höhe der Ausscheidungshärtung in 
Abhängigkeit von den vorhergehenden Abkühlungsbedingungen 
oder einer Verformung. [Trans. Amer. Soc. Metals 22 (1934) 
Nr. 8 , S. 728/36.]

Chu-Phay Yap: K r i t i s c h e  U n te r s u c h u n g  e in ig e r  e is e n 
r e ic h e r  E is e n - S i l iz iu m - L e g ie r u n g e n .  [J . physic. Chem. 37
(1933) Nr. 7, S. 951/67; nach Physik. Ber. 15 (1934) Nr. 17, 
S. 1375 u. 1396.]

H. P. Nielsen und R . L. Dowdell: E in f lu ß  v o n  W ärm e 
s p a n n u n g e n  a u f  A u s te n i t .*  Untersuchungen an Kugeln aus 
Stählen m it 2,1 % C, 10,4 % Cr und 0,6 % W bzw. 1 % C und 
0,75 % Cr über die Austenitum wandlung bei langsamer Abkühlung 
in flüssiger Luft. Beobachtungen auch an unlegiertem, einsatz
gehärtetem  Stahl über die Geschwindigkeit der Martensitbildung 
bei 100». [Trans. Amer. Soc. Metals 22 (1934) Nr. 9, S. 810/32.]

E. Söhnchen: U e b e r  d e n  E in f lu ß  d e r  ch em isch e n  
Z u s a m m e n s e tz u n g  u n d  d e r  K o rn g rö ß e  a u f  d ie  A u s
s c h e id u n g s h ä r tu n g .*  Verlauf der Ausscheidungshärtung in 
drei Stufen. Beispiele einer Ausscheidung (Kupfer, Beryllium 
oder Stickstoff) in Zweistofflegierungen und Verschiebung der 
Löslichkeitslinien durch andere Beimengungen. Die Ausschei
dung doppelt gesättigter Mischkristalle. Die Ausscheidungs
geschwindigkeit und ihre Beeinflussung. Kornfeinheit begünstigt 
Härtesteigerung, was durch Gittervorgänge erklärt wird. [Metall
wirtsch. 13 (1934) Nr. 38, S. 655/61.]

G. B. U pton: D ie  G e se tz e  d e s  Z e r fa l l s  v o n  u n te r k ü h l 
t e n  L ö s u n g e n , m it  b e s o n d e re r  B e rü c k s ic h t ig u n g  des 
A u s te n i ts .*  a -u n d  ß-Eisen als verschiedene Phasen. Aenderun-
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gen im Eisen-Kohlenstoff- und Eisen-Silizium-Schaubild. Die 
Unterkühlung in Abhängigkeit von der Kubikwurzel der Ab
kühlungsgeschwindigkeit. Umwandlungsgeschwindigkeit und ab
solute Tem peratur in zahlenmäßiger Beziehung. Allgemeine An
schauungen über beständige und unbeständige Systeme, M arten
sit-, Troostit-, Perlitbildung u. a. m. Erörterung! [Trans. Amer 
Soc. Metals 22 (1934) Xr. 8 , S. 690 727.]

Erstam ingserscheinungen. Franz Roll: D a s  P r im ä r g e f ü g e  
des g r a u e n  G u ß e ise n s .*  [Arch. Eisenhüttenwes. 8 (1934 3 5 ) 
Xr. 3. S. 129 30; vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) Xr. 38, S. 989.] 

Gefügearten. John  L. Burns: D ie  A l te r u n g s h ä r tu n g  b e i 
a - E is e n - K o h le n s to f f -  u n d  a c -E is e n -S tic k s to f f -L e g ie -  
ru n g en .*  Einfluß des Lagerns bei R aum tem peratur und des 
Anlassens auf G itterparam eter. H ärte, Zugfestigkeit und elektri
sche Leitfähigkeit von reinen Stählen m it wechselnden Kohlen
stoff- oder Stickstoffgehalten. Zusammenwirken von Kohlenstoff 
und Stickstoff. Allgemeine Einteilung der alterungshärtbaren 
Legierungen nach den bei der H ärtung eintretenden Aenderungen 
des G itterparam eters und der elektrischen Leitfähigkeit; neben 
Ausscheidungshärtung wird Einlagerungshärtung („intrasolution 
hardening“ ) unterschieden. [Arner. In st. min. metallurg. Engr. 
Techn. Publ. Xr. 556, 1934. 20 S.; Metals Technologv, August, 
1934.]

Heinz Cornelius und  H ans Esser: D ie  H ä r t e  d e s  Z e m e n t i ts  
u n d  d e s  C h r o m k a r b id s  Cr4C,.* [Arch. Eisenhüttenwes. 8 
(1934 35) Xr. 3, S. 125 27; vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) Xr. 38, 
S. 989.]

F. Roll: U e b e r  d e n  Z e r f a l l  e in e r  E is e n -A lu m in iu m -  
L eg ieru n g .*  Zwischen 25 und 50 ° 0 Al beobachteter Zerfall zu 
grauem Pulver bei Gegenwart von Kohlenstoff, Silizium, Kupfer 
oder anderen Beimengungen, un ter Entwicklung von gasförmigen 
und flüssigen, gesättigten und ungesättigten Kohlenwasserstoffen, 
darunter auch Azetylen. Gefügebilder, die den beginnenden 
Zerfall von Mischkristallen zeigen. [Z. Metallkde. 26 (1934) 
Xr. 9. S. 210/11.]

Korngröße u n d  -W ach stu m . Ju -n  A sato: D ie K o r n v e r f e in e -  
ru n g  b e i d e r  p e r i t e k t i s c h e n  E r s ta r r u n g .*  Die Prim är
dendriten werden bei der peritektischen Umsetzung zerlegt und 
büden Keime für neue Kristalliten. [Kinzoku no K enkvu 11 
(1934) Xr. 7, S. 317/27.]

Kritische Punkte. U. Dehlinger: S t e t i g e r  U e b e rg a n g  
und  k r i t i s c h e r  P u n k t  z w isc h e n  zw ei f e s te n  P h a se n .*  
Untersuchung einer Gold-Kupfer-Legierung ergibt, daß bei nied
rigen Drücken ein tinstetiger und bei hohen Drücken ein stetiger 
Uebergang von regelmäßiger zu regelloser Atom anordnung zu 
erwarten ist. [Z. phvsik. Chem.. Abt. B., 26 (1934) Xr. 4 '5 , 
S. 343/52.]

Einfluß von Beimengungen. W . A. Pennington und  W. H. 
Jennings: D ie  G r a p h i t i s i e r u n g s g e s c h w in d ig k e i t  b e i w e i
ßem W o lf ra m -M a n g a n -G u ß e is e n .*  Die zur Graphitbildung 
notwendige Zeit bei 925° für Gußeisen m it 2,5 bis 2,8 ° 0 C, 
0,8 °0 Si, 0,2 bis 5 ° 0 Mn und  0 bis 4,1 ° 0 W. [Trans. Amer. 
Soc. Metals 22 (1934) Xr. 8 , S. 751/68.]

Diffusion. Gilbert Rigg: D ie  D if f u s io n  v o n  Z in k  u n d  
E isen  b e i T e m p e r a tu r e n  u n t e r  d e m  Z in k s c h m e lz p u n k t.*  
Diffusion zwischen aufeinandergepreßten Blechen aus Zink und 
Stahl m it 0,04 ° 0 C bei 300 bis 390°. Abhängigkeit der Diffusion 
von der Oberflächenbeschaffenheit. Zusammensetzung der Diffu
sionsschichten und  ihre Beziehung zum  Svstem Eisen-Zink. 
[J. Inst. Met., London, 54 (1934) S. 183/92.]

Fehlererscheinungen.
Rißerscheinungen. R udolf R ist: V e rg le ic h e n d e  U n t e r 

su c h u n g e n  v o n  R iß s c h ä d e n  a n  K e s s e l t r o m m e l te i l e n .  — 
U n te rs u c h u n g  d e s  E in f lu s s e s  d e r  W a s s e r d r u c k p r o b e  
au f ih re  E n ts te h u n g .*  [Z. baver. Revis.-Ver. 38 (1934) Xr. 16, 
S. 137/41.]

Korrosion. K o r r o s io n e n  in  d e r  H e iß d a m p f le i tu n g .  
[Wärme 57 (1934) Xr. 34, S. 555/56.]

W. J .  Müller: W a ru m  r o s t e t  E is e n ,  u n d  w as  v e r h in 
d e r t  d a s  R o s te n  b e i d e n  r o s t f r e i e n  S tä h le n ? *  Gemein
verständlicher Ueberblick über die neueste Entw icklung der 
Rostungstheorie. [Chem.-Ztg. 58 (1934) Xr. 78, S. 789 91.]

S. Skljarenko, A. Pakschwer und  O. Gelikonowa: E in w ir 
ku n g  d e r  X i t r o z e l lu lo s e lö s u n g e n  a u f  v e r s c h ie d e n e  
M a te r ia lie n .*  Korrosionsversuche an Stahlblechen mit oder 
ohne Zinn-, Zink- oder Bleiüberzug und an Gußeisen in alkoholisch
ätherischer Xitrozelluloselösung. Korrosion findet durch freie 
Säuren und Wasser, jedoch nicht durch Alkohol, A ether und 
wahrscheinlich auch Azeton un wasserfreien Zustand s ta tt. \  er- 
minderung der Korrosion durch Schutzfilmbildung der Xitro- 
zellulose. Keine Abspaltung von Xitrogruppen. [Korrosion u. 
Metallschutz 10 (1934) Xr. 9, S. 217/22.]

Chemische Prüfung.
Allgemeines. M e th o d s  of t h e  c h e m is ts  o f s u b s id i a r y  

C o m p an ie s  o f t h e  U n i te d  S t a te s  S te e l  C o r p o r a t io n  fo r  
th e  s a m p lin g  a n d  a n a ly s i s  o f p ig  i ro n . 3*4 ed. Published 
by Carnegie Steel Company, Bureau of Technical instruction, 
P ittsburgh. Pa. (P ittsburg: Selbstverlag der Herausgeberin 
1934.) (YTII, 200 pp.) 8°. Geb. 2,50 $. S  B S

Spektralanalyse. Wilhelm Kraem er: B e i t r ä g e  z u r  S p e k 
t r a l a n a l y s e  m it  H i l fe  in  d e r  G la s o p t ik  z u g ä n g l ic h e m  
G e b ie t  l ie g e n d e r  e m p f in d l ic h e r  L in ie n :  M e ssu n g e n  im  
F n n k e n s p e k t r u m  e in e r  h o c h p r o z e n t ig e n  M o ly b d ä n -  
E is e n -L e g ie ru n g .  W iedergabe der kennzeichnenden Linien 
in Tabellenform. [Z. anal. Chem. 9S (1934) Xr. 7/8, S. 240/45.] 

Gase. Francis E . Blacet und George D. MacDonald: D ie  
M ik ro -G a s a n a ly s e .  I I I .  B e s t im m u n g  v o n  W a s s e r s to f f ,  
K o h le n o x y d ,  C h lo rw a s s e r s to f f  u n d  A m m o n ia k .*  Be
schreibung des Arbeitsganges. Besprechung der Ergebnisse. 
[Ind. Engng. Chem., Analyt. Ed., 6  (1934) Xr. 5, S. 334 36.] 

E in z e lb e s t im m u n g e n .
Silizium. H ans Pinsl: K o lo r im e t r is c h e s  S c h n e l lv e r f a h 

r e n  z u r  B e s t im m u n g  d e s  S i l iz iu m s  in  E is e n  u n d  S ta h l.*  
[Arch. Eisenhüttenwes. S (1934/35) Xr. 3, S. 97 109 (Chem.- 
Aussch. 101); vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) Xr. 38, S. 988.]

Kupfer. H arbauer und Georgi: U e b e r  d ie  K u p f e r b e s t im 
m u n g  m it  K C X -L ö su n g . Untersuchungen über den Einfluß 
des Ammoniak- nnd  Ammoniumsalzgehaltes auf den Verbrauch 
an  Zvankaliumlösung. Beleganalvsen. [Chem.-Ztg. 58 (1934) 
Xr. 70, S. 712 13.]

Henry B. Hope und Madeline Ross: P o te n t io m e t r i s c h e  
S c h n e llb e s t im m u n g  z u r  q u a n t i t a t i v e n  B e s t im m u n g  d e s  
K u p f e r s  in  L e g ie ru n g e n .*  Fällung des Kupfers als Kupfer- 
rhodanid, wobei der Rhodanidüberschuß potentiom etrisch m it 
Jodkalium  zurücktitriert wird. Arbeitsgang. Beleganalysen. 
[Ind. Engng. Chem., Analyt. E d.. 6 (1934) Xr. 5, S. 316 18.] 

Kieselsäure. M. C. Schw anz: K o lo r im e t r is c h e  B e s t im 
m u n g  v o n  K ie s e ls ä u r e  in  K e ss e lw a ss e r .*  Beschreibung des 
Apparates. Untersuchungen über die kolorimetrische Bestim
mung der Kieselsäure m it Am m oniummolybdat bei verschiedenen 
Bedingungen. Schrifttum sübersicht. [Ind. Engng. Chem., Analvt. 
E d ., 6 (1934) Xr. 5, S. 364 67.]

H . W. Swank und  M. G. Mellon: S t a n d a r d lö s u n g e n  f ü r  
d ie  k o lo r im e tr i s c h e  K ie s e ls ä u r e b e s t im m u n g .*  Xachteile 
verschiedener bekannter Lösungen. Bestimmungsereebnisse mit 
Kaliumchromatlösung un ter Zusatz von Borax. Beleganalysen. 
[Ind. Engng. Chem.. Analyt. Ed., 6 (1934) Xr. 5, S. 348/50.] 

Kalium. J .  D ’Ans: V e r e in f a c h te  B e s t im m u n g  d e s  
K a l iu m s  a ls  P e r c h lo r a t .*  Grundgedanken der Arbeitsweise 
m it Zufügen eines Beiwertes (Addenden). Ausführung der 
Analvse. Beleganalvsen. [Angew. Chem. 47 (1934) Xr. 33, 
S. 583/86.]

Wärmemessung, -meßgeräte und -regier.
Temperaturmessung. Rudolf Hase: D ie  G e s a m ts t r a h lu n g  

d e s  E is e n s  im  G e b ie te  d e r  A n la u f fa rb e n .*  Arch. Eisen
hüttenwes. 8 (1934 35) Xr. 3. S. 93 96 (W ärmestelle 204); vgl. 
Stahl u. Eisen 54 (1934) Xr. 38, S. 988.]

Heizwertbestimmung. Frederick D. Rossini: K a lo r im e 
t r i s c h e  B e S tim m u n g  d e r  V e r b re n n u n g  s w ä rm e  v o n  A e t h a  n, 
P r o p a n ,  B u ta n  u n d  P e n ta n .*  Beschreibung der Arbeitsweise 
und  der Versuchseinrichtung. Probenbereitung und Analysierung. 
Kalorimetrische Bestimmungsergebnisse. Vergleich m it älteren 
W erten. [Bur. Stand. J .  Res. 12 (1934) Xr. 6 , S. 735 50.]

Sonstige Meßgeräte und Regler.
Dichtemesser und Viskosimeter. C. Endell, A. Tielsch und

C. W ens: U e b e r  d i e T e m p e r a tu r - V i s k o s i t ä t  s - B e z ie h u n g e n  
e in ig e r  B le is c h la c k e n .*  Beschreibung eines einfachen Kugel- 
Ziehviskosimeters m it W aagebalken und  seiner Eichung. An
w endbarkeit bei Tem peraturen von 850 bis 1450°. U ntersu
chungsergebnisse an Bleischlacken. [Met. u. Erz 31 (1934) Xr. 16, 
S. 353/57.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.
Allgemeines. E r s p a r n i s  a n  X ic h te i s e n m e ta l le n .  E rsatz 

von Xichteisenmetallen durch S tahlbänder oder -bleche m it 
Ueberzügen von Xichteisenmetallen in einer Stärke, die dem Ver
wendungszweck entspricht. [AW F-M itt. 16 (1934) Xr. 9, S. 70 71.] 

O tto von Halem : D ie  D r i t t e  I n t e r n a t i o n a l e  T a g u n g  d e r  
S t a h lb e r a t u n g s s t e l l e n  in  L o n d o n  1934. [S tah l u. Eisen 5 4  
(1934) Xr. 36, S. 932 33.]

Eisen und Stahl im Ingenieurbau. G. Schaper, Ä/r.*[$ng. ef)t. 
Dr. techn. h. e.. Geh. B aurat, R eichsbahndirektor: F e s t e  s t ä h -
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le r n e  B rü c k e n . 6 ., vollkommen neu bearb. u. erw. Aufl. Mit 
784 Textabb. Berlin: Wilhelm E rnst & Sohn 1934. (XV, 540 S.) 
8°. Geb. 38 J lJ t. (Das Bauen in Stahl. Teil 2: Stählerne Brücken. 
Bd. 1.) =  B =

Edwin F . Cone: W e r k s to f f  f ü r  S c h if f s k re is e l .*  An
forderungen an den W erkstoff, Beschreibung der Herstellung von 
Schiffskreiselumlaufkörpern. [Iron Age 134 (1934) Nr. 9, S. 14/19.]

E . W. Davis: S t r a ß e n d e c k e n  a u s  g u ß e is e r n e n  P la t te n .*  
Beschreibung von Ausführungen gußeiserner Straßendecken in 
/England, Frankreich und  Deutschland; Hervorheben ihrer Vor
züge. Angaben über K osten je Flächeneinheit. Gestalt der guß
eisernen P latten . [Steel 95 (1934) Nr. 6 , S. 31/33 u. 40.]

Sailer: D ie  Z u k u n f t  b e w e h r te n  B e to n s  u n d  S ta h le s  
f ü r  B rü c k e n  s e h r  g ro ß e r  S p a n n w e ite n .*  [Zbl. Bauverw. 
Z. Bauwes. 54 (1934) Nr. 36, S. 514/16.]

Leichtmetalle. E n t l a s t u n g  e in e r  sc h w e r  b e a n s p r u c h 
t e n  B rü c k e  d u rc h  E r s a tz  d e s  H o lz b e la g s  d u r c h  e in e n  a u s  
A lu m in iu m le g ie ru n g .*  Beschreibung der an der Smithfield- 
Street-Brücke in P ittsburgh zur Entlastung vorgenommenen 
Aenderungen. [Engineer 158 (1934) Nr. 4098, S. 90/92 u. 93/95.] 

Sailer: B rü c k e n  a u s  L e ic h tm e ta l l .*  Um bau einer
Brücke bei P ittsburgh durch Ersatz von Eisen- und  Stahlteilen 
durch Leichtmetall. [Zbl. Bauverw. Z. Bauwes. 54 (1934) Nr. 35, 
S. 496.]

Beton und Eisenbeton. A. Kleinlogel: D as  B e n z in g e r-  
G e f le c h t.  Neuartige Bewehrung für Beton und Eisenbeton auf 
Grund von Versuchen und praktischen Ausführungen. [Zbl. 
Bauverw. Z. Bauwes. 54 (1934) Nr. 36, S. 510/14.]

Vieri Sevieri: E is e n b e to n s t r a ß e n  in  I ta l ie n .*  Beschrei
bung von italienischen Betonstraßen m it Eiseneinlagen besonderer 
Form . Angaben über den W alzblechrost „Apeca“ und den Guß
eisenrost in Dreiecksform „ Ilv a“ . Einbauweise und Versuchs
ergebnisse. [Tonind.-Ztg. 58 (1934) Nr. 70, S. 848/49.]

Normung und Lieferungsvorschriften.
Normen. W e rk s to f fn o rm e n :  S ta h l ,  E is e n ,  N ic h te is e n -  

M e ta l le . Eigenschaften, Abmessungen. 8 . Aufl. Ju li 1934. 
Hrsg. vom Deutschen Normenausschuß. Berlin (SW 19): Beuth- 
Yerlag 1934. (162 S.) 8°. 4 J lJ l.  (Din-Taschenbuch 4.) 5 B S

Betriebswirtschaft und Industrieforschung. 
Betriebstechnische Untersuchungen. Wilhelm Kalkhof: D e r 

A u fb a u  d e r  S to f f w ir t s c h a f t .*  Dargestellt an einem Beispiel 
aus einem Stahl- und Walzwerk. [Arch. Eisenhüttenwes. 8 
(1934/35) Nr. 3, S. 131/34 (Betriebsw.-Aussch. 82); vgl. Stahl 
u . Eisen 54 (1934) Nr. 38, S. 989.]

Zeitstudien. Erik Bergendal: D ie  A u s fü h ru n g  v o n  Z e i t 
s t u d i e n  in  d e r  P r a x is .  Beschreibung des Verfahrens zur 
praktischen Durchführung von Zeitstudien. Zweck von Zeit
studien. [Ing. Vet. Akad. Medd. Nr. 106, 1934, S. 37/47.]

Alex. Engblom: Z ie l u n d  B e d e u tu n g  d e r  A r b e i t s a n a 
ly s e  u n d  d e r  Z e i t s tu d ie n .  Allgemeine Kennzeichnung. E r
örterung der verschiedenen Vorschläge. [Ing. Vet. Akad. Medd. 
Nr. 106, 1934, S. 7/22.]

Patrik  Rydbeck: O r g a n is a t io n  d e r  A r b e i ts a n a ly s e
u n d  d e r  Z e i t s tu d ie n a r b e i t .*  Allgemeine Kennzeichnungen; 
praktische Beispiele. [Ing. Vet. Akad. Medd. Nr. 106, 1934,
S. 23/36.]

Tarras Sällfors: D as  E r g e b n is  d e r  A r b e i ts a n a ly s e  u n d  
d e r  Z e i t s t u d ie n a r b e i t  u n d  d e re n  W e r t  f ü r  d ie  P ra x is .*  
Beschreibung der Arbeitsverfahren und ihrer Anwendungsmög
lichkeit. Praktische Ergebnisse in mathematischer Form . [Ing. 
Vet. Akad. Medd. Nr. 106, 1934, S. 48/65.]

Wirtschaftliches.
Allgemeines. F . Schm idt: G e m e in w ir ts c h a f t l ic h e  B e 

t r i e b s p o l i t i k  in  d e r  K r is e . Die K onjunkturarten: Industrie
konjunktur. Andere Konjunkturursachen. Die Betriebspolitik als 
Fak tor der Konjunkturbelebung. [Z. Betr.-W irtsch. 11 (1934) 
Nr. 3, S. 273/84.]

F . W eber: A r b e i ts b e s c h a f f u n g  d u r c h  d e n  D a m p f 
k e s se lb a u .*  Beschäftigungsgrad der deutschen Dampfkessel
industrie. Ueberalterung des deutschen Dampfkesselbestandes. 
W iederaufstellung gebrauchter Dampfkessel, Um bau alter Kessel. 
Geldbeschaffung für Neuanlagen. Auslandsabsatz. [Mitt. Ver. 
Großkesselbes. Nr. 48, Sonderheft, S. 166/70 (Berlin: Julius 
Springer 1934).]

Bergbau. J a h r b u c h  d e r  S te in k o h le n z e c h e n  u n d  
B r a u n k o h le n g r u b e n  W e s td e u ts c h la n d s .  Anh.: Bezugs
quellenverzeichnis. Nach zuverlässigen Quellen bearb. u. hrsg. 
von H. Lemberg. 39. Ausg., Jg . 1934/35. Dortm und: C. L. K rü 
ger, G. m. b. H ., (1934). (177 S.) 8°. 4,50 JIM. — Vgl. Stahl
u. Eisen 54 (1934) S. 95. S B S

Einzeluntersuehungen. J . W. Reichert: W a n d lu n g e n  im 
W e l th a n d e l  v o n  E is e n  u n d  S ta h l.*  [Stahl u. Eisen 54 (1934) 
Nr. 27, S. 709/12.]

B. Rose: D ie  d e u ts c h e  Z in n v e rs o rg u n g .*  Zinneinfuhr. 
Deutsche Zinngewinnung. Steigerungsmöglichkeit der deutschen 
Hüttenerzeugung. Möglichkeiten der Verbrauchsbeschränkung. 
[W irtsch.-Dienst 19 (1934) Nr. 37, S. 1263/64.]

Eisenindustrie. A n n u a i r e  [du] C o m ité  d e s  F o rg e s  de 
F r a n c e  1 9 3 4 — 1935. Paris (8e, 7, Rue de Madrid): [Selbst
verlag] (1934). (722, X X I, 353 p.) 8°. — Vgl. Stahl u. Eisen 52
(1932) S. 1210. : b :

W alter Flemmig: E n g la n d  u n d  d e r  k o n t in e n ta le  
E is e n r in g .  Die Voraussetzungen für eine Angliederung der 
englischen Eisenindustrie an die Internationale Rohstahl-Export- 
gemeinschaft sind günstiger geworden. [Braune W irtsch.-Post 3 
(1934/35) Nr. 13, S. 393/94.]

J .  W. Reichert: D a s  E is e n  in  d e r  A u ß e n w ir ts c h a f t .*  
Die Eisenindustrie ist einer der an der Ausfuhr besonders stark 
beteiligten W irtschaftszweige. Es muß daher alles getan werden, 
um ihre Rohstoffversorgung sicherzustellen und dam it die Er
zeugung an Eisen und Stahl hochzuhalten. [Dtsch. Volkswirt 8 
(1934) Nr. 48, S. 2143/45.]

Wirtschaftsgebiete. Heinrich Wegener: D ie  I n d u s t r i e  
d e r  K o h le v e r w e r tu n g  d e s  R u h r g e b ie ts .  (Mit Kartenbeil.) 
Köln-Nippes 1934: Heinrich Rick. (4 Bl., 142 S.) 8°. — Köln 
(Universität), W irtschafts- u. sozialwiss. Diss. 5  B 5

J . W. Reichert: J a p a n s  E is e n -  u n d  S ta h l in d u s t r i e  
in  i h r e r  w i r t s c h a f t l i c h e n  E n tw ic k lu n g .*  [Stahl u. Eisen 
54 (1934) Nr. 38, S. 979/86.]

W irtschaftspolitik. F ritz Heinrichs: Z u r  d e u ts c h e n  R o h 
s to f f la g e .*  Passive Handelsbilanz. Ersatz-Rohstoff-Wirt- 
schaft. Gesteigerte Drosselung der Rohstoffeinfuhr. Außen
handelspolitische Folgen heimischer Ersatzrohstoffschaffung. 
Schaffung vollwertiger Ersatzstoffe. Eigenerzeugung und stei
gender Verbrauch. [Masch.-Bau 13 (1934) Nr. 17/18, S. 463/64.] 

Rudolf W edemeyer: A u s b a u  u n d  U m b a u  d e r  R o h 
s to f f b e w i r t s c h a f tu n g .  Die bisherigen Maßnahmen, ein Be
weis für die Zwangsläufigkeit der devisenpolitisch vorgeschrie
benen Entwicklung. [R uhr u. Rhein 15 (1934) Nr. 37, S. 607/09-]

Verkehr.
Allgemeines. Z um  e n d g ü l t ig e n  W e ttb e w e rb s a u s g le ic h  

z w isc h e n  S c h ie n e  u n d  L a n d s t r a ß e .  [Stahl u. Eisen 54
(1934) Nr. 34, S. 888/89.]

Soziales.
Luftschutz. H. Griesel: M eh r S ic h e r h e i t  g eg en  L u f t 

a n g r i f f e  b e i  N e u b a u te n !*  Anregungen zu baulichen Maß
nahmen für den Luftschutz beim Bau neuer Häuser. [Gasschutz
u. Luftschutz 4 (1934) Nr. 3, S. 70/75.]

Lührs: G r u n d s ä tz l i c h e s  z u r  b a u l ic h e n  S ic h e ru n g  
g e g e n  B o m b e n tre f fe r .*  [Gasschutz u. Luftschutz 4 (1934) 
Nr. 4, S. 89/91.]

K . Klöppel: Z u  „ G r u n d s ä tz l ic h e s  z u r  b a u lic h e n  
S ic h e ru n g  g e g en  B o m b e n t r e f f e r “ .* [Gasschutz u. Luft
schutz 4 (1934) Nr. 6 , S. 152/54.]

Hans Schoßberger: S c h u tz r ä u m e  in  S o n d e rfä llen .*  
[Gasschutz u. Luftschutz 4 (1934) Nr. 9, S. 245/48.]

Bildung und Unterricht.
Allgemeines. T e c h n ik  v o ra n !  Jahrbuch mit Kalender 

für die Jugend. (Jg .) 1935. Mit 64 Photos, 45 Zeichnungen, 
20 Skizzen und einer vielfarbigen Kartenbeilage „Das Gebot der 
Donauländer“ . Hrsg.: DATSch-Lehrmitteldienst, G. m. b. H., 
und Reichsbund Deutscher Technik, e. V. [Berlin W 35, Pots
damer Str. 119 b:] DATSch-Lehrmitteldienst, G .m .b .H ., [1934], 
(248, 6 S.) 16°. K art. 0,75 JU l, in Leinen geb. 0,90 MM. (ab 
16 Stück je 0,60 oder 0,75 — Der vorliegende Jahrgang
des Büchleins, das die Aufgabe hat, besonders die Jugend in das 
Reich der Technik und in den Beruf einzuführen, zeichnet sich 
wiederum durch eine Fülle von Aufsätzen, die von namhaften Fach
leuten verfaßt sind, aus. Auch die Ausstattung mit Bildern ist, 
wie bei den früheren Jahrgängen, reichhaltig und beruht auf 
sorgfältiger Auswahl. Dam it werden zahlreiche Gebiete der Tech
nik berücksichtigt und dem Verständnis der Leser nahegebracht. 
— Vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 1017. =  B S

Sonstiges. G. v. Hanffstengel: A u fg a b e n  u n d  E in r ic h 
tu n g e n  d e r  T e c h n is c h - W is s e n s c h a f t l ic h e n  L e h r m i tte l -  
z e n t r a l e  (TWL). [Reichsbahn 10 (1934) Nr. 38, S. 935/40.]

Sonstiges.
W erbeschriften der Industrie. Vgl. die Zusammenstellung 

auf der Rückseite des gelben Vorsatzblattes dieses Heftes.
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Statistisches.
Die Leistung der Walzwerke einschließlich der mit ihnen verbundenen Schmiede- und Preßwerke im Deutschen Reiche

im September 19341). — In  Tonnen zu 1000 kg.

S orten
B hein land

und
W estfalen

t

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

t

N ord-, O st- 
Schlesien u nd  M ittel

deu tsch land  
t  t

L and
Sachsen

t

Süd
deu tsch land

t

D eutsches Beich insgesam t

Septem ber 1934 
t

A u gust 1934
t

M onat S e p t e m b e r  1 9 3 4 : 25 A rbeitstage , A u g u s t  193 4 : 27 A rbeitstage

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

E i s e n b a h n o b e rb a n s to f f e ................... 57 693 — 5 930 5 995 69 618 67 952
Form eisen über 80 m m  H öhe . . 39 602 — 22 592 5 122 67 316 67 381
Stabeisen u nd  kleines Form eisen  . 151 008 5 503 31 166 16 154 11 588 215 419 238 873

B a n d e i s e n ............................................... 35 574 2 630 564 38 768 38 810
W a l z d r a h t ............................................... 50 333 3 980«) _ -  *> 54 313 64 054

U niversaleisen ...................................... s) 12 681 — — — 12 681 13 578
Grobbleche (4,76 m m  u nd  darü b er) 46 338 3 455 10 157 116 60 066 61 558
M ittelbleche (von 3 bis u n te r  4,76 m m ) 11 177 1411 4 560 546 17 694 21 096
Feinbleche (von  ü b er 1 bis u n te r  

3 m m ) .................................................... 13 971 7 391 4 358 2 305 28 025 32 135

Feinbleche (von ü b er 0,32 bis 1 m m ) 16 633 9 074 7 548 33 255 37 455

Feinbleche (bis 0,32 m m )................... 3 745 859 *) — — 4 604 2 524

W e iß b le c h e ............................................... 15 692 - — 15 692 19 647

B ö h re n ........................................................ 36 748 — 3 327 40075 45 609

Sollendes E ise n b a h n z e u g ................... 6 880 - 873 7 753 8 907

S c h m ie d e s tü c k e ..................................... 18 268 1 435 1 382 863 21 948 22 577

Andere F e rtig e rz e u g n iss e ................... 9 653 386 1226 11 265 11 690

Insgesam t: Septem ber 1934 . . . .  
davon g e s c h ä t z t .................................

516 338 
1085

36 908 
500

94 067 25 099 26 080 
1570

698 492
3 155 —

Inseesam t: A ugust 1 9 5 4 ...................
davon g eschätz t ............................

559 662 41 856 100 315 25 900 26 093
=

753 826

D u rchschn ittliche  a rbeits täg liche  G ew innung 27 940 27 919
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  . . . .  Septem ber 1934 o3 4od 2 554 3 424

-
780 60 213 _

A u gust 1934 56 416 2 706 4 039 700 — 63 861
-

J a n u a r  b i s  S e p t e m b e r  1 9 3 4 : 228 A rbeitstage , 1 9 3 3 : 228 A rbeitstage

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

E is e n b a h n o b e r b a u s to f f e ................... 459 878 — 45 043 59 695 564 616 463 108
Formeisen ü b er 80 m m  H öhe . . 326 983 — 179 390 52 891 559 264 225 854

Stabeisen u n d  kleines F orm eisen  . 1267 096 53 408 257 639 135 286 80 079 1793 508 1020 993

B a n d e i s e n ............................................... 339 192
--------------------------------------------------------

23 459 5 992 368 643 271 807

W a l z d r a h t ............................................... 524 408 42 983*) — -  *) 567 391 490 339

Universaleisen ...................................... 5) 108 732 — — — 108 732 50 406

G robbleche (4,76 m m  u n d  d arü b e r) 422 244 26 369 75 930 867 525 410 233 553

M ittelbleche (von 3 bis u n te r  4,76 m m ) 97 375 12 709 35 968 3 387 149 439 84 374
Feinbleche (von ü b er 1 b is  u n te r  

3 m m ) ................................................... 125 174 61863 45 968 22 232 255 237 164 604

Feinbleche (von  ü b er 0,32 b is  1 m m ) 144 327 76 560 62 831 283 718 199 726

Feinbleche (bis 0,32 m m ) ................... 22 573 2 991 *) _ — 25 564 22 678

W e iß b le c h e ............................................... 171 842 - — — 171842 152 958
'

B ö h re n ........................................................ 371 256 — 31 770 - 403 026 280137

Bollendes E ise n b a h n z e u g ................... 56 670 — 10 354 67 024 59 502

S c h m ie d e s tü c k e ...................................... 149 345 12 138 1 10 385 6 363 178 231 99 776

A ndere F e r tig e rz e u g n is s e ................... 90 828 o 859 3 806 100493 74 552

Insgesam t: J a n u a r/S e p te m b e r  1934 
davon g e s c h ä t z t .................................

4 584 624
1 085

326 430 
500

780 571 220 922 209 591 
1 570

6 122 138
3 155 —

Insgesam t: J a n u a r/S e p te m b e r  1933 
davon g e s c h ä t z t .................................

2 938 625 256 842 415 745 143 092 140 063 _ 3 894 367

D u rchschn ittliche  arb e its täg lich e  G ew innung 26 851 17 081

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/S e p te m b e r  1934 423 300 20 943 22 517 6 266 473 026

J a n u a r/S e p te m b e r  1933 344 005 1 20 614 20 874 4 313 — 389 806

l . x a c h  d en  E rm ittlu n g e n  des V ereins D eu tscher E isen- u n d  S tah l-In d u strie lle r . —  *) E inschließlich  S iiddeu tsch land  u n d  S achsen . —  *) Siehe 
Sieg-, L aim -, D illgeb ie t u n d  O berhessen . —  4) O hne Schlesien. —  ä) E insch ließ lich  X ord-, O st- u nd  M itteldeutschland u n d  Sachsen.
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Wirtschaftliche Rundschau.
Die Kohlenwirtschaft des Deutschen Reiches und der Welt im Jahre 1933.

Die nachfolgenden Ausführungen entstam m en dem Jahres
bericht der A k t ie n g e s e l l s c h a f t  R e ic h s k o h le n v e r b a n d  für 
das Geschäftsjahr 1933/34 und der als Anlage beigegebenen, mit 
der Geschäftsführung des Reichskohlenrates gemeinsam zusam
mengestellten statistischen Uebersicht. über die Kohlenwirtschaft 
der ganzen W elt im Jahre  19331).

Ueber die Stein- und Braunkohlenförderung sowie die Koks
erzeugung der Welt 

unterrichten die Zahlentafeln 1 bis 4.
Die S te in k o h le n f ö r d e r u n g  der W elt, die im Jahre  1932 

m it 78,2 % der Förderung des Jahres 1913 auf den tiefsten Stand 
der Nachkriegszeit gesunken war, ha t sich im Jahre  1933 nach 
drei Jah ren  stärksten Förderrückganges erstmalig wieder etwas 
erholt. Bei einer uneinheitlichen Entwicklung sowohl im Verlauf 
des Jahres als auch in den einzelnen Kohlenbergbauländern hielt 
sich die Zunahme m it rd . 30 Mill. t  =  3,2 % des Standes von 1932 
einstweilen noch in den engsten Grenzen. Die Minderförderung 
gegenüber 1929 beträgt noch fast 2 6 % . E u r o p a s  A n te i l  an 
der W elt-Steinkohlenförderung ist gegenüber 1932 um 0,61 % 
auf 52,78 % gefallen und h a t dam it den Friedenssatz von 1913 
um  3,15 % überschritten. A m e r ik a s  A n te i l  ist um  fast den 
gleichen Satz, nämlich um 0,62 %, gestiegen; es bleibt aber m it 
8 % noch hinter dem Friedenssatz von 1913 zurück. Europa 
ha t die erste Stelle in der W elt-Steinkohlenförderung also weiterhin 
behauptet; sein Vorsprung beträgt 16,98 %, es h a t dam it den 
Vorsprung des Jahres 1913, der 5,83 % betrug, fast verdreifacht.

Eine ähnliche Entwicklung h a t die B r a u n k o h le n f ö r d e r u n g  
der W elt erfahren. Die hier verzeichneten Gewinne betrugen 
reichlich 4 Mill. t  =  2,4 % des Standes von 1932. Der verbliebene 
Forderungsausfall gegenüber 1929 beläuft sich jedoch noch 
auf 24,7 %.

Ein etwas besseres Bild zeigt die W e ltk o k s e rz e u g u n g . 
Die Erzeugungszunahme betrug rd. 10 Mill. t  =  12,7 % des 
Standes von 1932. Da jedoch die Weltkokserzeugung in den Ja h 
ren des Niederganges den stärksten Rückschlägen, fast bis zur 
H älfte ihres Höchststandes von 1929, ausgesetzt war, verbleibt 
hier noch immer ein Erzeugungsverlust von 39,4 % gegenüber 1929.

Die B r ik e t th e r s te l l u n g  der W elt h a t im Jahre  1933 noch 
keine Wendung zum Besseren genommen.

An der Entwicklung der W eltkohlenwirtschaft h a tte  A m e 
r ik a  von allen Erdteilen den hervorragendsten A n te il .  Sein 
einziges wesentliches Kohlenbergbauland, die V e r e in ig te n  
S t a a t e n ,  haben in der Steinkohlenförderung eine Erhöhung um 
16 Mill. t  =  5 % von 1932, in der Braunkohlenförderung um 
45 000 t  =  2,4 % von 1932, in der Kokserzeugung um  5,2 Mill. t  
=  26,4 % von 1932 und in der Brikettherstellung von 54 000 t  
=  12,6 % von 1932 erfahren. Diese Entwicklung ist offenbar 
durch verschiedene Regierungsmaßnahmen erheblich beeinflußt 
worden. Als erste dieser Maßnahmen ist die Aufgabe der Gold
währung am 20. April 1933 zu verzeichnen. Vermöge des durch 
die Dollarabwertung herbeigeführten Preisvorsprunges konnte 
der Kohlenbergbau der Vereinigten Staaten einen beträchtlichen 
Teil seiner durch das englische W ährungsdumping verlorengegan
genen natürlichen Absatzgebiete, besonders in K anada, zurück
gewinnen. Die Kohlenhandelsbilanz weist dementsprechend im 
Jahre  1933 eine Erhöhung des Ausfuhrüberschusses um 1 Mill. t  
auf, der sich im laufenden Jahre  durch Ablauf der alten Verträge 
und Einspielung der beteiligten Kreise in die nunm ehr anscheinend 
abgeschlossene Abwärtsbewegung des Dollars noch wesentlich 
steigern dürfte. W eiterhin erwuchs dem Kohlenbergbau der 
S taaten eine starke U nterstützung durch den W irtschaftsaufbau
plan der Regierung, der durch den National Recovery Act vom 
16. Jun i 1933 eingeleitet wurde. Auf Grund dieses Gesetzes wurde 
am 2. Oktober 1933 ein „Kohlencode“ in K raft gesetzt, der zwar 
zunächst die Arbeitsbedingungen durch teilweise Erhöhung der 
Löhne und Festlegung der Höchstarbeitszeit auf 40 h wöchentlich, 
gleichzeitig aber auch die Absatzbedingungen durch Preisfest
setzungen und eine bezirkliche Ordnung der W ettbewerbsverhält
nisse regelt.

An der bescheidenen Besserung der Lage der W eltkohlen
wirtschaft in 1933 ha t auch E u r o p a  in gewissem Umfange teil
gehabt. Seine Steinkohlenförderung stieg um 10 Mill. t  =  2 %, 
seine Braunkohlenförderung um 4,2 Mill. t  =  2,6 % und seine 
Kokserzeugung um 4,2 Mill. t  =  7,7 % des Jahres 1932. Es 
bestehen freilich noch immer sehr erhebliche Erzeugungsverluste 
im Vergleich zu 1929 m it 18,7 % in der Steinkohlenförderung, 
25,8 % in der Braunkohlenförderung, 30,6 % in der Kokserzeu-

Zahlentafel 1. D ie  K o h le n f ö rd e r u n g  d e r  W e lt  s e i t  dem 
J a h r e  1 9 0 0 1).

Stein- und Braun
kohlen zusammen 

(ohne Umreclmung)

Davon
Anteü an der 

Gesamtförderung

J ah r Steinkohlen Braunkohlen Stein- | Braun
kohlen

Mill. 
m etr. t 1)

1913 =  100 Mül. 
m etr. t

1913 
=  100

Mill. 
metr. t

1913 
=  100 % %

1900 777,3 57,8 706,6 58,1 70,7 54,6 90,9 9,1
1910 1165,4 86,6 1057,3 87,0 108,1 83,6 90,7 9,3
1913 1345,2 100,0 1215,8 100,0 129,4 100,0 90,4 9,6
1928 1464,8 108,9 1242,5 102,2 222,3 171,8 84,8 15,2
1929 1556,9 115,7 1321,3 108,7 235,6 182,1 84,9 15,1
1930 1413,7 105,1 1212,9 99,8 200,8 155,2 85,8 14,2
1931 1257,6 93,5 1072,8 88,2 184,8 142,8 85,3 14,7
1932 1123,4 83,5 950,2 78,2 173,2 133,9 84,6 15,4
19332) 1157,8 86,1 980,4 80,6 177,4 137,1 84,7 15,3

J) Abweichungen gegenüber früheren Angaben sind auf inzwischen erfolgte 
Berichtigungen zurückzu führen. 2) Vorläufige Zahlen.
Zahlentafel2. D ie W e lt-S te in k o h le n fö rd e ru n g  nach  Ländern.

In  Millionen metr. t
Entwicklung 
(1913 =  100)

in %
1913 1932 1933 1932 1933

E u r o p a :
E n g l a n d .................................. 292,0 212,1 210,3 72,6 72,0
Deutschland, ohne Saarbezirk, 

Pfalz, Ost-Oberschlesien und
E lsaß-Lothringen................. 140,8 104,7 109,9 74,4 78,1

S a a rb e z i r k ..............................
P f a lz ...........................................

12,4
0,8

10,4 10,6 78,8 80,3

O st-O be rsch les ien ................. 32,3 21,5 20,0 66,6 61,9
Polen ohne Ost-Oberschlesien 8,9 7,3 7,4 82,0 83,1
E lsa ß -L o th r in g e n ................. 3,8 5,3 5,4 139,5 142,1
Frankreich ohne Elsaß-Lo

thringen .............................. 40,1 41,0 41,5 102,2 103,5
B elg ien ...................................... 22,8 21,4 25,3 93,9 111,0
H olland...................................... 1,9 12,8 12,6 673,7 663,2
T schechoslow ake i................. 14,3 11,1 10,6 77,6 74,1
Deutsch-Oesterreich u.Ungarn 1,4 1,1

50,03)
1,0 78,6 71,4

B u ß la n d .................................. 27,3 55,0s) 183,2 201,5
Spanien...................................... 4,0 6,9 6,0 172,5 150,0
S ü d slaw ien .............................. — 0,4 0,4 — — ■
Uebrige L ä n d e r ..................... 0,6 1,3 1,48) 216,7 233,3

E uropa zusammen 603,4 507,3 517,4 84,1 85,7
A m e r ik a :

Vereinigte S ta a te n ................. 516,6 324,3 340,4 62,0 65,9
K anada .................................. 13,4 7,5 7,7 56,0 57,5
S üdam erika .............................. 1,6 1,8 2,23) 112,5 137,5
Uebrige L ä n d e r ..................... 0,9 0,7 0,73) 77,8 77,8

Amerika zusammen 532,5 334,3 351,03) 62,8 65,9
A s ie n :

Jap an 1) .................................. 24,0 37, l 3) 39,03) 154,6 162,5
C hina........................................... 13,2 19,03) 16,03) 143,9 121,2
Britisch-Indien2) ................. 16,5 20,5 

10,03)
18,33) 124,2 110,9

Asiatisches Rußland . . . . 2,6 15,73) 384,6 603,8
Uebrige L ä n d e r ..................... 0,9 2,0 1,98) 222,2 211,1

Asien zusammen 57,2 88,63) 90,9s) 154,9 158,9
A fr ik a :

Südafrikanische Union . . . 7,9 9,9 10,7 125,3 135,4
Uebrige L ä n d e r ...................... 0,2 0,5 0,5 250,0 250,0

Afrika zusammen 8,1 10,4 11,2 128,4 138,3
O z e a n ie n :

Australischer S taatenbund . 12,6 8,7 9,03) 69,0 71,4
Uebrige L ä n d e r ...................... 2,02) 0,9 0,93) 45,0 45,0

Ozeanien zusammen 14,6 9,6 9,98) 65,8 67,8
W e lt - S te in k o h le n f ö r d e r u n g 1215,8 950,2 9 80,43) 78,2 80,6

l) Seit 1913 einschl. Kolonien und P achtland K w antung^ —  2) Mit Braun
kohlen. — 3) Vorläufig.

Zahlentafel 3. D ie  B r a u n k o h le n f ö r d e r u n g  d e r  W elt.

Land
In 1000 m etr. t

Entwicklung 
(1913 =  100) in %

1913 1932 1933 1932 1933

D e u ts c h l a n d ...................... 87 233 122 647 126 796 140,6 145,4
Tschechoslowakei . . . . 23 017 15 910 15 125 69,1 65,7
P o l e n ................................... 221 33 33 14,9 14,9
Deutsch-Oesterreich . . . 2 621 3 104 3 014 118,4 115,0
Ungarn .............................. 5 954 5 931 5 908 99,6 99,2
F r a n k r e i c h .......................... 793 991 1 088 125,0 137,2
H olland.................................. — 124 97 — —
I t a l i e n .................................. 697 376 3753) 53,4 53,8
Spanien.................................. 277 336 286 121,3 103,2
B u lga rien .............................. 342 1 6503) 1 3803) 482,5 403,5
S ü d s la w ie n .......................... 2 994 4 431 3 772 148,0 126,0
R um änien .............................. 230 1 464 1 287 636,5 559,6
G r ie c h e n la n d ..................... — 138 1303) — —
R u ß la n d .............................. 2 936 4 0003) 6 0003) 136,2 204,4
Vereinigte S taaten . . . . 4702) 1 855 1 90Û3) 394,7 404,3
K anada .............................. 193 3 142 3 050 1628,0 1580,3
Andere Länder1) . . . . 1 400 7 100 7 2003) 507,1 514,3

W elt-Braunkohlenförderung 129 378 173 232 177 4413) 133,9 137,1
*) Vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 1346/50. ł) M it Steinkohlen. — 2) 1914. —  3) Vorläufig.
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Zahlentafel 4. D ie  K o k s h e r s te l lu n g  (Z ec h en - u n d  H ü t te n k o k s )  d e r  W e lt.

In  1000 metr. t Entwicklung (1913 =  100) in %
1913 1928 1929 1930 1931 1932 1933 1928 1929 1930 1931 | 1932 1933

D e u ts c h la n d ....................................... 34 6301) 34 775 39 421 32 700 23 190 19 546 20 714 100,4 113,8 94.4 67,0 1 56,4 59,8
E n g la n d ............................................... 13 004 12 035 13 637 11 699 8 607 8 616 8 600«) 92,5 104,9 90,2 66,2 66,3 66,1
S a a rb e z irk ........................................... 1 750 2 373 2 423 2 560 1 941 1 685 1 880«) 135,6 138,5 146,3 110,9 96,3 107,4
F ra n k re ic h ........................................... 4 027 7 957 9 080 9 271 8 0S6 5 853 6 670 97,6 225,5 230,2 200,8 145.3 165.6
Polen (Ost-Oberschlesien) . . . . 981 1 669 1 858 1 582 1 355 1 091 1 171 170,1 189,4 161,3 138,1 111,2 119,4
B elgien ................................................... 3 523 6 112 5 952 5 286 4 877 4 410 4 545 173,5 168,9 150,0 138,4 125,2 129,00
H olland................................................... — 1 573 2 404 2 599 2 739 2 520 2 600«) _ _ _ __ _ —
T schechoslow akei.............................. 2 562 2 816 3 163 2 712 2 046 1 277 1 259 109,9 123,5 105,9 79,9 49,8 49,1
R u ß la n d ............................................... 4 443 4 0412) 4 7152) 6 2002) 6 800 8 200 10 000«) 91,0 106,1 139,5 153,0 ! 184,6 225,1
Spanien................................................... 596 681 768 676 503 369 300«) 114,3 128,9 113.4 S4,4 61,9 50,3
I t a l i e n ................................................... 498 636 792 813 740 714 700«) 127,7 159,0 163,3 148,6 143,4 140,6
Vereinigte fctaaten .............................. 42 002 47 905 54 327 43 520 30 377 19 767 24 995 114,1 129,3 103,6 72,3 47,1 59,5
Kanada ............................................... 1 380 1 797 2 187 1 871 1 372 1 208 1 6283) 130,2 158,5 135,6 99,4 87,5 118,5
Japan ................................................... 5004) 1 238 1485 1420 792 800«) 900«) 247,6 297,0 284,0 158,4 160,0 180,0
Mandschurei........................................... — 344 338 485 419 400«) 400«) — — — — — —
K o r e a ................................................... — 147 153 126 _ _ _ _ _ _ __ __ _
B rit is c h -In d ie n .................................. — 758 844 821 792 700«) 700«) _ _ _ _ _ __
Australischer S taatenbund . . . . 317 579 407 290 290 260 250«) 182,6 128,4 91,5 78,9 1 82,0 78,9
Andere L ä n d e r .................................. 30 864 870 839 660 481 500«) 2880,0 2900,0 2796,7 2200,0 1 1603,3 1666,7
Weltkoksherstellung5) ...................... 107 512 128 300 144 824 125 470 95 586 77 897 87 812«) 119,3 134,7 116,7 88,9 | 72,5 81,7

1) Alter Gebietsurafang. —  ')  Geschäftsjahr. — s) Mit Gaskoks. — *) 1914. — 5) In  der Schlußsomme sind Saarbezirk und Ost-Obetschlesien nicht m itgezählt, 
sofern sie in der Gesamtsumme Ton Deutschland schon enthalten  sind. —  6) Vorläufig.

gung und 22,9 % in der Brikettherstellung, die bisher aus der 
Aufwärtsbewegung der Beschäftigung überhaupt noch kaum  
Nutzen ziehen konnte.

Von dieser Besserung der Verhältnisse vermochte B e lg ie n  
verhältnismäßig den größten Teil für sich in Anspruch zu nehmen. 
Der belgische Kohlenbergbau konnte seine Erzeugung im Jahre 
1933 in Steinkohlen um 18,2 0,0, in Koks um 3,1 % und in Briketts 
um 5,1 ° 0 von 1932 steigern. Allerdings muß bei Betrachtung 
dieser Ergebnisse in Rechnung gestellt werden, daß die Förderung 
des Jahres 1932 durch einen insgesamt 60 Tage währenden Streik 
besonders ungünstig beeinflußt wurde. Im m erhin bleibt selbst 
bei Berücksichtigung der durch den Streik bedingten Ausfälle des 
Jahres 1932 noch ein erheblicher Gewinn. Angesichts dieser E r
gebnisse, die im Berichtsjahre bereits wieder 91,7 % und im ersten 
Vierteljahr 1934 sogar wieder 97,9 % des Höchststandes im Jahre  
1928 erreicht haben, sind die Klagen des belgischen Bergbaues 
über seine schlechte Lage, vor allem aber die durch diese Klagen 
veranlaßte Kohlenschutzpolitik der Regierung nicht berechtigt. 
Trotz schärfstem W iderspruch der Kohlenverbraucher wurde die 
Einfuhr von Brennstoffen un ter Ausbau der bisher lediglich durch 
zwischenstaatliche Absprachen begründeten Mengeneinschrän
kung, die Ende 1933 aufhörte, durch Verordnung vom  26. Oktober 
1933 dem Genehmigungszwang unterworfen und gleichzeitig mit 
einer Einfuhrgebühr von 10 F r je t  belastet, deren E rtrag  die R e
gierung bis zum 31. Dezember 1933 den Zechen zufließen ließ. Diese
F.infuhrabgabe, ursprünglich offenbar als Ausgleich gegen das eng
lische W ähningsdumping gedacht, tra f jedoch in wertmäßig weit 
stärkerem Maße die anderen an der Kohleneinfuhr nach Belgien 
beteiligten Länder, darunter Deutschland. In  ihrer Zusammen
wirkung hatten  beide Maßnahmen den Erfolg, daß der E infuhr
überschuß der Kohlenhandelsbilanz, der noch im Jah re  1929 
9 526 000 t  betragen ha tte , im Jah re  1933 auf 2 004 000 t  sank.

Der Kohlenbergbau R u ß la n d s ,  der als einziger während 
der Wirtschaftskrise keinerlei Rückschlägen ausgesetzt war, viel
mehr seine Förderung ständig steigern konnte, h a t auch im Jahre
1933 seine Aufwärtsbewegung fortgesetzt. Die Auswirkungen 
dieser weiteren Hebung der innerrussischen Kohlenversorgung 
werden jedoch zu einem erheblichen Teil durch einen schlechten 
Stand der Verkehrsverhältnisse wieder aufgehoben.

Der Kohlenbergbau von F r a n k r e i c h  ha t im Jahre  1933 
ebenfalls mit verhältnismäßig günstigen Ergebnissen abgeschlos
sen. Seine Förderung steigerte sich im Steinkohlenbergbau um
1,3 % und im Braunkohlenbergbau um  9,8 % gegenüber 1932. 
Auch die Zechenkokserzeugung besserte sich um 14 % . Lediglich 
in der Erzeugung von B riketts war ein leichter Rückgang von 1 ° 0 
festzustellen. Diese Entw icklung beruht auf der Steigerung des 
innerfranzösischen Kohlenverbrauehes, die auch eine gewisse 
Erhöhung der E infuhr ausländischer Brennstoffe zur Folge hatte . 
Der bessere Geschäftsgang, besonders der französischen Schwer
industrie, m achte sich in einer bemerkenswerten Bedarfserhöhung 
für Zechenkoks geltend, die neben der schon erwähnten Steigerung 
der inländischen Kokserzeugung auch der Kokseinfuhr m it einem 
Mehr von 283 000 t  =  14,4 % der vorjährigen Kokseinfuhr zugute 
kam. Dabei ist die K ontingentierungspolitik der Regierung nicht 
gemildert, sondern sogar noch verschärft worden. Die E infuhr
menge, die am 1. Februar 1933 auf 65 % der in den Jah ren  1928 
bis 1930 bezogenen Mengen festgesetzt worden war, ist ab 1. Jan u ar
1934 um weitere 10 % gekürzt worden. Außerdem wurde die seit 
dem Mai 1933 erhobene E infuhrabgabe von 2 F r  m it W irkung 
vom 1. Jan u a r 1934 auf 4 F r und vom 27. April 1934 auf 5 F r  je t  
heraufgesetzt. Die französische Kohlenausfuhr ist — vor
nehmlich infolge der rücksichtslosen Abriegelungspolitik Bel

giens —  um  287 000 t  =  5,7 % von 1929 und 9,1 % von 1932 
zurückgegangen. Trotz dieser vergleichsweise leidlich befriedi
genden Entwicklung klagt auch der französische Kohlenbergbau 
über seine ungünstige Lage und h a t seine alten Forderungen auf 
eine durchgreifende Ordnung der Verhältnisse verstärk t erneuert. 
Pressemeldungen zufolge scheint die Regierung diesem Drängen 
durch Vorlage eines Gesetzentwurfs entsprochen zu haben, der die 
Schaffung eines „Office national des charbons“ m it einer Zusam
menfassung des Kohlenbergbaues in bezirklicher Gliederung, Fest
setzung von Mindestpreisen, Bemessung der Fördermengen und 
einer Ueberwachung der E infuhr und Ausfuhr vorsehen soll.

Die Kohlenwirtschaft H o l la n d s  hat sich im Jah re  1933 etwa 
auf dem Stande des Vorjahres gehalten. Die Erzeugung ist gegen
über 1932 in Koks um  3,2 % gestiegen, dagegen in Steinkohle um
1,4 % und in B riketts um  5,8 °'0 gesunken. Sie liegt jedoch noch 
immer beträchtlich über den Ergebnissen des allgemeinen kohlen
wirtschaftlichen H ochkonjunkturjahres 1929. Auch die hollän
dische Kohlenhandelsbilanz weist wieder einen kleinen E infuhr
überschuß aus. Der holländische Kohlenbergbau konnte für 1933 
keine Gewinne erzielen. E r führt dies auf den durch die Kohlen
einfuhr hervorgerufeneD W ettbewerb und die daraus folgenden 
schlechten Preise zurück. Zur Besserung dieser Verhältnisse 
forderte er eine Beschränkung der Kohleneinfuhr. In  dem gleich
zeitig m it dem deutsch-niederländischen Handelsvertrag vom 
Dezember 1933 abgeschlossenen Kohlenaustauschabkom m en ist 
jedoch diesem Wunsche in richtiger Erkenntnis der für den inner
holländischen Kohlenverbraueh daraus zu erwartenden Schäden 
nicht Rechnung getragen worden. Die deutsche Steinkohlenein
fuhr nach Holland ist im Grundsatz frei geblieben, einige Zusatz
vereinbarungen finden gelegentlich der Behandlung der deutschen 
Kohlenwirtschaft Erwähnung.

Der Kohlenbergbau von G r o ß b r i t a n n ie n  h a t im Jahre  
1933 zwar noch einen weiteren kleinen Förderungsrückgang auf 
sich nehmen müssen, jedoch setzte auch hier im zweiten H albjahr 
ein gewisser Umschwung ein, der sogar einen teilweisen Ausgleich 
der größeren Förderungsverluste des ersten Halbjahres brachte. 
Der Förderungsausfall blieb dadurch auf 0,8 ° 0 gegenüber 1932 
beschränkt. Die Ladekohlenausfuhr h a t sich auf der Höhe des 
Vorjahrsstandes gehalten. Sie betrug un ter Einschluß von Koks 
und Briketts 42 824 000 t .  Der britische Bunkerkohlenabsatz ist 
in Fortsetzung einer bereits seit Jahren  beobachteten Entwicklung 
im Jah re  1933 mit 735 000 t  =  5,1 % von 1932 weiterhin beacht
lich zurückgegangen.

Die Kohlen Wirtschaft der T s c h e c h o s lo w a k e i  stand  im 
Jahre  1933 noch immer un ter ungünstigen Verhältnissen. Ihre 
Jahresergebnisse haben sich in der Steinkohlenförderung um 
3,7 % und  in der Braunkohlenförderung um 4,9 % gegenüber 1932 
verringert. Auch in der Kokserzeugung, die schon im vorigen 
Jah re  einen außerordentlichen Tiefstand erreicht hat, t r a t  ein 
weiterer Rückschlag um  1,4 % ein, der dam it die Erzeugungs
mengen auf 39,8 % derjenigen von 1929 senkte.

Der Kohlenbergbau von P o le n  h a t im Jah re  1933 von allen 
Kohlenbergbauländern Europas am schlechtesten abgeschnitten. 
Seine Steinkohlenförderung sank um weitere 5 %  gegenüber 1932. 
Dieser Rückgang ging ausschließlich zu Lasten von Polnisch- 
Oberschlesien, während der K rakauer Bezirk seinen V orjahrsstand 
ungefähr behauptete und das Dombrowaer Gebiet sogar einen 
kleinen Förderungszuwachs buchen konnte. Dieser U m stand 
erklärt sich daraus, daß die oberschlesischen Gruben einen großen 
Teil ihrer Förderung auszuführen gezwungen sind und  somit den 
Absatzschwankungen auf den Auslandsm ärkten viel stärker aus
gesetzt sind als die Zechen der beiden anderen Bezirke, die über
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wiegend für den Inlandsm arkt beschäftigt sind. Der Ausfuhr
überschuß h a t sich um über 1 Mill. t  verringert, da der polnische 
Bergbau erhebliche Lieferungen für die nordischen Länder an 
Großbritannien abtreten  mußte, die auch durch eine verstärkte 
Bearbeitung anderer M ärkte nicht voll ersetzt werden konnten. 
Ferner sind auf Grund der H altung der tschechischen Regierung 
die Lieferungen Polens an die Tschechoslowakei bis nahezu auf 
die H älfte des Vorjahrsumfanges zurückgegangen. In  seinen 
Bestrebungen, der britischen Kohle die Vorrangstellung in Skandi
navien wieder streitig zu machen, h a t der polnische Bergbau inso
fern jüngst Erfolg gehabt, als auf Grund eines bis 1936 gültigen 
Privatabkom m ens m it Schweden dem polnischen Bergbau die 
Lieferung von annähernd 47 % des schwedischen Kohlenbedarfes 
zugestanden worden ist. Bei einem Kohlenhöchstbedarf Schwe
dens von 5 Mill. t  würde das allerdings erst die ungefähre E rhal
tung des Lieferstandes von 1933 bedeuten. Die polnischen Am ts
stellen blieben auch im Berichtsjahr bemüht, der bedrängten Lage 
des einheimischen Kohlenbergbaues Erleichterungen zu gewähren. 
Sie erweiterten die bestehende Einfuhrverbotsliste, deren Gültig-

Zahlentafel 5. K o h le n v e r h r a u c h  d e r  W e lt  in  S t e in k o h le n 
e in h e i te n  (Koks, Briketts und Braunkohlen sind auf Steinkohlen 

umgerechnet). Verbrauch =  Förderung -f- Einfuhr — Ausfuhr.
In  Mülionen m etr. t

1913 1928 1929 1930 1931 1932 193310)

E u ro p a :
E n g l a n d ..................... 168,9 178,9 171,8 160,7 154,4 153,0
Deutschland1)

alter Gebietsumfang 179,6
neuer Gebietsumfang 147,9 

62,32)
157,3 168,1 135,0 121,3 111,1 118,1

F r a n k r e i c h ................. 84,93) 93,8 94,9 86,5 74,8 76,2
Belgien4) ..................... 26,4 34,1 37,5 36,1 32,0 25,5 27,7
H olland......................... 10,9 11,5 12,8 12,5 12,4 12,3 12,3
P o l e n ......................... — 28,1 32,5 25,0 24,3 18,5 18,9
Tschechoslowakei . . — 27,0 29,5 25,5 23,9 20,8 19,3
Deutsch-Oesterreich . 47,95) 8,2 9,3 7,1 6,8 5,8 5,2
U ngarn ..................... - 6) 3,9 4,2 3,4 2,8 2,5 2,4
I t a l i e n ......................... 11,3 13,5 15,7 13,8 11,8 9,5 10,3
S p a n i e n ..................... 7,3 8,4 

34,38)
9,3 8,9 8,4 7,9 6,9

Bußland7) ..................... 20,4 37,68) 43,98) 55,9 61,7 72,9
Schweiz......................... 3,5 3,2 3,7 3,4 3,5 3,5 3,4
Schweden ................. 5,9 5,9 7,1 6,8 6,8 6,6 6,9
N o r w e g e n ................. 2,6 2,8 3,2 2,9 2,6 2,7 2,8
D ä n e m a r k ................. 3,6 4,9 5,9 5,4 5,7 5,4 5,3

N o r d a m e r ik a :
Vereinigte S taaten von

A m e r ik a ................. 486,1 499,9 528,2 466,2 385,4 315,0 330,2
K anada ..................... 29,4 29,8 30,7 27,7 21,9 19,3 19,4

S ü d a m e r ik a :
A rgen tin ien ................. 3,8 3,0 3,0 3,0 2,6 2,4 2,4
B ra s i l ie n ..................... 2,5 2,5 2,7 2,3 1,8 1,7 —
C h ile .............................. 2,4 1,7 1,2 1,2 0,9 0,9 —

A sie n :
Britisch-Indien . . . 16,5 22,5 23,3 23,9 21,3 19,4 17,5
C hina.............................. 13,5 15,2 14,6 15,9 17,4 18,2 17,4
Japan9) ..................... 20,7 42,9 44,5 41,3 37,7 36,7 —

A fr ik a :
Südafrikanische Union 5,9 9,6 9,8 9,6 9,0 8,6 9,1

O z e a n ie n :
A ustralien..................... 8,8 11,4 11,0 9,2 8,2 8,4 —
N eu see la n d ................. 1,5 1,7 1,7 1,7 1,4 1,2 —
J) Von 1928 an unter Berücksichtigung der Bestände auf den Zechen und den 

Lagerplätzen der Zechenhandelsgesellschaften. — 2) Alte Grenzen. — 3) Von 1928 
an einschl. Elsaß-Lothringen und .Saarbezirk. —  4) Seit 1928 einschl. Luxemburg. 
— 5) Oesterreich-Ungarn alter Gebietsumfang. (Deutsch-Oesterreich, jetziger 
Gebietsumfang 8,2 Mill. t  Gesamtverbrauch.) —  6) Jetziger Gebietsumfang 
5,08 Mill. t  Gesamtverbrauch. — 7) Jetziger Gebietsumfang, europäisches und 
asiatisches Rußland. — 8) Geschäftsjahr. — fl) Einschl. Kolonien und Pachtland 
Kwantung. —  10) Vorläufig.

keitsdauer bis zum 31. Dezember 1934 verlängert wurde, durch 
E infuhrverbote für Kohle, Koks und B riketts; sie führten mit 
W irkung vom 19. Mai 1934 einen verbilligten Seeausfuhrtarif für 
Steinkohle von 4,20 zl je t  ein, und schließlich veranlaßten sie 
durch Ausübung eines entsprechenden Druckes den Abschluß 
einer neuen polnischen Kohlenkonvention bis Ende März 1940. An 
Stelle der bisher gewährten Ausfuhrrückvergütungen ist die Zu
teilung von Zusatzbewilligungen für den Inlandsm arkt nach Maß
gabe der Beteiligung an  der Ausfuhr getreten.

Der K o h le n v e r b r a u c h  in den verschiedenen Ländern ist 
aus Zaldentafel 5 ersichtlich: Koks, B riketts und Braunkohlen 
sind auf Steinkohlen umgerechnet; Verbrauch ist gleich Förderung 
+  Einfuhr —  Ausfuhr.

Die deutsche Kohlenwirtschaft.
Der deutsche Kohlenbergbau h a t im Jahre  1933 nach den 

schweren Rückschlägen der früheren drei Jahre  zum erstenmal 
wieder eine wenn auch zunächst noch bescheidene Besserung seiner 
Lage verzeichnen können. Die leichte Aufwärtsbewegung seiner 
Erzeugungszahlen ist eine unm ittelbare Folge der binnenwirt
schaftlichen Belebung, die durch wirtschaftspolitische Regierungs
maßnahmen gefördert und gestützt worden ist. Leider war diese 
hinnenwirtschaftliche Aufschwungsbewegung noch nicht von 
einer entsprechend gesteigerten Aufnahmefähigkeit der Welt
kohlenm ärkte begleitet. Die W elthandelsumsätze haben sich 
nicht gesteigert, sondern sogar eher noch vermindert. Bei dieser 
Lage bedurfte es der ganzen Anstrengung des deutschen Kohlen
bergbaues, seinen Ausfuhrstand und dam it seinen Anteil am Welt
kohlenm arkt zu erhalten. Daß das im Kam pf m it den ausländischen 
Kohlenausfuhrländern nicht ohne erneute Preisopfer möglich war, 
ist selbstverständlich. Anzeichen einer Besserung der weltwirt
schaftlichen Absatzmöglichkeiten sind nicht zu erblicken. Die 
ganze Sorge der näheren Zukunft wird sich daher darauf vereinigen 
müssen, den Binnenm arkt weiterhin zu stärken und gesund zu 
erhalten und auf der Grundlage eines gefestigten Absatzes auf 
dem Binnenm ärkte den K am pf auf den W eltmärkten weiterzu
führen.

Im  M onatsdurchschnitt des Jahres 1933 gegenüber dem Vor
jahre ist der Gesam tverhrauch um 6,3 % und der Steinkohlen- 
und Koksverbrauch um 6 ,8  % gestiegen. Innerhalb der einzelnen 
Monatsergebnisse ist die Entwicklungslinie deutlich aufwärts 
gerichtet. Sie überschreitet seit dem Februar 1934 bereits den 
S tand der gleichen Monate des Jahres 1931 zum Teil erheblich und 
im April sogar erstmalig den Stand des gleichen Monats von 1930.

Ueber die Beteiligung der einzelnen Verbrauchergruppen am 
Gesamtverhrauch sowie die Entwicklung dieser Beteiligung unter
richtet Zaldentafel 6.

Die Aufstellung zeigt nahezu bei allen Gruppen eine Zunahme 
des Verbrauchs, die allerdings sehr unterschiedlich ist. Eine 
besonders hohe Vermehrung ( +  25 %) ist bei der Industrie der 
Steine und Erden eingetreten, der sich an zweiter Stelle die Gruppe 
Erzbergbau, Eisen- und Metallindustrie ( +  19,5 %) und an dritter 
Stelle die Gruppe Zuckerindustrie ( +  14,1 %) anschließt. Alle 
drei Industriegruppen sind jedoch an der Bedarfsschrumpfung der 
vergangenen Jahre  so erheblich beteiligt gewesen, daß selbst die 
beachtliche Bedarfsvermehrung des Jahres 1933 noch nicht ent
fernt einen Ausgleich herheiführen konnte. Gemessen an dem 
Höchstverbrauch im Jahre  1929, z. B. der Gruppe Erzbergbau, 
Eisen- und Metallindustrie, als der zweitgrößten Verbraucher
gruppe, betrug der Vorjahrsverbrauch noch immer erst 45,7 %.

Zahlentafel 6 . V e r te i lu n g  d e s  d e u ts c h e n  B r e n n s to f f v e r b r a u c h e s  a u f  d ie  H a u p tv e r b r a u c h e r g r u p p e n .

Steinkohlen Koks Braunkohlen
Braunk.-Briketts, 

Pechkohlen und 
tschechische 
Braunkohlen

Summe der Brennstoffe in 
Steinkohleneinheiten

1933 

1000 t

1933 
gegenüber 

1932 
in %

1933 

1000 t

1933 
gegenüber 

1932 
in  %

1933 

1000 t

1933 
gegenüber 

1932 
in  %

1933 

1000 t

1933 
gegenüber 

1932 
in  %

1933 

1000 t

Anteü am 
Gesamt

verbrauch 
in  %

1933
gegenüber

1932
in %

H ausbrand, Landwirtschaft und P latz
handel ....................................................... 14 180 + ' 2,2 6037 + 5,7 1 080 +  7,8 21 571 4- 1,0 36 850 34,8 4- 2,5

E i s e n b a h n e n ............................................... 10 708 +  3,3 170 +  6,9 156 4- 4,7 329 — 0,6 11 188 10,6 4- 3,3
Sch iffahrt....................................................... 2 572 +  8,3 1 ±  0,0 — — 74 — 5,1 •j i 2,5 4- 8,0
W a ss e rw e rk e ............................................... 207 +  1,5 16 +  6,7 20 — 25,9 15 ±  0,0 243 0,2 4- 1,3
G asw erke....................................................... 5 557 — 0,1 106 — 12,4 37 — 15,9 43 4- 13,2 5 735 5,4 — 0,4
E lek triz itä tsw erk e ...................................... 3 163 +  1,5 73 — 26,3 17 688 4- 12,6 247 — 4,3 7 356 6,9 4- 6,4
Erzgewinnung, Eisen- und Metallerzeu

gung sowie -V e r a rb e i tu n g ................. 5 908 +  15,7 5724 4- 24,3 1 147 4- 9,0 1 400 4- H ,0 14 728 13,9 4- 19,5
Chemische I n d u s t r ie .................................. 2 021 +  10,6 833 +  12,0 7 395 4- 21,1 883 4- 2,8 5 363 5,1 +  12,9
Glas, P o r z e l la n ........................................... 392 +  11,4 36 — 12,2 757 4- 1,9 1 232 4- 4,0 1 430 1,3 4- 5,0
Stein, Ton, Schamotte, Ziegel, Kalk, 

Gips, E ise n b a h n b a u .............................. 2 488 +  29,9 337 +  7,3 655 4- 18,7 873 4- 23,0 3 665 3,4 +  25,0
Leder, Schuhe, Gerbereien, Gummi . . 487 +  3,6 11 — 15,4 180 4- 6,5 123 — 0,8 624 0,6 4- 2,6
T e x t ü ............................................................ 2 497 +  9,5 78 — 16,1 1 661 4- 9,1 1 208 4- 0,6 3 775 3,6 4- 6,5
Papier und Z e lls to ff .................................. 2 172 +  6,2 15 — 21,1 1 942 4- 1,1 851 4- 5,8 3 191 3,0 4- 5,2
Z u c k e rfa b r ik e n ........................................... 703 +  16,0 36 +  28,6 1 653 4- 12,9 58 —  15,9 1 157 1,1 4- 14,1
Brennereien, Brauereien und Mälzereien . 795 +  4,2 26 -  7,1 474 4- 5,1 495 4- 0,8 1 265 1,2 4- 3,1
Sonstige N ah ru n g sm itte l.......................... 1 040 +  5,3 60 — 9,1 576 4- 4,3 642 4- 0,5 1 676 1,6 4- 3,1
Kali-, Salzwerke und S a linen ................. 224 +  9,3 19 — 24,0 1 214 — 2,5 149 4- 2,8 618 0,6 4- 1,0
Sonstige In d u s tr ie ...................................... 2 978 +  1,9 542 +  26,3 508 —  3,2 624 — 15,4 4 230 4,0 4- 3,1
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Die größte Verbrauchergruppe, H ausbrand, Landw irtschaft und 
Platzhandel, erwies sich bei einer kleinen Zunahme verhältnismäßig 
fest. Ihr Anteil am Gesam tverbrauch verringerte sich dem ent
sprechend um 1,4 %.

Im  Gegensatz zu der binnenwirtschaftlichen Belebung steht 
der A u ß e n h a n d e l  im Zeichen wachsender Schwierigkeiten. Der 
Ausfuhrüberschuß des deutschen Kohlenaußenhandels ha t nach 
den Erm ittlungen des Statistischen Reichsamtes folgende E n t
wicklung genommen:

Menge in  Steinkohlen- "Wert frei deutscher Grenze 
einheiten und  1000 t  in  1000 JLM.

1929 ......................................  32 593 647 230
1930 ......................................  27 979 576 626
1931 ......................................  25 821 460 435
1932 ....................................... 20 884 269 262
1933 ......................................  21 004 229 400
1934 1. V ierteljahr. . . . 5 684 52 927

Diese Uebersicht offenbart ganz deutlich den mengenmäßigen, 
vor allem aber den wertmäßigen Rückgang des Kohlenaußen
handels.

In  wie einschneidender Weise dieser weitere Erlösverfall auf 
das wirtschaftliche Ergebnis der Zechen einwirkt, wird durch 
nachstehende Uebersicht über die Entwicklung des durchschnitt
lichen Ausfuhrwertes je t  frei Grenze und der Tonnenumlage des 
Rheinisch-Westfälischen Kohlensyndikates auf die Verkaufs
beteiligung seiner Mitglieder verdeutlicht, die im wesentlichen 
zur Deckung der Erlösausfälle beim Absatz in die bestrittenen 
Gebiete des Auslandes dient.

Durchschnittliche Umlage 
D urchschnittlicher Ausfuhrwert des Rheinisch-Westfälischen 

je  t  frei Grenze in  JLK Kohlensyndikates
je  t  Verkaufsbeteiligung

1929   19,86 — o)
1930   20,61 2,37
1931   17,83 2,95
1932   12,89 3,54
1933   10,92 4,08
1934 1. V ierteljahr 9,31 4,24

•) 1929 ist n ich t vergleichbar.

Die K o h le n a u s fu h r  unterlag, wie schon im Vorjahre, zahl
reichen Hemmungen und  Erschwerungen durch handels- und

devisenpolitische Maßnahmen der Empfangsländer. Die Abwick
lung des internationalen Güterverkehrs h a t noch eine weitere 
Erschwerung dadurch erfahren, daß eine Reihe von Ländern, wie 
Frankreich, Italien, Polen, Ungarn, Südslawien, Finnland und 
L ettland, in zunehmendem Maße zum Kom pensationsverkebr 
übergehen. Erw ähnt werden muß ferner, daß sich Holland in dem 
Kohlenabkommen m it Deutschland vom 15. Dezember 1933 das 
Recht einer Einschränkung der Kohleneinfuhr und der Einführung 
einer Verbrauchsabgabe Vorbehalten h a t. F ü r den Fall der E in 
schränkung sichert das Abkommen Deutschland eine Mindest
einfuhrmenge von 4,2 Mill. t  ohne Anrechnung der Bunkerkohle zu.

Die Höhe der K o h le n e in f u h r  richtet sich im wesentlichen 
nach den Staatsverträgen m it England, Holland und der Tschecho
slowakei. W ährend im Verhältnis zu England und der Tschecho
slowakei Aenderungen in den Vertragsbestimmungen nicht ein
getreten sind, ist Holland in dem schon erwähnten Abkommen 
vom Dezember 1933 eine Erhöhung der bisherigen Einfuhrm enge 
von 1,2 Mill. t  in dem gleichen Verhältnis zugestanden worden, in 
dem der deutsche Steinkohlenverbrauch jeweils über 8 Mill. t  im 
Monat steigt.

Die g e s te ig e r te  U m s a t z t ä t i g k e i t  a u f  d em  B in n e n 
m ä r k te  im Verein m it dem behaupteten Auslandsabsatz gestat
tete  dem deutschen Kohlenbergbau eine leichte Erhöhung seiner 
Beschäftigung. Gegenüber dem Jahre  1932 konnte die Förderung 
von Steinkohlen um 4,9 % , von Braunkohlen um 3,4 % , die H er
stellung von Koks um  6  % und von Braunkohlenbriketts um 
1,1 % gesteigert werden. Im m erhin blieben gegenüber 1929 die 
Ergebnisse des Jahres 1933 noch immer um  32,7 % in  der Stein
kohlenförderung und 27,3 % in der Braunkohlenförderung sowie 
um  47,5 % in der Kokserzeugung und 28,5 % in der Braunkohlen
brikettherstellung zurück. Im  Vergleich zu den entsprechenden 
Zahlen des Jahres 1913 betragen die Verluste 21,9 % in der Stein
kohlenförderung und 34,6 % in der Koksherstellung. Die Gestal
tung der Absatzverhältnisse im K alenderjahr 1934 w ar insbeson
dere im Inlandsversand weiterhin günstig. Sie brachte dem 
Kohlenbergbau einen weiteren Beschäftigungszuwachs, der diesmal 
auch bei Braunkohlen in etwas stärkerem  Maße festzustellen ist*

Buchbesprechungen1).
Bungeroth, Rudolf, Düsseldorf: 50 Jahre Mannesmannröhren, 

1884 1934. Erinnerungen und Erlebnisse. (Mit e. Geleitwort 
von Dr. H e in r ic h  B ie rw e s  sowie 142 Abb. u. 11 Bildn. im 
Text.) Berlin (NW  7, Vertrieb): VDI-Verlag, G. m. b. H.,
(1934). (3 Bl., 177 S.) 4°. Geb. 9 MM.

Der Nestor un ter den Rohrwalzwerkem der W elt h a t m it 
diesem Buch eine Lücke ausgefüllt, die jeder, der sich m it der 
Herstellung nahtloser Rohre je befaßte, als großen Mangel empfin
den mußte. Als der einzige überlebende M itarbeiter der Schöpfer 
einer Industrie, der sie ihren Nam en gegeben haben, und als 
Ingenieur, der in  vorderster Reihe die Entwicklung des Mannes
mann-Verfahrens m iterlebt und m it durchkäm pft hat, gibt uns 
R. Bungeroth eine klare und  vielfach äußerst humorvolle Schil
derung seiner Erlebnisse und Erinnerungen. Gerade das jüngere 
Geschlecht, das das Um stürzende der Mannesmannschen E r
findungen nicht m iterlebt ha t und alles nu r aus mehr oder weniger 
sachlichen Darstellungen Unbeteiligter entnehm en konnte, wird 
diese fesselnde und ausführliche Schilderung der Geschichte der 
Herstellung nahtloser Rohre besonders begrüßen.

Wenn m an heute in diesem Buch von dem Unternehm ungs
geist und der W agefreudigkeit der Industrie  in  jenen Jahren  und 
den Möglichkeiten, die damals bestanden, liest, so möchten wir 
Geschöpfe einer späteren Zeit glauben, in einem Märchenbuch zu 
blättern.

Lange Jahrzehnte hindurch h a t die Rohrwalztechnik das ge
erntet, was ihre Schöpfer und  deren M itarbeiter gesät hatten . 
Seit einigen Jahren  h a t ein neues Drängen und  Suchen nach E r
kenntnis und Fortsch ritt in  der Rohrwalztechnik allerwärts ein
gesetzt, und es ist gut, daß uns m it Bungeroths Buch ein Spiegel 
der Schwierigkeiten vorgehalten wird, die unsere Vorgänger m it 
zähem Willen und vorbildlicher Ausdauer überwunden haben. 
Wenn man sich vor Augen hä lt, welch prim itive M ittel den E r
findern und ihren M itarbeitern zur Verfügung standen, wobei sie 
sogar die Hilfe einer an  sich nicht sonderlich hoch entwickelten 
Maschinentechnik aus Gründen der Geheimhaltung ablehnten, 
so wird die Achtung vor dem tatsächlich Geleisteten um so größer. 
Das mächtige Bild der äußeren Entw icklung zeigt die kurze 
Schilderung der einzelnen Konzemwerke.

Bungeroths Buch ist ausgezeichnet durch technische K lar
heit, gepaart m it einer fesselnden, frischen A rt der Darstellung,

*) Wer die Bücher zu kaufen wünscht, wende sich an  den 
V erlag  S ta h le i s e n  m. b. H., Düsseldorf, Postschließfach 664.

die dem Buch eine Verbreitung weit über den Kreis der engeren 
Fachwelt hinaus gewährleisten dürfte.

Seine ganze Lebensarbeit in beinahe fünfzig langen Jah ren  hat 
Bungeroth der Entwicklung und der Betreuung des M annesmann
schen Verfahrens gewidmet. Man sucht in seinem Buch, dem er den 
Namen „50 Jah re  MannesmaDnröhren“ gegeben hat, vergebens nach 
den Leistungen, die er seinem persönlichen Verdienst zuschreibt — 
eine Bescheidenheit der Darstellung, die ihm in  um so höherem 
Maße die Anerkennung der Fachwelt sichert. Fritz Kocks.

Laing, J., Foundrv Superintendent, and R. T. Rolfe, Chief Metall
urgist: A m anual of foundry practice. (Mit 150 Fig. im Text
u. auf Taf.) London (W. C. 2, 11 H enrietta  Street): Chapman 
& Hall, L td ., 1934. (V II, 276 pp.) 8°. Geb. 15 sh.

Das vorliegende W erk ist am ehesten m it dem Buche von 
A. L is c h k a :  „W as muß der Maschineningenieur von der Eisen
gießerei wissen“ *) zu vergleichen, obwohl beider Inhalt sich nicht 
ganz deckt. E s soU dem Gießereiingenieur als H andbuch für 
den Betrieb dienen, kann diese Aufgabe allerdings wohl nu r für 
den Anfänger erfüllen. F ü r diese Kreise und auch für englische 
Studenten ist es allerdings sehr geeignet, zumal da es sehr klar 
und flüssig geschrieben ist. Es m acht m it den Formstoffen und 
den Form verfahren bekannt, gibt einen kurzen, aber gar nicht 
üblen Abriß der Metallurgie des Gußeisens, wobei auch die hoch
wertigen Gußeisensorten (Lanz-Perlitguß, Emmeleisen, Stem guß 
usw.) gestreift werden, geht auf die Schmelzung des Gußeisens 
in  Kupolöfen, Flammöfen und  Rotationsöfen ein und  bespricht 
am Schlüsse noch einige Sondereisen, wie H artguß, Temperguß 
und  Nichteisenmetalle.

Der deutsche Ingenieur wird, um  sich sachlich zu un ter
richten, das Buch kaum  gebrauchen. Dem Techniker allerdings, 
der sich m it englischem Schrifttum  abgeben oder in  Englisch 
sprechende Länder geschäftlich reisen muß, gibt es eine vortreff
liche Möglichkeit, mühelos eine große Anzahl von Fachaus
drücken kennenzulemen, die m an in keinem technischen W örter
buch findet. Das allein würde schon für diese Kreise eine A n
schaffung rechtfertigen. Hans Jungbluth.

Bauer, 0 ., Professor ^r.*Qng. G. f)., Professor H. Arndt und 
W. Krause f  im S taatl. M aterialprüfungsam t zu 

Berlin-Dahlem: Die Verchromung unter besonderer Berück
s ic h t ig u n g  ihrer Anwendung im Automobilbau. Mit 216 Abb.

l ) Berlin: Julius Springer 1929.
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i m  T e x t .  B e r l i n :  M .  K r a y n ,  T e c h n i s c h e r  V e r l a g ,  G .  m .  b .  H . ,  

1 9 3 4 .  ( 2 5 6  S . )  8 » .  2 0  J U l,  g e b .  2 2  J U l.
D a s  B u c h  i s t  i m  S t a a t l i c h e n  M a t e r i a l p r ü f u n g s a m t  z u  D a h l e m  

a u f  A n r e g u n g  d e s  R e i c h s v e r b a n d e s  d e r  A u t o m o b i l i n d u s t r i e  e n t 

s t a n d e n .  E s  s t e l l t  e i n  z u s a m m e n f a s s e n d e s  G u t a c h t e n  ü b e r  d i e  

B e s c h a f f e n h e i t  d e r  i m  K r a f t w a g e n b a u  ü b l i c h e n  V e r c h r o m u n g e n  

u n d  V e r n i c k e l u n g e n  d a r  u n d  i h r e  E i g n u n g  f ü r  d i e  v e r s c h i e d e n 

a r t i g s t e n  B e a n s p r u c h u n g e n  i n  d e r  P r a x i s .  D i e  a n g e w a n d t e n  

P r ü f u n g s v e r f a h r e n  a u f  G l e i c h m ä ß i g k e i t  d e r  S c h i c h t e n ,  O b e r 

f l ä c h e n f e h l e r ,  N e i g u n g  z u m  A b b l ä t t e r n ,  ü b e r  V e r s c h l e i ß f e s t i g k e i t ,  

T e m p e r a t u r -  u n d  K o r r o s i o n s b e s t ä n d i g k e i t  w e r d e n  e i n g e h e n d  

g e s c h i l d e r t ,  k r i t i s c h  g e p r ü f t  u n d  z u m  T e i l  d u r c h  n e u e  U n t e r 

s u c h u n g s v e r f a h r e n  e r g ä n z t .  B e s o n d e r s  b e a c h t e n s w e r t  s i n d  d i e  

K l a r s t e l l u n g e n  ü b e r  d e n  Z u s a m m e n h a n g  v o n  H a f t f e s t i g k e i t  u n d  

F o r m ä n d e r u n g s v e r m ö g e n  d e r  M e t a l l ü b e r z ü g e .  A u s  d e n  U n t e r 

s u c h u n g e n  d e r  K r a f t w a g e n t e i l e  e r g i b t  s i c h  v o r  a l l e m  d i e  ü b e r 

r a g e n d e  B e d e u t u n g  e i n e r  d i c k e n  N i c k e l s c h i c h t  u n t e r  d e m  C h r o m 

ü b e r z u g .  D i e s e s  E r g e b n i s  w i r d  d a n n  b e s t ä t i g t  d u r c h  p l a n m ä ß i g e  

U n t e r s u c h u n g e n  a n  V e r s u c h s v e r c h r o m u n g e n  a u f  E i s e n ,  M e s s i n g ,  

R o t g u ß ,  Z i n k s p r i t z g u ß  u n d  A l u m i n i u m g u ß .  H i e r b e i  g e l a n g  e s ,  

e i n d e u t i g e  B e z i e h u n g e n  z w i s c h e n  d e r  S t ä r k e  d e r  N i c k e l s c h i c h t e n  

u n d  d e n  m e c h a n i s c h e n  u n d  k o r r o s i o n s c h ü t z e n d e n  E i g e n s c h a f t e n  

d e s  G e s a m t ü b e r z u g e s  a b z u l e i t e n .  E s  w i r d  g e z e i g t ,  d a ß  d i e  B e 

s t i m m u n g  d e r  A n z a h l  d e r  P o r e n  i n  d e r  S c h i c h t  s i c h e r e  R ü c k 

s c h l ü s s e  a u f  d i e  B e s t ä n d i g k e i t  d e r  U e b e r z ü g e  g e g e n  d e n  R o s t 

a n g r i f f  z u l ä ß t .

D a s  B u c h  i s t  n i c h t  n u r  w e r t v o l l  d u r c h  d i e  E r g e b n i s s e  d e r  

w i s s e n s c h a f t l i c h e n  U n t e r s u c h u n g e n ,  s o n d e r n  e s  g i b t  i n f o l g e  s e i n e r  

a u ß e r o r d e n t l i c h  k l a r e n  D a r s t e l l u n g ,  d i e  d u r c h  r e i c h h a l t i g e  B i l d 

b e i g a b e n  u n t e r s t ü t z t  w i r d ,  d e m  P r a k t i k e r  v i e l e  A n r e g u n g e n  f ü r  

d i e  H e r s t e l l u n g  v o n  g a l v a n i s c h e n  U e b e r z ü g e n  u n d  v o r  a l l e m  

e i n e  v o r z ü g l i c h e  A n l e i t u n g  z u r  s a c h g e m ä ß e n  B e u r t e i l u n g  a l l e r  

i n  d e r  P r a x i s  v o r k o m m e n d e n  V e r c h r o m u n g e n .  Carl Carius.

Nebenerwerbs-Siedlungen für Kurz- und Vollarbeiter. N e u e  W e g e  

i n d u s t r i e l l e r  S i e d l u n g s p o l i t i k ,  p r a k t i s c h e  E r f a h r u n g e n ,  Z i e l e  

u n d  F o r d e r u n g e n .  I m  A u f t r ä g e  d e r  F i r m e n  K r u p p  u n d  S i e m e n s

h r s g .  v o n  W a l t e r  B o l z ,  R e g i e r u n g s b a u m e i s t e r  a .  D . ,  B e r l i n -  

N i k o l a s s e e .  ( M i t  2 4  T e x t a b b . )  ( M i t  e .  V o r w o r t  v o n  K r u p p  

v o n  B o h l e n  u n d  H a i b a c h  u n d  C .  F .  v o n  S i e m e n s . )  

B e r l i n :  J u l i u s  S p r i n g e r  1 9 3 4 .  ( V I I ,  1 0 2  S . )  8 ° .  3 , 6 0  J U l.
D i e  v o r l i e g e n d e  S c h r i f t  g i b t  e i n e n  a u s g e z e i c h n e t e n  U e b e r b l i c k  

ü b e r  d i e  F r a g e n  d e r  N e b e n e r w e r b s s i e d l u n g  u n d  s t ü t z t  s i c h  d a b e i  

a u f  d i e  p r a k t i s c h e n  E r f a h r u n g e n ,  d i e  i n  d e n  S i e d l u n g e n  d e r  F i r m a  

S i e m e n s  u n d  d e s  K r u p p - G r u s o n W e r k e s  g e m a c h t  w o r d e n  s i n d .  

D e r  W e r t  d e r  S c h r i f t  g e h t  w e i t  h i n a u s  ü b e r  e i n e  l e b e n d i g e  S c h i l d e 

r u n g  d e r  S i e d l u n g s a r b e i t e n ,  d i e  v o n  d e n  g e n a n n t e n  W e r k e n  

i n  v o r b i l d l i c h e r  W e i s e  g e l e i s t e t  w o r d e n  s i n d ,  u n d  l i e g t  i n  e r s t e r  

L i n i e  i n  e i n e r  k l a r e n  D a r l e g u n g  d e s  S i n n e s  u n d  Z w e c k e s  d e r  K u r z -  

u n d  V o l l a r b e i t e r s i e d l u n g  s o w i e  i n  e i n e r  a u f s c h l u ß r e i c h e n  U n t e r 

s u c h u n g  d e r  G e l d b e s c h a f f u n g s f r a g e ,  v o n  d e r e n  L ö s u n g  n i c h t  z u 

l e t z t  d i e  Z u k u n f t  d e r  N e b e n e r w e r b s s i e d l u n g  ü b e r h a u p t  a b h ä n g i g  

i s t .  S c h o n  i n  d e m  V o r w o r t  w i r d  a l s  A u f g a b e  d e r  n e u e n  S i e d lu n g ,  

i m  G e g e n s ä t z e  z u  d e r  f r ü h e r e n  W e r k s w o h n u n g s p o l i t i k ,  d i e  b i l l i g e  

M i e t w o h n u n g e n  a n s t r e b t e ,  b e t o n t ,  d a ß  d e m  A n g e s t e l l t e n  u n d  

A r b e i t e r  G e l e g e n h e i t  g e g e b e n  w e r d e n  s o l l ,  e i n  E i g e n h e i m  m i t  

L a n d z u l a g e  z u  e r w e r b e n .  A m  b e s t e n  w i r d  d a s  e r r e i c h t  b e i  d e r  

A n s i e d l u n g  v o n  V o l l a r b e i t e r n ,  d i e  v o r  d e r  K u r z a r b e i t e r s i e d l u n g  

e r h e b l i c h e  w i r t s c h a f t l i c h e  V o r t e i l e  a u f w e i s t .  D i e  v o r s t ä d t i s c h e  

E r w e r b s l o s e n s i e d l u n g  d a g e g e n  b l e i b t  m e i s t  e i n e  r e i n e  W o h l f a h r t s 

m a ß n a h m e ,  d i e  i n  d e n  w e n i g s t e n  F ä l l e n  k r i s e n f e s t e  S i e d l e r  

s c h a f f e n  w i r d .  Z u r  z u k ü n f t i g e n  G e l d b e s c h a f f u n g  f ü r  d i e  N e b e n 

e r w e r b s s i e d l u n g  w i r d  v o r g e s c h l a g e n ,  m e h r  u n d  m e h r  v o n  d e r  

s t a a t l i c h e n  z u r  p r i v a t e n  B e r e i t s t e l l u n g  d e r  M i t t e l  ü b e r z u g e h e n .  

I n  e i n e r  d e r  K r u p p - G r u s o n - S i e d l u n g e n  i s t  d u r c h  E i n s c h a l t u n g  

e i n e r  L e b e n s v e r s i c h e r u n g s g e s e l l s c h a f t  b e r e i t s  d i e  M ö g l i c h k e i t  

b e w i e s e n  w o r d e n ,  d i e s e n  W e g  e r f o l g r e i c h  z u  b e s c h r e i t e n .  E i n e  

w e i t e r e  E n t w i c k l u n g  d i e s e r  F o r m ,  d i e  S i e d l u n g s g e l d e r  a u f z u 

b r i n g e n ,  w ü r d e  z w e i f e l l o s  z u  e i n e r  b e g r ü ß e n s w e r t e n  E n t l a s t u n g  

d e s  s t a a t l i c h e n  S o z i a l h a u s h a l t e s  u n d  g l e i c h z e i t i g  z u r  H e b u n g  

d e s  i n n e r e n  W e r t e s  d e r  S i e d l u n g s a r b e i t  i n  w i r t s c h a f t l i c h e r  u n d  

s i t t l i c h e r  B e z i e h u n g  b e i t r a g e n .  D i e  S c h r i f t  k a n n  a l l e n  i n  B e t r a c h t  

k o m m e n d e n  K r e i s e n  n i c h t  e i n d r i n g l i c h  g e n u g  e m p f o h l e n  w e r d e n .

D r .  A ug u st Küster.

Vereins-Nachrichten.
Aus dem Leben des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.

Die Wärmestelle Düsseldorf im  dritten 
Vierteljahr 1934.

D i e  W ä r m e s t e l l e  u n d  i h r e  Z w e i g s t e l l e n  e r s t a t t e t e n  i m  d r i t t e n  

V i e r t e l j a h r  a n  d i e  a n g e s c h l o s s e n e n  W e r k e  2 8  g r ö ß e r e  B e r i c h t e  

ü b e r  v o r g e n o m m e n e  U n t e r s u c h u n g e n .  D a r u n t e r  b e f a n d e n  s i c h  

v i e r  u m f a n g r e i c h e r e  U n t e r s u c h u n g e n  v o n  m i t  K o k s o f e n g a s  g e 

f e u e r t e n  S i e m e n s - M a r t i n - O e f e n ,  e i n  B e r i c h t  ü b e r  e i n e  U n t e r 

s u c h u n g  a n  e i n e m  T e m p e r o f e n ,  e i n  A b n a h m e v e r s u c h  a n  e i n e m  

O f e n  u n d  e i n  S o n d e r g u t a c h t e n .  A u ß e r d e m  w u r d e n  v o n  I n g e n i 

e u r e n  d e r  W ä r m e s t e l l e  i n  d e r  B e r i c h t s z e i t  v i e r  V o r t r ä g e  g e h a l t e n .

E s  f a n d e n  z w e i  W ä r m e i n g e n i e u r - V e r s a m m l u n g e n  m i t  i n s 

g e s a m t  s i e b e n  V o r t r ä g e n  s t a t t ,  ü b e r  d i e  f r ü h e r  a n  d i e s e r  S t e l l e 1) 

b e r i c h t e t  w u r d e .

A n  d e r  B r e n n e r s t r e c k e  w e r d e n  z u r  Z e i t  V e r s u c h e  m i t  g l e i c h e r  

B e l a s t u n g  b e i  v e r s c h i e d e n e n  G e s c h w i n d i g k e i t e n  a n g e s t e l l t .  V e r 

s u c h e  b e i  T e m p e r a t u r e n  z w i s c h e n  9 5 0  u n d  1 2 0 0 °  e r g a b e n ,  d a ß  

d i e  G e s c h w i n d i g k e i t  d e r  V e r b r e n n u n g  i n  d i e s e m  B e r e i c h  u n a b 

h ä n g i g  v o n  d e r  H ö h e  d e r  T e m p e r a t u r  i s t .  U e b e r  d i e  E r g e b n i s s e  

w i r d  s p ä t e r  b e r i c h t e t  w e r d e n ,  d a  n o c h  w e i t e r e  V e r s u c h e  v o r g e 

s e h e n  s i n d .

D i e  R e g l e r v e r s u c h e  w u r d e n  n a c h  f o l g e n d e n  G e s i c h t s p u n k t e n  

p l a n m ä ß i g  f o r t g e s e t z t :  A e n d e r u n g  a l l e r  d i e  R e g e l u n g s v o r g ä n g e  

b e e i n f l u s s e n d e n  G r ö ß e n  u n d  B e o b a c h t u n g  d e s  E i n f l u s s e s  d u r c h  

V e r s u c h e  a n  d e r  R e g e l s t r e c k e .  D i e  E r g e b n i s s e  z e i g t e n  s e h r  g u t e  

U e b e r e i n s t i m m u n g  m i t  d e r  e n t w i c k e l t e n  T h e o r i e  u n d  w u r d e n  

ü b e r s i c h t l i c h  d a r g e s t e l l t .  D i e  R e g l e r s t r e c k e  w u r d e  i n  e i n e  D r u c k 

r e g e l s t r e c k e  u m g e b a u t  z u r  B e o b a c h t u n g  d e s  E i n f l u s s e s  u n d  V e r 

ä n d e r u n g  d e r  G r ö ß e n ,  d i e  s i c h  b e i  d e r  G e m i s c h - R e g e l s t r e c k e  

s c h l e c h t  b e e i n f l u s s e n  l a s s e n .  A u c h  d i e s e  V e r s u c h e  w a r e n  b i s  j e t z t  

e r f o l g r e i c h .  V o n  d e n  M i t t e i l u n g e n  d e r  W ä r m e s t e l l e  e r s c h i e n e n  

d i e  N u m m e r n  2 0 2  b i s  2 0 4 .

F o l g e n d e  R u n d s c h r e i b e n  w u r d e n  a n  d i e  W e r k e  v e r s a n d t :  

N r .  4 5 5  u n d  4 5 6 :  D i e  T e m p e r a t u r v e r t e i l u n g  i n  e i n e r  P l a t t e  m i t  

u n e n d l i c h  a u s g e d e h n t e r  O b e r f l ä c h e  X  u n d  X I ,  N r .  4 5 7 :  M e s 

s u n g e n  s t r ö m e n d e r  G a s m e n g e n  b e i  ü b e r k r i t i s c h e m  D r u c k g e f ä l l e ,  

N r .  4 5 8 :  W i e w e i t  k a n n  b e i  d e r  o p t i s c h e n  T e m p e r a t u r m e s s u n g

v o n  B l ö c k e n  d a s  E m i s s i o n s v e r m ö g e n  v e r n a c h l ä s s i g t  b z w .  d u r c h  

e i n e  m i t t l e r e  B e r i c h t i g u n g  e r s e t z t  w e r d e n ? ,  N r .  4 5 9 :  K a n n  d e r

!) Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 844 u. 1072.

O f e n r a u m  f ü r  M e s s u n g e n  m i t  d e m  T e i l s t r a h l u n g s p y r o m e t e r  a l s  

s c h w a r z  g e l t e n ? ,  N r .  4 6 0 :  M e n g e n m e s s u n g e n  u n g e r e i n i g t e n  

G e n e r a t o r g a s e s .

D e r  A u s s c h u ß  f ü r  B e t r i e b s w i r t s c h a f t  t a g t e  a m

9 .  u n d  1 0 .  J u l i  b e i m  N o r d d e u t s c h e n  L l o y d  i n  B r e m e n  u n d  B r e m e r 

h a v e n 2 ) .  D e r  A u s s c h u ß  f ü r  V e r w a l t u n g s t e c h n i k  h i e l t  a m

1 0 .  u n d  1 1 .  S e p t e m b e r  a n l ä ß l i c h  d e r  I n t e r n a t i o n a l e n  B ü r o 

a u s s t e l l u n g  e i n e  S i t z u n g  i n  B e r l i n  a b 3 ) .  D e r  U n t e r a u s s c h u ß  

f ü r  S t a t i s t i k  k a m  z w e i m a l  z u s a m m e n .  E s  w u r d e  ü b e r  t e c h 

n i s c h e  K e n n z a h l e n  d e r  B e t r i e b s s t a t i s t i k  i n  e i n e m  S t a h l w e r k  u n d  

a u s  d e r  P r a x i s  d e r  S t a t i s t i k  a u f  E i s e n h ü t t e n w e r k e n  b e r i c h t e t .  

I n  d e r  R e i h e  d e r  B e r i c h t e  d e s  A u s s c h u s s e s  f ü r  B e t r i e b s w i r t 

s c h a f t  w u r d e n  i m  l e t z t e n  V i e r t e l j a h r  d i e  N u m m e r n  8 1  u n d  8 2  

v e r ö f f e n t l i c h t .

D e r  S c h m i e r m i t t e l a u s s c h u ß  t a g t e  z w e i m a l ,  u n d  z w a r  

a m  1 7 .  J u l i  u n d  2 6 .  S e p t e m b e r .  U e b e r  d e n  I n h a l t  d e r  B e s p r e 

c h u n g e n  w u r d e  h i e r  s c h o n  b e r i c h t e t 1 ) .  I n  d e r  R e i h e  s e i n e r  B e 

r i c h t e  e r s c h i e n e n  d i e  N u m m e r n  1 1  u n d  1 2 .

Fachausschüsse.
M i t t w o c h ,  d e n  3 1 .  O k t o b e r  1 9 3 4 ,  1 5 . 1 5  U h r ,  f i n d e t  i n  D ü s s e l 

d o r f ,  E i s e n h ü t t e n h a u s ,  B r e i t e  S t r .  2 7 ,  d i e

40. Vollversammlung des Stahlwerksausschusses
s t a t t  m i t  f o l g e n d e r

T a g e s o r d n u n g :

1 .  a )  U e b e r  d i e  Z u s t e l l u n g s -  u n d  I n s t a n d h a l t u n g s 

k o s t e n  v o n  S i e m e n s - M a r t i n - O e f e n .

b )  E r f a h r u n g e n  m i t  S o n d e r s t e i n e n  a n  S i e m e n s -  

M a r t i n - O e f  e n .

B e r i c h t e r s t a t t e r :  $ i p I . » Q r t g .  F .  W .  M o r a w a ,  J u l i e n h ü t t e .

2 .  E r f a h r u n g e n  m i t  n e u a r t i g e n  h o c h f e u e r f e s t e n  S t e i 

n e n  f ü r  S i e m e n s - M a r t i n - O e f e n .  B e r i c h t e r s t a t t e r : ® ! . » S A ß -  

A .  H e g e r ,  V ö l k l i n g e n .

3 .  F a l s c h l u f t  i m  O b e r o f e n  d e s  S i e m e n s - M a r t i n - O f e n s ,  

i h r e  A u s w i r k u n g  u n d  V e r m e i d u n g .  B e r i c h t e r s t a t t e r :  

D r . = 3 n g .  G .  K ö h l e r ,  B r a n d e n b u r g .

4 .  V e r s c h i e d e n e s .

2 )  S t a h l  u .  E i s e n  5 4  ( 1 9 3 4 )  S .  8 4 4 .

3) Vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 1072.


