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[Bericht Nr. 242 des Werkstoffausschusses des Vereins deutscher E isenhüttenleute1).]

(Verfahren zur Messung der Nahtschrumpfung und Spannungen bei Lichtbogenschweißungen und ihre Bedeutung beim 
Verschweißen von 6 und 10 mm dicken Blechen aus S t 37 und St 52 mit verschiedenen Elektroden und bei verschiedener

Durchführung des Schweißens.)

D ie w ichtige F ra g e , ob u n d  wie w eit die beim  Schweißen 
en ts teh en d en  S chru m p fsp an n u n g en  eine G efährdung  

der geschw eißten B au te ile  darste llen , m uß  v or allem  durch  
vergleichende Spannungsm essungen  u n d  B clastungsversuche 
beantw ortet w erden . D ö r n e n 2) h a t  festgeste llt, d aß  ge
walzte B re itf lan sch träg e r im  allgem einen höhere E ig en 
spannungen aufw eisen als geschw eiß te; w eite r w ird nach  
entsprechenden s ta tisc h e n  B clastungsversuchen  die T rag 
fähigkeit geschw eiß ter T räg e r du rch  die S ch rum pfspannun
gen in ke iner W eise b ee in flu ß t, d a  d ie ö rtlichen  S pannungs
spitzen du rch  geringe p las tisch e  F o rm än d eru n g en  ohne 
Gefährdung a b g eb a u t w erden können. D a rü b er h inaus 
lassen die E rgebn isse  d e r von E . H . S c h u lz  u n d  H . B u c h -  
h o ltz 3) m itg e te ilten  D auerzugversuche  m it V orspannung 
und D auerb iegeversuchc an  geschw eißten  T rägern  den 
Schluß zu, d a ß  die S chru m p fsp an n u n g en  w eder bei ru h en d er 
noch bei w echselnder B ean sp ru ch u n g  die S icherheit eines 
geschweißten B auw erkes b e e in träch tig en , solange ein zäher 
Grundwerkstoff u n d  g enügend  dehnungsfäh iges Schw eißgut 
vorliegen. E s d ü rf te  d a h e r  im  allgem einen n i c h t  e r f o r d e r 
lich  sein, d ie in  geschw eiß ten  B au ten  vo rhandenen  
S c h r u m p f s p a n n u n g e n  b e i  d e r  B e r e c h n u n g  b e s o n 
d ers zu b e r ü c k s i c h t i g e n .  D ies sch ließ t n a tü rlich  n ich t 
die Forderung  au s, den  V erlauf u n d  d ie Größe de r Schrum pf
spannungen zu u n te rsu ch e n  u n d  ferner alle M aßnahm en zu 
treffen, um  die S ch ru m p fsp an n u n g en  m öglichst gering zu 
halten. Allein d ie bei Schw eißungen durch  die Spannungen  
auftretenden V erw erfungen  usw . de r verschw eißten  Teile 
machen dies erfo rderlich .

Praktisch  b ed eu tsam e  U n te rsu ch u n g en  zu r F estste llung  
der nach dem  E rk a lte n  d e r Schw eiße bei e lek trisch  ge
schweißten N äh ten  au f tre ten d en  S chrum pfspannungen  fü h rte  
vor allem H . L o t t m a n n  a u s4). D an ach  tre te n  bei de r Ver
bindung von B lechen  ohne äu ß ere  E in sp an n u n g  durch  
'-N äh te  Zug- u n d  D ru ck sp an n u n g en  auf, die bei dünnen 
Blechen zu V erw erfungen fü h ren . Als w irksam es M itte l zu r 
Verringerung d e r  S p an n u n g en  em pfieh lt L o ttm an n  das

') Nach dem Vorträge von E . H. S c h u lz  in der 23. A oll- 
sitzung des W erkstoffausschusses am 14. Dezember 1932.

s) Stahlbau G (1933) S. 22/24.
3) Stahl u. Eisen 63 (1933) S. 544/53 (Werkstoffaussch. 200).
*) EIcktroschweißg. 1 (1930) S. 205/14.
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P ilg e rsch rittv e rfah re n , bei dem  b ek an n tlich  ku rze  au f die 
Schw eißnah t v e rte ilte  rück läu fig e  Schw eißw ege an g ew endet 
w erden. M it V ergrößerung  des P la tte n a b s ta n d e s , also m it 
V ergrößerung  d e r e ingeschw eißten  M asse, stieg  die S eh ru m p f
sp an n u n g , ebenso m it d e r L änge des Schw eißw eges, w obei 
n ach  gew isser Z e it ein  H ö c h stw e rt e rre ich t w urde. D ieser 
E in flu ß  von Schw eißm asse u n d  Schw eißw eg h ä n g t  o ffenbar 
m it d e r S te ig e ru n g  d e r in  das S chw eißgu t c in g eb rach tcn  
W ärm em enge zusam m en. In  g leichem  Sinne w irk ten  u m 
h ü llte  E le k tro d en , w äh ren d  hohe S tro m stä rk e n  —  wold 
infolge de r hohen Schw eißgeschw indigkeit u n d  d e r d a m it 
in Z u sam m enhang  s teh en d en  g e ringeren  E rw ärm u n g  des 
B leches —  die S p annungen  v e rm in d erten .

E in e  E rw e ite ru n g  d e r U n te rsu ch u n g en  von  L o ttm a n n  
schien von B ed eu tu n g  v o r a llem  h in sich tlich  des E influsses 
d e r Z u sam m ensetzung  des B lechw erksto ffes u n d  d e r A r t 
und  Z u sam m ensetzung  d e r  E le k tro d e . B esonders w ich tig  
schienen F es ts te llu n g en  d a rü b e r , in w elchem  M aße die 
Z usam m ensetzung  u n d  F estig k eitse ig en sch aften  des B a u 
stah les S t 52 im  V ergleich m it S t  37 d ie  G röße d e r au f
tre ten d e n  B lech sp an n u n g  u n d  N a h tsc h ru m p fu n g  b eein 
flussen. E s  w urde z u n äc h st d as A u ftre te n  von S ch ru m p f
spannungen  q u er zu r N a h t in fe st e in g esp an n ten  B lechen 
gem essen, w enn  au ch  d e r F a ll  d e r  s ta rren  E in sp an n u n g  am  
u n g ü n stig sten  u n d  se lten er is t. B ei d iesen u n g ü n stig s ten  
V erhältn issen  w aren  besonders s ta rk e  E in w irk u n g en  zu 
e rw arten , d ie fü r  g ünstig ere  V erh ältn isse  genügende  Schlüsse 
zuließen. In  e in e r sp ä te ren  A rb e it soll au f das A u ftre te n  von 
S chrum pfungen  längs zu r N a h t —  die L o ttm a n n  geg en ü b er 
Q uerschrum pfungen  a ls gering  b eze ichnet —  sowie d e r  E in 
fluß  d e r h a lb s ta rrcn  u n d  losen E in sp an n u n g  und  die bei 
B au ten  w ich tige  K e h ln a h t g e p rü ft  w erden.

Als W e r k s t o f f e  w u rd en  6 u n d  10 m m  dicke B leche 
aus S t 37 u n d  6  m m  dicke B leche au s S t  52 (vgl. Zahlentafel 1) 
b e n u tz t. D ie Z u sam m ensetzung  d e r b e n u tz te n  E le k tro d en  
i s t  in  Zahlentafel 2  w iedergegeben. E le k tro d e  3 m it hohem  
M angangehalt w u rd e  fü r  d ie  S chw eißungen  des S t 52 e rp ro b t, 
d a n a c h  den  F ests te llu n g en  von S. S a n d e l o w s k y 6)e in  ho h er 
M angangehalt sich u n g ü n s tig  au f d ie H ö h e  d e r  S pann u n g en  
au sw irk t. D ie beiden  u m h ü llten  E le k tro d en  4  u n d  5  u n te r -

5) EIcktroschweißg. 2 (1931) S. 48; vgl. Stahl u. Eisen 52
(1932) S. 221.
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schieden sich  led ig lich  in  d e r Z u sam m en setzu n g  d e r U m 
h ü llu n g , d ie G ru n d d rä h te  w iesen p ra k tisc h  d ie gleiche 
Z u sam m en setzu n g  auf. D ie S tro m stä rk e  b e tru g  bei den 
4 m m  d icken  b lan k en  E le k tro d en  140 A, bei den  u m h ü llten  
E le k tro d en  120 bis 125 A.

Z ahlentafel 1. Z u s a m m e n s e t z u n g  u n d  F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t o n  d e r  B le c h e  f ü r  
d ie  S c h w e iß  v e r s u c h e .

n e t  tverden. D ie  V o rrich tu n g  ließ  Schrum pfungsw erte  bis zu 
1/5ooo m m  fe s ts tc lle n 6).

D ie A n o r d n u n g  d e r  M e ß s t e l l e n  au f dem  Blech geht 
aus A l l .  2  h e rv o r. G em essen w u rd en  d ie Nahtschrum pfung 
u n d  d ie B lech d eh n u n g  bei jed em  V ersuch 30, 75 und

120 m m  von  der Anfangs-

Werk-
stoff

Blech 
dicke
mm

C 

% ’

Si 

' %

Mn

%

p

%

S

%

■
Cu

%

Cr

%

Streck
grenze
kg/mm2

Zug
festigkeit
kg/mm2

Deh
nung

%

E in 
schnü
rung

%
S t 37 6 0,09 1 0,01 0,50 0,034 0,020 0,07 0,12 29,9 40,0 28,4 70,5
S t 37 10 0,09 0,01 0,44 0,026 0,037 0,16 Spur 29,6 38,0 27,5 73,5
S t 52 0 0,18 0,49 0,93 0,035 0,020 0,51 0,47 42,5 62,0 20,0 58,0

Zahlentafel 2. Z u s a m m e n s e tz u n g  d e r  fü r  d ie  S c h w c iß - 
v e r s u e h o  v e r w e n d e te n  E le k t r o d e n .

Nr. Art der 
Elektrode

1
Ver

wendung
für

0

%

SI

0/
/o

Mn

%

P

%
S
%

Cu

%

Cr

%
1 blank S t 37 0,08 0,01 0,40 0,017 0,025 0,11 ___
2 blank S t 52 0,12 0,33 0,59 — — 0,84 0,38
3 blank S t 52 0,30 0,10 2,02 0,019 0,017 0,08 —

4 um hüllt S t 37 0,10 0,01 0,47 0,020 0,033 0,12 —

5 um hüllt St37 u. 
S t 52

0,09 0,01 0,37 0,015 0,035 0,06

F ü r  d ie M e s s u n g e n  w urden  jew eils zwei m it V -N ah t 
von 70° K a n tcn w in k e l versehene  B leche au f e in e r G ru n d 
p la t te  fe s tg e sp an n t u n d  geschw eiß t. D ie D e h n u n g  im  
B lech  a u ß e rh a lb  d e r S ch w e iß n ah t w urde  m it H u ggenberger- 
T en so m etern , d ie  in  d e r S c h w e iß n ah t se lb st m it d em  in 
A l l .  1 sch em atisch  w iedergegebenen  G erä t b e s tim m t. D ieses

b lec h k an te , w obei die Mes
sung  de r D eh n u n g  im Blech 
in  200 m m  A bstand  von 
d e r M itte  d e r N a h t erfolgte. 
W enn  au ch  die an den drei 
versch iedenen  M cßstellen 1, 
2 u n d  3 festgeste llten  Kur
ven  des Tem peraturanstiegs 

sich n ic h t  unw esen tlich  u n te rsch e id en , so g enüg t cs bei 
den  n ach fo lgenden  B e tra ch tu n g e n  d u rch au s , wenn die Ver
h ä ltn isse  in  d e r M itte  d e r S ch w e iß n ah t (M eßstelle 2) zu
g ru n d e  g e leg t w erden . E s  is t  d a h e r  in  den  nachfolgenden 
A bb ildungen  in  den  m eisten  F ä llen  d e r  Schrum pf- oder 
S p an n u n g sw ert w iedergegeben, d e r bei d e r M essung in der 
M itte  d e r N a h t  des B leches, also 75 m m  von der Blcch- 
k a n te , fe s tg es te llt  w u rd e  (M eßste llen  2, 4 u n d  5).

In  A l l .  2 , re ch ts , i s t  d ie  V e r ä n d e r u n g  d e r  T e m p e r a 
t u r  w ä h r e n d  d e s  S c h w e i ß e n s  u n d  b e im  A b k ü h le n  
bis zu  e in e r D a u e r von  15 m in  w iedergegeben. Die höchste

p
Abbildung 1. Vollständig gekühltes Spiegelgerät zur 

Bestimmung der Dehnung in der Schweißnaht.
=* oberer Meßbllgel d = Rolle g = Schutzhaube
=* unterer MeßbUgel e =» Schneiden h => Wasserzufiihrung
=* Prism a i *= Federn 1 *=> Wasserabführung.
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M eßgerä t, d as au f d em  G ru n d sa tz  d e r b e k an n ten  Spiegel
m essung  m it  K a n tp r ism a  a u fg e b a u t is t ,  b e s te h t  in  d e r 
H a u p tsa c h e  aus zw ei ho h len  Sch ienen  aus n ich tro s te n d em  
S tah l, de ren  eines E n d e  m it je  e in e r g e h ä r te te n  u n d  gesch lif
fenen  Schneide versehen  is t. D u rc h  S p an n fed ern  w erden  die 
S chneiden  au f das B lech  g e d rü ck t. D as n ic h t m it Schneiden  
versehene  E n d e  d e r u n te re n  Schiene is t  au f e in e r R olle 
g e lag ert. D ie M eßschienen w u rd en  so ausg eb ild e t, d a ß  d ie Spiege/gerä//jsomm M eß/ffeJ 
F ü h ru n g  des S chw eißstabes d u rc h  sie n ic h t  b e h in d e rt  w urde  ’ ej7Sümefer 'oommMeß/äogeJ 
u n d  d e r W ärm ee in flu ß  au f d as  G e rä t m ö g lich st k lein  blieb .
Z u diesem  Zw ecke w u rd e  fe rn e r u n m itte lb a r  ü b er d e r 
S ch w e iß n ah t eine A sb es th au b e  a n g eb ra ch t, die oben d u rch  
e inen  S ch litz  d ie  E in fü h ru n g  d e r E le k tro d e  e rla u b te . E in e  
w eitgehende  K ü h lu n g  des G erätes d u rc h  W asse rzu fü h ru n g  
in  den  rö h ren fö rm ig en  Schienen  g e s ta t te te  d ie  E ig en d eh n u n g  
d e r  g esam ten  V o rrich tu n g  seh r g e rin g  zu  h a lte n . D ie  M es
su n g  d ieser E ig e n d eh n u n g  in  e in e r besonderen  V ersuchs
a n o rd n u n g  e rg ab  n ach  e in e r Schw eißze it von e tw a  1 bis 2 m in  
e inen  H ö c h s tw e rt d e r A nzeige von  7/ 500 m m , d e r b e re its  nach  
e tw a  2 y 2 m in  G esam tv e rsu ch sd au er w ieder au f 0 san k . D a  
a b e r  d ie  H ö c h stw erte  von S ch ru m p fu n g  u n d  D eh n u n g  bei 
d e r  g ew äh lten  A n o rd n u n g  e rs t  n a ch  5  b is 6  m in  V ersuchs
d a u e r  a u f tra te n , k a n n  d ieser au ß e ro rd e n tlich  geringe F e h le r  
fü r  d ie  A u sw ertu n g  d e r E rgebn isse  als bed eu tu n g slo s bezeich-
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Abbildung 2. Anordnung der Meßstellen und Temperaturverlauf 

beim Schweißen (6 mm dickes Blech).

E rw ärm u n g  fin d e t sich n a tu rg e m ä ß  in  u n m itte lb a re r Nähe 
d e r S ch w e iß n ah t; b e re its  in e inem  A b stan d  von 100 mm 
von  d e r S c h w e iß n ah t is t  d ie  T em p era tu rerh ö h u n g  des Ble
ches au ß ero rd en tlich  gering . D ie w äh ren d  des Schweißens 
a u f tre te n d e  E rw ärm u n g  an  den  versch iedenen  Mcßstellen 
in d e r N a h t  e rre ich te  3 0 m m  n eben  d e rN a h t  255° (235 -I- 20®)- 
In  100 m m  E n tfe rn u n g  von  d e r N a h t  t r a t  n u r noch eine 
E rw ärm u n g  au f 50° u n d  in  200 m m  E n tfe rn u n g  nur noch 
eine solche b is zu 25° auf.

e) W eitere Einzelheiten über die Entwicklung und 
der Vorrichtung sowie über Versuchsdurchführung vgl. H. 
r in g :  M itt. Forsch.-Inst. Verein. Stahlw., Dortmund, 3 (1 
S. 107/28.
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Die im B lech au f tre ten d e  S p an n u n g  w urde b e s tim m t nach  
der H ookeschen F o rm el

>. • E
o —  i  ,

worin E  den E la s tiz itä tsm o d u l, X die gem essene D eh n u n g  
und l die M eßlänge b e d eu te t. D ie Schrum pfung  de r N a h t 
wurde in m m  angegeben , d a  infolge der au ftre ten d en  b lei
benden D ehnung , d ie n a tu rg e m ä ß  beim  A bküh lcn  der 
Schweiße m itb e s tim m t w ird , eine E rrech n u n g  der S pannung  
aus der Größe d e r S ch ru m p fu n g  n ich t m öglich ist.
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bei A nw endung  d e r gleichen E le k tro d e 'N r. 5  zeig ten  d ie g le i
chen U n tersch iede  in  d e r B lech sp an n u n g , so d aß  das g ü n s ti
gere V erh a lten  des S t  52 o ffen b ar au f die un tersch ied lich e  
Z usam m ensetzung  d e r W erksto ffe  z u rü ck zu fü h ren  is t. In  
w elchem  M aße sich bei an d eren  B a u s täh le n  a n d ere r  Z u sam 
m ensetzung  d e ra rtig e  E in w irk u n g en  b e m e rk b a r m ach en , 
b le ib t w e ite ren  U n te rsu ch u n g en  V orbehalten .

D ie A n w e n d u n g  d e s  P i l g e r s c h r i t t v e r f a h r e n s  e r
g ab , w ie es auch  L o ttm a n n  b e re its  gefu n d en  h a tte ,  eine E r 
n ied rig u n g  de r B lech sp an n u n g en  u m  2 bis 3 k g /m m 2. E s  is t 
sicher anzu n eh m en , d a ß  bei seh r lan g en  S ch w eiß n äh ten  
diese S ch w eiß art —  w en igstens z u n äc h s t bei E in la g en 
schw eißungen —  g ü n stig ere  S p an n u n g sv e rh ä ltn isse  e rg ib t. 
Auch w enn von d e r M itte  des B leches aus d ie N a h t  n ach  dem  
B lech ran d  zu gezogen w u rde , e rg ab  sich eine H erab se tzu n g  
de r Spannungen .

Von erheb lichem  E in flu ß  w a r d ie N a h t s t ä r k e ,  d. h . die 
G röße d e r n iedergeschm olzenen  M asse, sowie d ie  E l e k t r o 
d e n s t ä r k e .  Abb. 4  lä ß t  dies fü r  d ie Schm elzm asse k la r  er- 
kenncn.^B ei S t 52 n ah m en  m it S te ig e ru n g  d e r Schm elzm asse

□  verme/rrte Sc/rme/tmasse 
W\ erM /rte d/cr/rfsc/rrvmp/l/nff 

' E S I er/räfi/eScSrumpfsporr/rurrp50

I»^  70

E/eM ro c/e 7

I II I
1

3

3 0  7 0  730 700
Sc/nve/fi/jo/r/tönffe m mm

Abbildung 3. Einfluß der Schweißnahtlänge auf N aht
schrumpfung und Blechdehnung (6 mm dickes Blech).

In  Abb. 3  is t d e r  E i n f l u ß  d e r  S c h w e i ß n a h t l ä n g e  a u f  
die G rö ß e  d e r  N a h t s c h r u m p f u n g  u n d  d e r  B l e c h 
d e h n u n g  w iedergegeben. In  U ebcre instim m ung  m it den 
Versuchen von  L o ttm a n n  t r i t t  o ffenbar bei e iner bestim m ten  
Schwcißnahtlänge —  im  vorliegenden  F a lle  150 m m  —  
bei jeder E le k tro d e n a rt ein  G leichbleiben des Schrum pfungs
wertes oder d e r S p an n u n g  im  Blecli auf. D abei is t  bem er
kenswert, d aß  sow ohl d ie S ch rum pfung  als auch  d ie D eh- 
nungszunahme im  B lech —  an  sich gegenläufig, in Abb. 3  
zur besseren U eb ers ich t a b e r n ach  oben au fgetragen  —  bei 
Baustahl S t 52 n ied rig er sind  als bei S t 37. B ei beiden S tä h 
len waren bei V erw endung  u m h ü llte r  E lek tro d en  S ehrum pf
und Spannungsw erte  g rö ß er als bei b lan k en  E lek tro d en , 
"as m it den F e sts te llu n g e n  L o ttm an n s  ü b e reinstim m t, 
ßic E lektrode 3 m it hö h erem  M ang an g eh a lt ergab  bei S t 52 
größere W erte  fü r  N a h tsc h ru m p fu n g  u n d  Spannung , was 
an sich den b e re its  e rw äh n ten  A ngaben  von Sandelow sky 
entspricht; a lle rd ings w a r im  vorliegenden F a lle  dieser E in 
fluß nur u n b ed eu ten d  u n d  p ra k tisc h  k au m  ausschlaggebend. 
Gegen eine w eite re  S te ig e ru n g  des M angangehaltes in der 
Elektrode d ü rften  d a n ac h  a b e r B edenken  b e rech tig t sein. 
Es erscheint zw eckm äßig , be im  Schw eißen von S t 52 eine 
Elektrode zu ve rw en d en , d ie , wie d ie vorliegende b lanke  
Elektrode N r. 2 , in  ih re r  Z u sam m ensetzung  e tw a  d e r des 
Grundwerkstoffes e n tsp r ic h t. D ie  U n tersch iede zwischen 
umhüllter u n d  b lan k e r  E le k tro d e  sind  bei S t 52 v iel ausge
prägter als bei S t 37 ; es e rg ib t sich ab er in  allen F ä llen  ein 
erheblich günstigeres B ild  fü r  S t  52, bei dem  die Schrum p- 
uug der N a h t u m  20 % , d ie  B lechspannung  u m  etw a 30 %  

uiedriger lag  als bei S t  37. V ersuche m it beiden B lecharten

H 'e rA s/a /y ' S / 3 7  S / 0 3

Abbildung 4. Einfluß verm ehrter Schmelzmasse 
auf Nahtschrum pfung und Blechspannung 

(G mm dickes Blech).

S ch rum pfung  u n d  B lech sp an n u n g  fa s t  g leich  zu , dagegen 
w ar bei S t 37 d e r Z uw achs von  N a h tsc h ru m p fu n g  u n d  
B lechspannung  n ic h t gleich. F e rn e r  w uchsen  bei g le icher 
S te igerung  de r Schm elzm asse bei S t 37 S ch ru m p f- und  
S p annungsw erte  w en iger als bei S t 52 ; jed o ch  b lieb en  die 
A bso lu tw erte  bei S t 52 tro tz  d ieser s tä rk e re n  Z u n ah m e noch  
u n te r  denen  von S t 37, u n d  zw ar g ilt  d ies fü r  b lan k e  wie fü r  
u m h ü llte  E lek tro d en . Zu s ta rk e  E rh ö h u n g  d e r Schm elzm asse 
is t im m erh in  d a h e r  bei S t  52 tu n lic h s t zu  verm eiden .

A uch die V ersuche ü b e r den E i n f l u ß  d e r  S t r o m s t ä r k e  
b z w . d e s  E l e k t r o d e n d u r c h m e s s e r s  b e s tä tig te n  die 
F ests te llu n g en  L o ttm an n s . E rh ö h u n g  d e r S tro m stä rk e  von  
140 auf 180 A bei den  4 m m  dicken  b lan k en  E le k tro d en  u n d  
E rn ied rig u n g  d e r S tro m stä rk e  au f 85 A d u rch  V erw endung  
von 3 m m  dicken  E le k tro d en  ergab  in a llen  F ä llen  eine n ic h t 
u n b e träch tlich e  V erringerung  d e r N a h tsc h ru m p fu n g  und  
de r B lechspannung . B ei u m h ü llten  E le k tro d en  k o n n te  
ebenfalls du rch  E rh ö h u n g  d e r S tro m stä rk e  eine deu tlich e  
A bnahm e fe stg cs tc llt w erden. D ie A bn ah m e d e r S pann u n g en  
bei e rh ö h te r S tro m stä rk e  h ä n g t o ffen b ar m it d e r  e rh ö h ten  
Schw eißgeschw indigkeit u n d  d a m it m it ge rin g erer E rw ä r
m ung  des B leches zusam m en. D aß  h ö here  S tro m stä rk e n  
auch  auf d ie übrigen  Schw eiß- u n d  F estig k eitse ig en sch aften  
n ich t u n g ü n stig  e inw irken , w urde  b e re its  f rü h e r  fe s tg es te llt7).

W eitere  V ersuche so llten  den  E i n f l u ß  d e r  B l e c h d i c k e ,  
u n d  zw ar b e i  v e r s c h i e d e n e n  S c h w e i ß a r t e n ,  k lä ren . 
B e n u tz t w urden  10 m m  d icke B leche aus S t  37 e tw a  d e r 
gleichen Z usam m ensetzung  wie das 6 m m  d icke B lech  de r 
e rsten  V ersuchsre ihe. Als S ch w eiß arten  kam en  n eben  de r 

’ ) W. P ü n g e l:  Elektroschweißg. 2 (1931) S. 66/67.
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e in fachen  E in lagenschw eißung  u n te r  V erw endung  d e r b lan 
ken E le k tro d e  zu r A nw endung :

a) Zw eilagenschw eißung, beide L agen  in g leicher R ich tu n g  
h in te re in a iid e r g e sch w eiß t;

b) Zw oilagenseh w eißung,beide L agen  in g leicher R ich tu n g ,d ie  
zw eite  L age  ab er e rs t n ach  E rk a lte n  d e r  e rsten  g e sc h w eiß t;

c) Zw eilagenschw eißung, beide L agen  in  en tg eg en g ese tz ter 
R ich tu n g  geschw eiß t;

d) Zw cilagenschw eißung n ach  de in  P ilg e rsch rittv e rfah ren  
in A b sch n itte n  von 50 m m , die zw eite  L age  in en tgegen
g ese tz te r R ich tu n g  zu r e rs ten  L age  geschw eißt.
F e rn e r  w urde  m it d e r u m h ü llten  E le k tro d e  5  a u sg e fü h rt:

e) Z w eilagenschw eißung, beide L agen  in  g leicher R ich tu n g , 
die zw eite  L ag e  e rs t  n ach  E rk a lte n  de r e rsten  geschw eißt.
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Im  B e triebe  tre te n  ab er F ä lle  auf, in denen N a h t, Blech oder 
beide eine besch leun ig te  A b k ü h lu n g  e rfah ren . E s w ar daher 
noch zu p rü fen , w ie  S c h r u m p f u n g  u n d  B le c h s p a n n u n g  
d u r c h  d ie  A b k ü h l u n g  b e e i n f l u ß t  w erden. In  Abb. 6 
sind  die E rgebn isse  d ieser V ersuche wiedergegeben. Durch 
die besch leun ig te  N a h ta b k ü h lu n g  w urde zw ar die Schrump
fung  n u r  w enig b eein flu ß t, dagegen t r a t  eine höhere Spannung 
auf. E ine  erheb liche E rn ied rig u n g  Sowohl der Nahtschrum p- 
fu n g  als auch  de r B lech sp an n u n g  w ar dagegen zu beobachten, 
w enn die N a h t  langsam er, d. h . w enn N a h t u n d  Blech etwa 
g leichm äßig  ä b k iih lten . B em erkensw ert is t de r E influß der 
g leichzeitigen schnellen  A b k ü h lu n g  von  Blech und  Schweiß
n a h t, die d u rc h  A blöschen n ach  dem  Schweißen erreicht 
w u rd e ; bei S t 37 n a h m  die B lechspannung  um etwa 
1 6 % ,  die N a h tsch ru m p fu n g  u m  e tw a  1 0 %  ab, bei St 52 
um  1 9 %  bzw. 3 0 % .  F ü r  den B e trieb  d ü rfte  das letzte

I I • t  Z  Lo g e n  g /e/c/rer ff/cfr/vn g
E D  —  - -  " , Z . Lo g e  n o c/r LrA o /fen  c/e r 7. Lo g e
E D  ► Z. L o g e  en tg eg en g ese/z/ z u r 7. L a g e
□  £ 5  ff/Lg ersc/rr/L f 
L R  *- ffin /o g en scb tye /ß u n g
B -----► 2 L a g e n  g / e /cb e r ff/cb /u n g  n r/ t un rb t////er ff/e b tro ffe

A b b ild u n g  ö . E in flu ß  d er S ch w eiß a rt a u f N a h tsch r u m p 
fu n g  u n d  B lcch sp a n n u n g  (10  m m  d ick es  B le c h ).

B ei Z w eilagenschw eißung (A bb. 5 )  e rgab  sich in dem  
10 m m  dicken  B lech fa s t  die gleiche S p an n u n g  wie in dem  
0 m m  d icken  bei d e r gleichen Schw eißart, a lle rd ings m it einer 
Lage. D ie N a h tsc h ru m p fü n g  w ar dagegen im  vorliegenden 
F a lle  —  offenbar infolge d e r  g rößeren  Schm elzm asse d u rch  
die zw eite L age —  erheb lich  g rö ß er: 0,475 m m  gegen 
0,355 m m . D ie Schw eißung  in  zwei L ag en  m it en tgegen
g ese tz te r R ich tu n g  ergab  die g ü n stig sten  V erhältn isse , 

ließ das P ilg e rsch rittv e rfah re n  keinen E in flu ßdagegen
erkennen . W en ig  g ü n stig  v e rh ie lt sich  die E in lagenschw ei
ßung , bei d e r die Z u n ah m e der B lechspannung  zweifelsohne 
au f d ie s ta rk e  ö rtliche  E rw ärm u n g  zu rü ckzuführen  ist. 
M erkw ürdigerw eise w a r ab er die S ch rum pfung  n ic h t g rößer 
als bei den  übrigen  Schw eißarten . D ie u m h ü llte  E lek tro d e  
ergab  fü r  N ah tsch ru in p fu n g  u n d  B lechspannung  w ieder die 
h ö ch sten  W erte , die au ch  n ic h t unerh eb lich  ü b er den bei dem  
6 m m  dicken B lech e rm itte lte n  lagen.

W enn au ch  g eg enüber dem  6  m m  dicken B lech som it zum  
Teil eine Z unahm e d e r S p an n u n g  fe s ts te llb a r w a r —  bei 
E in lagenschw eißung  u n d  u m h ü llte r  E lek tro d e  — , so d eu ten  
anderse its  die E rgebn isse  d a rau f  h in , d aß  die Spannungen  
keinesw egs m it  zun eh m en d er B lech stä rk e  oder m it de r 
eingeschw eiß ten  Masse v e rhältn isg le ich  zunehm en. Im  v or
liegenden F a lle  e rh ö h te  sich d ie B lechdicke u m  67 %  und  
die e ingeschw eißte E lek tro d en m asse  u m  rd . 120 % . E s h a t  
den A nschein , als ob n ic h t n u r  m it g rö ß ere r B lechdicke die 
S pann u n g en  ü b e rh au p t w eniger s ta rk  in E rsch ein u n g  tre te n , 
sondern  d a ß  au ch  d e r E in flu ß  de r S eh w cißart im m er m eh r 
z u rü c k tr it t .  W ie a llerd ings die en tsp rech en d en  V erhältn isse  
bei K e h ln äh ten  liegen, k an n  noch n ic h t gesag t w erden . E s  
is t  a b e r n ach  E rfah ru n g en  des B etriebes an zunehm en , daß  
sich d ab ei sow ohl d ie  e rh ö h te  B lechm asse als au ch  d ie e in 
geschw eißte  E lek tro d en m asse  in erheb lich  s tä rk e rem  M aße 
bem erk b ar m achen  w erden .

B ei den  b isher m itg e te ilten  V ersuchen w urden  N a h t und  
B lech d e r n a tü rlich en  langsam en  A bk ü h lu n g  überlassen .

I I gew obn/Lcbe /b/rüb/ung  
1~~1 ffo b f beseb/eun/g/ o b g eA u M f 
HD ffo b f u m / f f  Lee/7 g /e/eb n ro ß /g  ab g eb ü b /L  
F~l /V ob t u n ff ß /eeb  b eseb /eu n /g f ab g eb ü b /L

A b b ild u n g  G. E in flu ß  d er  A b k ü h lu n g  a u f G röße der N aht-
S ch rum pfung u n d  B le c h sp a n n u n g  (6 m m  d ick es B lech).

V erfahren  jedoch  keine A nw endung finden , d a  die Ab
sch reckung  sicherlich die F estigkeitse igenschaften  ungünstig 
b eein flu ß t.

W ie b e re its  hervorgehoben , w urden  die Untersuchungen 
u n te r  u n g ü n stig en  B edingungen  —  n ah ezu  s ta rre  E inspan
n u n g  de r zu verschw eißenden  B leche —  durchgeführt. Tat
sächlich  w erden in de r P ra x is  in den w e itau s m eisten Fällen 
erheblich  günstigere  V erhältn isse  vorliegen, so daß  erheblich 
n iedrigere S ch rum pfspannungen  a u f tre te n  können. In  jedem 
F a lle  is t ab er S t 52 dem  S t 37 überlegen . E s is t anzunehmen, 
d aß  das g ü n stig ere  V erh alten  des S tah le s  S t 52 m it der 
Z u sam m ensetzung  o der g en au e r m it d e r höheren Warm
festig k e it im  Z usam m en h an g  s te h t. Ob diese Feststellung 
jedoch  au f alle H o ch b au s täh le  ü b e r tra g b a r  is t, oder ob die 
festgeste llten  günstigen  V erhältn isse  eine E ig e n a rt des ge
p rü ften  S t 52 sin d , m uß  noch g e k lä rt w erden.

Z u s a m  m e n f a s s u n g .

F rü h e re  U n te rsu ch u n g en  ü b er d ie A usbildung der 
S ehru m p fsp an n u n g en  in e lek trisch  geschw eißten Nähten 
w urden  n a ch g ep rü ft u n d  v e rv o lls tä n d ig t u n te r  Verwendung 
einer besonderen  M eß v o rrich tung . B ei S t 52 tra ten  bei 
sonst g leichen V erhältn issen  durchw eg  geringere  Spannungs
w erte  au f als bei S t 37. B ei V erw endung  um h ü llte r Elektro
den ergaben  sich g rößere  S pann u n g en  a ls bei blanken; 
h ö h erer M ang an g eh a lt d e r  E le k tro d e  w irk t ebenfalls, wenn 
auch  w enig, au f E rh ö h u n g  der S p annungen  h in . Von den 
versch iedenen  A usführungen  des Schw eißens ergab bei 
d ickeren  B lechen die Z w cilagenschw eißung in zwei ver
schiedenen R ich tu n g en  die g e ringsten  Spannungswerte. 
E rh ö h u n g  d e r S tro m stä rk e  ließ d ie Spannungen  abnehmen. 
M it Z unahm e d e r B lechdicke w a r auch  eine Zunahme der 
S pann u n g en  fe s ts te llb a r, jedoch  n u r  in verhältnismäßig 
geringem  A usm aß. B esch leun igung  der Nahtabkühlung 
a lle in  ste igerte , schnelle A bküh lung  von Blech u n d  Schweiß
n a h t  e rn ied rig te  d ie S p an n u n g en .



30. November 1933. )V, Krämer: Herstellung von Weißband. Stahl und Eisen. 1237

Herstellung von Weißband.
Von W ilh e lm  K r ä m e r  in  Godesberg.

(Unterschiede in  der 11 erstell ung und in  den Herstellungskosten von Weißband und Weißblech. Breite von Weißband. 
Erzeugung des Bandeisens durch Warmwalzen und seine Weiterverarbeitung durch Entzundern, Vorbeizen, Kallvorwalzen, 

Zwischenglühen, Fertigwalzen, Fertigglühen, Beizen und Verzinnen.)

I n einer frü h eren  A b h an d lu n g 1) w urde die H erste llu n g  von 
W eißband k u rz  um rissen  u n d  die verschiedenen Vorteile 

bei seiner H erste llu n g  und  W eiterv e rarb e itu n g  gegenüber 
Weißblech g e n an n t.

W enn auch  se it der dam aligen  V eröffentlichung in  der 
Herstellung sow ohl von W eißblechen als auch  von W eißband  
wesentliche V erbesserungen  und  V erbilligungen zu v e r
zeichnen sind , so sin d  d ie U ntersch iede in den G rundzügen 
erhalten geblieben.

Die V erw endung von W eiß b an d  is t  von J a h r  zu J a h r  
gestiegen, und  d e r n u r  l a n g s a m  ste igende V erbrauch  w ar 
vorwiegend in  de r bei den B lechw arenfabriken erforder
lichen U m stellung  u n d  M aschinenneubeschaffung, die fü r die 
Verwendung von  B än d ern  n o tw end ig  ist, b eg ründet. Auch 
der um  e tw a  1 0 %  höhere  Preis w ar ein h inderlicher G rund. 
Heute liegen die V erhältn isse  anders.

Die U ntersch iede  in de r H erste llung  und  in den H er
stellungskosten sin d  fo lgende:

1. Die s tä rk e re , bei d e r A usw alzung von B ändern  benu tz te  
Platine von e tw a  45 bis 50 m m  S tä rk e  is t  billiger als die fü r 
Weißblech b e n u tz te  von  e tw a  9 bis 15 m m  S tärke.

2. D er B ren n sto ffv erb rau ch  bei der H erstellung  von 
W eißband is t  u m  e tw a  die H ä lfte  geringer als bei W eißblech, 
denn beim  A usw alzen von B ändern  w ird  die P la tin e  im  
Bandw arm w alzw erk e inm al e rw ärm t, bei de r W eißblech- 
herstellung ab er sind  drei E rw ärm u n g en  der P la tin e  und  
der P ak e te  e rforderlich . Die G lühungen sind  bei beiden 
Arten gleich.

3. Im  B lechw alzw erk  re ch n e t m an  m it einem  A usbringen 
von 8 0 % , das sin d  2 0 %  A bfall, dagegen is t  der A bfall im  
Bandwarm - und  K altw alzw erk  zusam m en n u r  10 bis 1 2 %  
und weniger, je  n ach  S tä rk e , B reite  und  H erstellungsver
fahren. D er E n tfa ll  an  A usschuß, der bei W eißblech an 
W- und W W -T afeln  20 bis 3 0 %  u n d  oft auch  m eh r b e trä g t, 
ist bei W eiß b an d  geringer zu h a lte n ; er k a n n  allerdings bei 
ungenügender E in a rb e itu n g  u n d  bei n ic h t einw andfreiem  
W erkstoff bis zu r U n w irtsch aftlich k e it anw achsen, d a  bei 
einem A usfall m eistens das ganze oder ein g rößerer Teil des 
Bandes ausgeschieden w erden m uß, w ährend  bei de r kleinen 
Tafel diese einzeln ausgeschieden w erden k a n n .

4. Die L öhne sind  im  B lechw alzw erk hö h er als im  B a n d 
walzwerk, auch  u n te r  B erücksich tigung  de r L öhne im  K a lt
walzwerk oder K altnachw alzw erk . R echnet m an  bei dem  
neuen B lechw alzverfahren  eine E rzeugung  von 10 bis 12 t  
Blech in 8 h , so sind  fü r diese, ohne Scherenleute  u n d  Oeffner, 
etwa 13 A rb e its leu te  e rforderlich , das sind  je K opf e tw a  
0,8 bis 1 1. Im  B andw arm w alzw erk  sind  an  e iner k o n tin u ie r
lichen S traß e  u n d  bei einer E rzeugung  von  gering angenom 
men 80 bis 100 t  in 8 h e tw a  6  L eu te  erforderlich , das sind 
je Kopf e tw a  13 bis 17 t.

Dabei s in d  im  B lechw alzw erk w egen de r schw ereren 
Arbeit fü r  W alzer, W ärm er, D oppler usw . höhere S tu n d en 
löhne zu zah len  als im  B andw alzw erk.

5. D ie d ich te re  u n d  g la tte re  O berfläche beim  unverzinn- 
ten B and e rm ög lich t bei gleich s ta rk e r  D eckung einen ge
ringeren Z inn v erb rau ch .

6 . D er A bfall bei d e r V erarbe itung  von W eißband  e n t
steht n u r an  den beiden E n d en , und  dieser is t  bei B and- 
längeh von e tw a  100 bis 200 m  seh r gering. D ie B reiten  der

’) Vgl. s ta h l u. Eisen 41 (1921) S. 234/36.

B än d er sin d  gen au  zu den D osen od. dgl. p assend , so d a ß  in 
de r B re ite  kein  A bfall e n ts te h t.

Allein die E rsp a rn is  an  A bfall b e trä g t  bei e in e r E r 
zeugung von angenom m en 100  t  in  8  h  e tw a  8 %  =  8 t  
=  6600 t  je  J a h r  bei 275 A rb e its tag en . D as sind  im  Geld
w erte, bei einer be rü ck sich tig ten  G u tsc h rif t fü r  den S c h ro tt, 
e tw a  495 000 M C  im  Ja h re , w obei ein P la tin en p re is  von 
80 'MM  e ingese tz t is t .  M it d ieser Sum m e allein  k a n n  die 
ganze A nlage abgeschrieben w erden , allerd ings w ird  h ierbei 
e in  g u t  e in g earb e ite te r B e trieb  v o rau sg ese tz t.

Im  übrigen  sei e rw äh n t, d aß  das W eißb lechw erk  durch  
A nfertigung  von Sondergrößen den W ün sch en  d e r B lech 
w aren fab rik en  en tg eg en k o m m t u n d  bei g rößeren  M engen 
einen Preisan fsch lag  Wegfällen lä ß t. D ad u rch  w ird ein  zu
sä tz lich er A bfall verm ieden .

W eißblech oder W eißbandb lech  in  W eiß b lech fo rm aten  
h a t  fü r den H an d w erk sb e trieb  fü r  lange Z eit noch den V or
zug gegenüber dem  W eiß b an d , d a  es h an d lich er is t  und  be
sonders fü r die v ielen K le in a rb e iten  besser v e rw en d e t w erden 
k an n .

Schließlich e rg ib t sieh von se lb st, d a ß  alle g rößeren  
G egenstände, w ie K an n en , F lasch en  u n d  B eh ä lte r  (K an iste r) 
usw ., die au ß erh a lb  de r B an d b re iten  liegen, n u r  aus W eiß
blech herg este llt w erden kön n en . A uch fü r  d ie ru n d en  B öden 
u n d  D eckel w ird  d ie W eißb lech tafe l b ev o rzu g t, d a  diese 
g egenüber den  schm aleren  B än d ern  eine bessere A u sn u tzu n g  
g e s ta t te t .  A llerdings g e h t d ieser V orzug m it  zunehm ender 
B an d b re ite  m eh r oder w eniger verlo ren , zum al d a  beim  B an d  
der L ängenabfa ll ge rin g er als bei d e r T afel is t.

7. W äh ren d  die B edienung  de r M aschinen bei d e r V er
a rb e itu n g  von W eißblechen  zu D osen usw . eine m eh r oder 
w en iger große H a n d a rb e it  e rfo rd e rt, kön n en  d ie M aschinen 
bei der V erarb e itu n g  aus W eiß b an d  se lb s ttä tig  a rb e iten .

W eitere  U n te rsch ied e  s in d :

8 . D ie V erpackungskosten  bei W eiß b an d  sin d  fü r  den 
E isenbahnw eg erheb lich  geringer als bei W eißblech . B ei 
W eißband  g en ü g t im  allgem einen eine W ellp ap ierp ack u n g , 
w ährend  bei W eißblechen eine H olzk iste  e rfo rderlich  is t. 
F ü r  die A usfuhr, d. h .  fü r  die B efö rderung  ü b er See, e rfo rd e rt 
d e r ru n d e  W eiß b an d rin g  eine teu erere  K iste  als die eckig 
liegenden W eißbleche, so d aß  h ier das W eißblech e inen  Vor
zug h a t.

In  D eu tsch lan d  gab  es bis vo r k u rz e r Z eit, abgesehen  von 
k leinen  W erken  m it ge legen tlicher H e rste llu n g , n u r  d rei 
W erke, die W eiß b an d  h e rs te llten , die a b e r als re in e  K a lt
w alzw erke, ohne ö rtlichen  A nsch luß  an  ein B an dw arm w alz- 
w erk , b e stan d en . N euerd ings i s t  eine zusam m enhängende  
A nlage m it  B andw arm w alzw erk  in  B etrieb .

D ie H e r s t e l l u n g  k a n n  also u n te r te i l t  w erden in W eiß 
blech, W eiß b an d  u n d  W eißbandb lech .

D ie B r e i t e  von  W eiß b an d  p a ß t  sich den  V erw endungs
zw ecken an . E in e  große A nzah l von  D osen fü r  G em üse
konserven  is t  nach  den deu tschen  In d u strien o rm en  g en o rm t, 
und  die fü r  F a rb e n , L acke, Oele usw . b e n u tz ten  D osen, 
F laschen  u n d  B eh ä lte r  (K a n is te r)  h ab en  ebenfalls e in h e it
liche A bm essungen, u n d  die H öhe s ta f fe lt  sich  von  54 bis 
370 m m , die de r g roßen  Oeldosen u n d  K an n en  bis 440 nlni. 
B eide A rten  um fassen  e tw a  50 A bm essungen , so d a ß  die 
V ielfä ltigkeit re c h t g roß  ist.
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E in ige Beispiele de r g an g b arsten  G rößen s in d  fo lgende: 
dio gew öhnliche ’/a-O bstdosc }ia t  73 m m  In n endurchm esser, 

108 m m  H ö h e  ohne D eckel, 
die gew öhnliche 1/ 1-O bstdose h a t  99 m m  In n endurchm esser, 

118 m m  H öhe ohne D eckel, 
dio gew öhnliche 1/ 2-G em üsedose h a t  73 m m  In n e n d u rc h 

m esser, 113 m m  H öhe ohne D eckel, 
dio gew öhnliche ‘/j-G em üsedose h a t  99 m m  In n e n d u rc h 

m esser, 122 m m  H öhe ohne D eckel, 
die gew öhnliche V i-F arb en - u n d  L ackdose h a t  7 3 111111 In n e n 

d urchm esser, 100 m m  H öhe ohne D eckel, 
d ie gew öhnliche ^ - F a r b e n -  u n d  L ackdose h a t  99 m m  In n e n 

durchm esser, 122  m m  H öhe ohne D eckel, 
d e r  gew öhnliche ^ - K a n i s t e r  h a t  75 m m  L änge , 54 m m  

B re ite , 127 m m  H öhe ohne D eckel, 
d e r  gew öhnliche 1/ l-K a n is te r  h a t  105 m m  L änge , 70 111m 

B re ite , 168 111111 H öhe  ohne D eckel.
Als B re iten m aß  fü r  das W eiß b an d  k a n n  en tw ed er die 

D osenhöhe oder die A bw icklung des D osenum fanges ge
nom m en w erden . B ei de r g a n g b ars ten  1/ 1-Dose b e trä g t  die 
B an d b re ite  123 u n d  127 111111 bei e in e r B a n d stä rk e  von 
0,28 m m , so d aß  sich  die W eiß b an d h erste llu n g  auf diese 
B re iten  besonders e in g este llt h a t.  E s zeig t sich , d aß  bei de r 
V erw endung  dieser B re ite  zu den '/j-D o se n  d ie S c h n ittk a n te  
bei de r U n te rte ilu n g  an  d e r D osenm aschine in  de r L ängs
rich tu n g  des D osenrum pfes lieg t, u n d  es is t  e rfo rderlich , 
diese S c h n ittk a n te n  beim  V erlö ten  zu v e rzinnen , u m  sie vo r 
V errostung  zu sch ü tzen . Soll die S c h n ittk a n te  in  den B oden 
u n d  D eckel v e rleg t w erden  u n d  die L än g sn ah t die beiden 
v e rz in n ten  L ängsse iten  des B andes d a rste llen , so is t  die 
B an d b re ite  g leich der A bw icklung des D osenrum pfes zu 
nehm en.

D ie B reite  des B andes e rg ib t sich d a n n  aus den versch ie
denen  D urchm essern  de r D osen, F lasch en  u n d  B eh älter. 
F ü r  die übliche '/j-D o se  is t  bei d ieser V erarbeitungsw eise  
ein B and  von 320 111111 B re ite  erforderlich . D iese B re ite  u m 
fa ß t  auch  alle k le ineren  B re iten , so d a ß  m it ih r. eine feste  
B egrenzung  de r H erste llu n g sb re ite  n ach  oben M n um rissen  
u n d  abgeschlossen is t .  W ill m an  die übliche “/ rD o s e  m it 
e inem  In n en d u rch m esse r v o n  113 m m  in  diesen B ereich  ein
beziehen, so e rh ä lt  m an  eine B an d b re ite  von 360 m m .

E in e  B re ite  des B andes in  d e r B re ite  d e r W eißbleche 
k o m m t n u r  d a n n  in  B e tra c h t, w enn  es sich  d a ru m  h a n d e lt, 
m it  dem  W eißblech d a  in  W ettb ew erb  zu tre te n ,  wo dieses 
infolge se iner g rö ß eren  B reite  u n d  F o rm  den V orzug h a t.

D ie obere G renze d e r B an d b re ite  d ü rf te  n ach  V or
g esag tem  bei 530 u n d  360 111111 liegen. W ill m an  schm alere  
B än d er h e rste ilen , so h a t  m an  die W ah l, en tw ed er d ie obere 
B reite  von z. B. 360 m m  auszuw alzen u n d  nach  dem  G lühen

Abbildung 1. Schema der

oder nach  dem  V erzinnen in  die v e rlan g ten  S tre ifen  zu unter
teilen  oder aber die schm aleren  B re iten  fü r  sich auszuwalzen. 
B ei de r le tz ten  A rbeitsw eise e rg ib t sich  die un tere  Grenze 
du rch  die G röße u n d  A rt de r E in ric h tu n g , u n d  eine untere 
G renze w ird  e tw a  bei e iner B re ite  von  250 m m  liegen. Diese 
B re ite  u m fa ß t die d o ppelte  B re ite  von  123, die dreifache 
B re ite  von 80 m m  u n d  die v ierfache  B re ite  von 60 mm.

D a bei e iner A u sfu h r bis auf w eiteres m it de r W eißblech
tafe lg röße  g e rech n et w erden  m u ß , so e rg ib t sich bei einer 
g rößeren  A nlage, d aß  diese sow ohl fü r  schm ale B änder als 
auch  fü r  B än d er in  W eißb lechbreitc  e in g e rich te t sein muß. 
D iejen igen  B än d er, die fü r  B lech tafe ln  b e s tim m t sind, 
w erden als B än d er bis n ach  d e r F ertig w alzu n g  behandelt, 
d an n  ab er au f W eißblechgröße g esch n itten  u n d  als Bleche 
in  B lechglühkisten  g eg lü h t, geb eiz t u n d  au f üblichen Blech
zinnm aschinen  v e rz in n t.

D as fü r  W eiß b än d e r b e stim m te  B an d  k a n n  in  mehr
fachen  B re iten  zusam m en bis e tw a  400 bis 450 m m  gewalzt 
u n d  n ach  d e r F e rtig k a ltw a lzu n g  in  die b estim m ten  schmalen 
S tre ifen  u n te r te il t ,  g eg lü h t, geb eiz t u n d  als B and  verzinnt 
w erden. E s is t  also ohne Schw ierigkeit m öglich, auf einer 
A nlage W eiß b an d  u n d  W eißbandb lcch  herzustellen .

D ie H e r s t e l l u n g  von  W eiß b an d  b e g in n t m it dem  Aus
w alzen de r P la tin e n  zu B andeisen  u n d  e n d e t m it dem Ver
z in n en ; sie is t ebenso w ie die W alzung  u n d  Stärken
a b n ah m e in Abb. 1 sch em atisch  d a rg este llt. E s is t ange
nom m en, d a ß  die P la tin e  in  e iner S tä rk e  von  45 m m  vom 
P la tin en w alzw erk  k o m m t, im  Stoßofen  g ew ärm t und in 
e tw a  zehn S tichen  bei zwei S tau ch stich cn  die W arm straße 
d u rc h lä u ft. D er au fgehaspe lte  R in g  g e h t du rch  die Ent- 
zunderun 'gsm aschine u n d  die Beize, de r sich das Kalt- 
vorw alzen u n d  d ie e rs te  G lüherei ansch ließen . N un folgt 
das K a ltfe rtig w alzcn , das F e r tig g lü h en , die Fertigbeize 
u n d  die V erzinnung . D ie R inge kom m en  d an n  zum  Lager 
oder gehen  d u rch  die K reism esserschere, sofern das Band 
in  schm ale  S tre ifen  u n te r te i l t  w erden soll.

A us den  W alzd rü ck en  und  G eschw indigkeiten  lä ß t sich 
de r K ra f tv e rb ra u ch  d e r G erüste  oder d e r M otoren fest
s te llen , w obei infolge des s ta rk e n  A bfallens de r Tempera
tu re n  in  den E n d s tic h e n , w egen d e r g roßen  W erkstoffflächen 
bei geringen  S toffm eugen  im  Q u ersch n itt u n d  durch starke 
V erd ich tu n g  bei den geringen  W alzs tä rk en  in  den Endstichen 
gerade  bei den  E n d g criis ten  de r K ra ftv e rb ra u ch  sehr hoch ist. 
1̂ 3 B ei e in e r W a lz te m p e ra tu r von 850° im  le tz ten  Gerüst 
k a n n  m it e inem  D ru ck  v o n  25 k g /m m 2 bei 1 m /s Geschwin
d ig k e it g e rech n e t w erden . E s e rg ib t sich bei einem  Band 
von  320 m m  B re ite , 1,75 m m  S tä rk e  u n d  bei einer A n lau f
geschw ind igkeit von 7 m /s ein  K ra ftv e rb ra u ch  von etwa 
600 P S  im  E n d g erü s t.
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Der K ra ftv e rb ra u ch  bei e inem  V ierw alzen- und  einem  
Triow alzen-G erüst gegenüber einem  D uo g erü st v e rh ä lt  sich 
ungefähr wie 0,75 zu 0,88 zu 1.

F ü r  die seh r hohen  E rzeugungen  e iner hoch le istungs
fähigen S traß e  e n ts te h t  die Schw ierigkeit wie frü h er bei den 
F eineisenstraßen : das W egschaffen des aus de r W alze k o m 
menden B andes. D ie b isher b en u tz ten  B andhaspel de r v e r
schiedenen B a u a rten  h a tte n  den N ach te il, d aß  ih re  A uf
w ickeltrom m el n ach  jed e r A ufw icklung stillg ese tz t u n d  nach  
W egnahme d e r B andro lle  jedesm al w ieder neu e ingeschalte t 
werden m u ß te . D ad u rch  g ing eine gewisse Z eit verloren , die 
aber bei d e r h ohen  E rzeugung , auch  w enn zwei oder m eh r 
Haspel tä t ig  s in d , a u sg e n u tz t w erden m uß. E ine  neue 
H aspelbauart m it  -w aagerechter W ickeltrom m el h a t  eine 
ständig du rch lau fen d e  T rom m el, u m  die sich  bewegliche 
A ndrückrollen legen ; sie e rm ög lich t es, das aus de r W alze 
kommende B and  u n m itte lb a r  auf die W ickeltrom m el zu 
führen u n d  so fo rt aufzuw ickeln . D as A bstreifen  de r B an d 
rolle gesch ieh t d u rch  A bstre ifhebel, u n d  de r H aspel is t  im  
Augenblick fü r  das n ä ch s te  B and  frei.

Im  allgem einen i s t  es üb lich , die von dem  H aspel kom 
menden R ollen  zum  E rk a lte n  auf d ie Seite zu ziehen oder 
bei g rößerer E rzeu g u n g  auf einen F ö rd errech en , wie sie im  
D rahtw alzw erk  gebräuch lich  sind , abzulegen, der sie zur 
W eiterverarbeitung  b r in g t.

D a die w arm gew alzten  B än d er, ohne nochm als geg lü h t 
worden zu se in , k a ltg e w a lz t w erden , leg t m an  W ert da rau f, 
sie m öglichst w eich zu bekom m en. D ies e rre ich t m an  durch  
hohe A u s tr i t ts te m p e ra tu r  im  W arm w alzw erk , die über 800° 
liegen sollte . O bw ohl die enggew ickelte Rolle an  sich ein 
langsames A bkühlen  g ew ährle is te t, h a t  m an  in  einigen 
Fällen h in te r  den  B an d h asp e ln  einen langen , ungeheizten  
Tunnelofen zu r langsam en  A bkühlung  au fg eb au t, du rch  den 
die Rollen ü b er F ö rae rrech en  b e fö rd ert w erden.

Zum  E n t f e r n e n  d e s  Z u n d e r s  w erden E n tzu n d eru n g s- 
niaschinen d e r v e rsch iedensten  B au arten  b e n u tz t, die m it 
scharfen, langen , fräse ra rtig en  R undm essern  das B and  auf 
beiden Seiten  bearb e iten . U n te rs tü tz t  w ird  die E n tz u n d e 
rung durch  ein  kurzes W ellen oder K nicken des B andes, 
dem sich bei besonderer G rü n d lich k e it ein R ich ten  und  
W iederwellen, alles auf derselben M aschine, anschließen 
kann.

E ine w eitgehende R ein igung , die de r Beize nach- oder 
dem Vorwalzen v o rg esch a lte t w erden k a n n , w ird  e rre ich t, 
indem das B and  d u rch  eine M aschine m it  um laufenden  
Bürsten g eh t. H ierbei bestreichen  D ra h tb ü rs ten  in beson
derer A usführung m it bew eglichen D rah tb ü sch e ln  auch  ge
wellte S te llen ; die M aschinen zeichnen sich du rch  geringeren 
Verschleiß aus.

Z um  B e iz e n  
w erden die üb lichen  
E in ric h tu n g e n  be
n u tz t ,  w obei m an  
v o rte ilh a f t d ieB an d - 
ringe im  B ad  h in - 
u n d  h e rbew eg t. D ie 

z i/m la g e r  R inge kom m en dan n
-------------- in d en W asse rk as tc n ,

wo die an h aften d e  
Beize a b g esp ü lt 
w ird , u n d  ansch lie 
ßend in  den  K a lk 
k a s ten , dessen K a lk 
m ilch  die S äurcreste  
n e u tra lis ie rt. W enn  
P la tz  zu r V erfügung 

s te h t,  so is t  die D urchziehbeize zu em pfehlen .
In  vielen W erken  g e lan g t das B and  in nassem  Z u stan d e  

zum  K a l t w a l z e n  so, w ie es von d e r Beize k o m m t.
B ei den h ohen  W alzlc is tungen , w ie sie von  einem  n e u 

zeitlichen W alzw erk v e rla n g t w erden , v e rw en d e t m an  V icr- 
u n d  auch  Scchsw alzengerüste in  besonders k rä ftig e r  A us
s ta ttu n g  u n d  m it allen H ilfsv o rrich tu n g en . F ü r  die W eiß 
b an d h erste llu n g  is t  de r allgem eine K a ltw alzvorgang  so, d aß  
zum  V orw alzen zwei bis d re i M aschinen b e n u tz t  w erden , von 
denen d ie e rste  eine D uo-, die zw eite eine V ier- oder Sechs
w alzenm aschine sein k a n n , oder ab er alle M aschinen sind  
M ehrw alzenm aschinen. D ie E rfa h ru n g  h a t  geze ig t, d a ß  als 
erste  V orw alzm aschine n ic h t u n b e d in g t eine D uo-M aschine 
von V orteil is t, sondern  d aß  sich dabei au ch  eine Sechs
w alzenm aschine seh r g u t  b e w äh rt h a t.

N ach  dem  V orw alzen fo lg t d ie so g enann te  Z w i s c h e n 
g lü h  u n g ,  u n d  zw ar m eist in  T öpfen , z. B. im  T u n n el- oder 
E inzelofen m it versch iedener H e izu n g sart. Z u r zunderfre ien  
G lühung sin d  d ie versch iedenen  u n d  b e k an n ten  V erfahren  
m it Späne- oder Schu tzgasfü llung  in  A nw endung.

D a  ein D urchziehofen  ein U m w ickeln , E in p ack en , A us
p acken  bei den T öpfen  e rsp a r t  u n d  eine g leichm äßigere  
G lühung  e rm ög lich t, w äre  ein  so lcher dem  T opfofen  v o rz u 
ziehen. Bis h eu te  b e s teh t ab er noch keine A u sführung , die 
eine zunderfre ie  u n d  e inw andfreie  G lühung  erm ög lich t.

N ach  de r G lühung , die bei e tw a  760° e rfo lg t u n d  eine 
R ek ris ta llisa tio n sg lü h u n g  is t ,  fo lg t das F e rtig w alzen , u n d  
auch  h ie rfü r sind  die M ehrw alzenm aschinen am  v o rte ilh a f
te s ten . Diese F ertig w alzu n g  lä ß t  sich  ebenfalls in  zwei 
S tich en , also auf zwei W alzm asch incn  d u rch fü h ren .

D ie A nw endung  des b e k an n ten  S t e c k e l - W a l z w e r k c s ,  
bei dem  die Z w ischenglühung  w eg fä llt, i s t  auch  h ie r  m öglich. 
Seine V or- u n d  N ach te ile  sin d  noch zu s t r i t t ig ,  so d a ß  ein 
abschließendes U rte il noch a u ss te h t. B esonders k rä ftig  ge
b a u te  W alzm asch inen  m it se h r d ü n n en  M itte lw alzen  erm ög
lichen  es, B and  bis e tw a  250 m m  B re ite  ohne Z w ischen
g lü h u n g  von  e iner R o h stä rk e  von  e tw a  2 m m  in  sechs bis 
sieben S tichen  auf 0,3 m m  zu w alzen, jed o ch  e n ts te h t  bei 
e inem  solchen A rb eitsgang  die G efahr ung leicher S tä rk e , 
w elliger O berfläche, h ohen  K ra f tv e rb ra u ch s , s ta rk e n  W al
zenverschleißes u. a. m .

D as S teckei-W alzw erk  h a t  b ek an n tlich  den N ach te il, d aß  
d u rch  d ie A rt de r W alzu n g  die beiden B an d en d en  verlo renge
hen . M an su c h t dieses d ad u rch  zu v e rm eiden , d a ß  m an  beson
dere  B an denden  a n sch w eiß t, d ie n ach  d e r W alzu n g  a b g e tre n n t 
u n d  fü r die n äch sten  B än d er b e n u tz t w erden . E in e  besondere 
W alzm asch in en b au a rt g e s ta t te t  es, die E n d en  auszuw alzcn , 
das übrige B and  ab er zu ziehen, so d aß  kein  A bfall e n ts te h t.  
D ieseM ö g lich k eiterh ö h td en W ertd esS teck el-Z ieh w alzw erk es .
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D em  F e r t ig w a re n  sch ließ t sich die F c r t i g g l ü h u n g  an . 
A u d i h ier können  d ie versch iedenen  G lühein rich tungen  be
n u tz t  w erden , u n d  h ie rfü r g ilt  das  bei de r V org lühung  
G esagte. D iese F e rtig g lü h u n g  bed arf besonderer Sorgfalt, 
u m  ein  g u tes  B and  zu e rh a lten , das das F a lzen  u n d  B ördeln 
e inw andfre i au sh ä lt, u n d  auch , u m  dem  B and  die gegen E in 
beulen  de r fe rtig en  G egenstände gew ünsch te  S te ifh e it zu 
geben. W ird  diese B edingung  d u rch  ab g ep aß tes  G lühen 
e rre ich t, so is t  das so g enann te  B ügeln , das is t  eine leich te  
K a ltw alzu n g  au f einer D uow alzm asch ine m it loser O ber
w alze, überflüssig .

A uf das F e rtig g lü h en  fo lg t das V e r z i n n e n  des B andes. 
D as zu verzinnende  B an d  v e r la n g t eine m eta llisch  re ine  und  
fe ttfre ie  O berfläche. Sofern vom  K altw alzw erk  oder von der 
F e rtig g lü h e rc i kein  fe ttfre ics B and  zu e rh a lte n  is t, eine B e
d ingung , die bei A nw endung  neuze itlich e r A rbe itsv erfah ren  
u n d  G lühung e rfü llt  w ird , i s t  es e rfo rderlich , das B and  du rch  
eine P u tz -  u n d  E n tfe ttu n g sm a sc h in e  zu geben  oder durch  
eine heiße N a tro n lau g e  lau fen  zu lassen . E in  so lcher L au g en 
k a s ten  w ird  vo r den B eizkasten  g ese tz t. D er B e izk as ten  m it 
ansch ließendem  W asserk asten  von  zusam m en e tw a  6  bis 7 m 
L änge s te h t  in  de r R ich tu n g  de r V erzinnm asch ine, so d aß  
das B an d , vom  A bhaspelbock  kom m end , die h in te re in a n d e r
s teh en d en  R e in igungskasten  und  d a n n  die V erzinnm asch ine 
d u rc h lä u ft. G ebeizt w ird  m it he ißer Schw efelsäure oder 
an g ew ärm te r S a lzsäu re ; die B ad stä rk e  r ic h te t  sich nach  dem  
G rade de r v o rzunehm enden  R ein igung . In  dem  W asser
k a s ten , de r sich  a n  den B eizkasten  a n sc h ließ t u n d  der 
d au ern d  s ta rk e n  W asserw echsel h a t,  w ird  die dem  B ande 
an h aften d e  B eizflüssigkeit g rü n d lich  ab g esp ü lt, d a m it ein 
v o lls tänd ig  e n tsäu e rte s  B an d  in  die V erzinnm aschine g e lang t.

Die V crzinnm aschine k a n n  fü r m ehrere  B än d er n eb en 
e in an d er g e b a u t sein. U eblich is t  die B reite  fü r  v ier B änder 
von 127 m m  oder fü r  zwei B än d er von d e r d oppelten  B reite  
oder fü r  n u r  ein B and  von g rö ß ere r B reite .

Sollen schm ale  B än d er aus b re iten  B ändern  verzinnt 
w erden , so w erden diese nach  de r F ertig w alzu n g  auf Kreis
m esserscheren u n te r te il t ,  und  es en ts teh en  dann Bänder mit 
v e rz in n ten  K a n ten . W ird  ab er kein  W e rt auf verzinnte 
K a n ten  ge leg t, so is t  es d e r E in fa ch h e it h a lb e r angenehmer, 
die U n te rte ilu n g  in  schm ale  S tre ifen  nach  dem  Verzinnen 
v o rzunehm en . D ad u rch  b ie te t sich den Blechwarenfabriken 
die M öglichkeit, übliche b re ite  B än d er auf L ager zu nehmen 
und  sie je  nach  B edarf in  verschiedene B reiten  selbst zu 
u n te rte ilen . D as längere  L ag ern  von  B än d ern  m it Schnitt
k a n te n  is t  wegen d e r A n ro stungsgefah r n ic h t zu empfehlen 
u n d  n u r  in trockenen  R äu m en  angängig .

D a  die V erzinnm aschinen  m it einem  F e ttb a d  wie die 
V erzinnm aschinen  fü r  B leche a rb e ite n , w enn sic auch ver
besserte  E in ric h tu n g e n  h a b en , u . a . n u r  einen geringen oder 
keinen  F e ttü b e rz u g  zu rück lassen , so is t  fü r alle Bänder, die 
b e d ru ck t oder lac k ie rt w erden sollen , doch eine gründliche 
E n tfe t tu n g  B edingung . Diese w ird  auf einer h in te r der 
V erzinnm aschine au fgcste llten  P u tzm asch in e , die verschie
dener A rt sein k a n n  u n d  nach  versch iedener Arbeitsweise die 
E n tfe t tu n g  m it M ehl oder au ch  m it h e ißer N atronlauge ge
s ta t t e t ,  vorgenontm en .

U eber B andeisen-V erzinnm aschinen  w urde bereits früher 
an  d ieser Stelle  b e r ic h te t2), w obei b e m e rk t sein m ag, daß seit
dem  die B a u a r t  v e rb essert u n d  die L eistu n g  e rh ö h t worden ist.

Z u s a m m e n f a s s u n g .
N ach  E rö rte ru n g  d e r U n tersch iede  in  de r Herstellung 

und  in den H erste llu n g sk o sten  von W eißband  und Weiß
blech w ird  die v o rte ilh a fte s te  B re ite  fü r  W eißband  behandelt 
u n d  die H e rste llu n g  des W eißbandes beschrieben, die das 
E rzeu g en  des B andeisens d u rch  W arm w alzen  und seine 
W eite rv e ra rb e itu n g  du rch  E n tz u n d e rn , V orbeizen, Kaltvor- 
w alzen, Z w ischenglühen, F e rtig w alzen , F e rtigg lühen , Beizen 
u n d  V erzinnen  u m faß t.

-) Stahl ü. Eisen 45 (1925) S. 2049/52.

Umschau.
Verhalten des Stahles bei erhöhten Temperaturen.

Uebcr einige neuere Arbeiten auf diesem Gebiete sei im 
folgenden im Zusammenhang kurz berichtet.

W. K a h lb a u m  und L. J o r d a n 1) führten K u r z z e r r e iß 
v e r s u c h e  a n  v e r s c h ie d e n  l e g ie r te n  S tä h le n  u n d  G u ß - 
o ie e n le g ie ru n g e n a u s . EinM anganstahlm itO ,4% Cund 1,1 %Mn 
ha tte  bei 480° eine Proportionalitätsgrenze von 11 kg/mm 2; 
ein Stahl gleichen Kohlenstoffgchaltcs, aber mit nur 0,55 % Mn, 
wies die gleiche Proportionalitätsgrcnze schon bei 400° auf.

m it 0,3 % C, 1,7 bis 2,2 % Cr und ebensoviel Wolfram sowie bei 
Stählen m it 0,2 bis 0,3 % C, 1,3 bis 2,3 % Cr, 0,5 bis 1 % Mo 
und 0,2 bis 0,3 % V von günstigem Einfluß auf die Proportionali
tätsgrenze bei 450 bis 540°.

Die gleichen Forscher führten D a u e rb e la s tu n g s v c r-  
s u c h e 2) be i T e m p e r a tu r e n  v o n  400 b is  590° an zwei Wolfrani- 
Chrom-Vanndin-Stählen und einem Molybdän-Chrom-Vanadin- 
Stahl aus, die im geglühten bzw. vergüteten Zustand Vorlagen: 
zum Vergleich wurden ferner drei Stähle ähnlicher Zusammcn-

Zahlentafel 1. C h e m ise h e  Z u s a m m e n s e tz u n g , F e s t i g k e i t s e ig e n s c h a f t e n  b e i R a u m te m p e r a tu r  u n d  W ärm e 
b e h a n d lu n g  d e r  V e r s u c h s s tä h le  v o n  K a h lb a u m  u n d  J o r d a n .

Be
zeichnung

Chemische Zusammensetzung Propor
tionalith ts- 

grenzc 
kg/mm2

Tlehnung E in 
0
°//O

Si
0//o

Mn
©//O

Cr
0//o

W

%
Mo
%

V

%

festigkeit

kg/min2

(Meüiangc
— 50 mm)

0/¡o

schnürung

%

Wiirmebehsudlung

ICE 1510 0,50 0,76 0,62 2,35 1,66 — 0,27 129 10-1 13,2 38,5 Gewalzt; 600°, 1 b; langsam abgeklihlt.
K E  1551 0,28 0,38 0,40 2 24 1,02 — 0,20 118 97 16,0 •17,8 Gewalzt; 690°, 1 h; langsam abgekiihlt.
S E  208 0,34 0,17 1,18 1,60 — 0,47 0,21 121 103 18,0 56,3 Gewalzt; 910°, 30 min; luftgekühlt; 

650°, 30 min; luftgekühlt.
K E  1130 0,46 0,10 0,37 2,20 1,65 — 0,25 163 110') 7,8 22,8 Gewalzt; 670°, 2 h; langsam abgekiihlt; 

950°, 1 h; Oel; 540°, 1 h; luftgekühlt.
E  1519 0,53 0,23 0,95 1,07

Ni
0,15

0,44 HO S7>) 18,7 56,0 Geschmiedet; 840°, 1 h; Oel; 650°, 4 b; 
langsam abgekühlt.

E  1400 0,75 0,31 0,52 1,45 0,54 0,27 122 - 7,5 16,7 Geschmiedet; 840°, 1 h; Oel; 300°, 1 1‘i 
langsam abgekühlt. —

*) Streckgrenze.

Bei Gußlegierungen m it 0,5 % C, 35.% Cr und 10 bis 3 0 %  Ni 
änderte sich die Proportionalitätsgrenze bei 845° innerhalb des 
untersuchten Legierungsbereichs nicht wesentlich; bei Nickel- 
gehalten über 30 % nahm  die Zugfestigkeit ab und die Dehnung 
zu. E in  erhöhter Mangangehalt (1 % Mn) erwies sich bei Stählen

») Bur. Stand. J .  Res. 9 (1932) S. 327/32.

Setzung im vergüteten Zustand untersucht. Die chemische Zu
sammensetzung und W ärmebehandlung der Stähle sowie ihre 
Festigkeitseigenschaften bei Raum tem peratur sind aus Zahlen- 
lafel 1 zu ersehen. E rm itte lt wurden diejenigen Belastungen, die 
eine Anfangsdehnung von 0,1 und 1 % bzw. eine Dehnung iw

=) Bur. Stand. J .  Res. 9 (1932) S. 441/55.
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zweiten Elicßabschnitt von 0,1 und 1 % nach 1000 h  bewirkten; 
unter Anfangsdehnung ist die während oder unm ittelbar nach 
Aufgabe der East eintretende verhältnismäßig rasche Verlänge
rung und unter Dehnung im zweiten Fließabschnitt die auf das

Anfangsfließen folgen
de gleichmäßige Ver
längerung des Probe- 
stabes verstanden. 
Eine Zusammenstel
lung der Versuchs
ergebnisse zeigt Abb.l. 
Darin bedeuten die 
obere und untere Seite 
der vollausgezogenen 
Rechtecke diejenigen 
Belastungen, (lio 1 
bzw. 0,1%  Anfangs
dehnung hervorrufen. 
Ein vollausgezogenes 
Dreieck will besagen, 
daß ein W ert für die 
Anfangsdehnung von 
1 % nicht erm ittelt 
worden ist; in diesem 
Falle gibt die Grund
linie des Dreiecks dio 
einer Anfangsdehnung 
von 0,1 % entspre
chende Belastung an. 
In  entsprechender 
Weise bedeuten die 
obere und untere Seite 
der offenen Rechtecke 
die einer Dehnung im 
zweitcnFließabsehmtt 
von 1 bzw. 0,1 % in 
1000 h  entsprechende 
Belastung.

Ein Vergleich der 
beiden Wolfram- 
Ohrom-Vanadin-Stäh- 
le zeigt, daß der koh- 
lcnstoffärmcrc Stahl 
(EE 1554) höhere Be-
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von 510 und 540° wesentlich höhere Belastungen für 0,1 %  Deh
nung auf. Dagegen ist er dem geglühten Wolfram-Chrom-Vanadin- 
Stahl EE  1554 hinsichtlich der Belastung für 1 %  Dehnung bei 
460, 510 und 540° unterlegen. E in Vergleich der beiden Molybdän- 
Chrom-Vanadin-Stählc SE 208 (normalgeglüht und angclassen) 
und E 1490 (ölabgeschreckt und angelassen) ergibt einen höheren 
Kriechwiderstand bei Stahl SE 208, der einen niedrigeren Kohlen
stoffgehalt, aber höheren Mangangehalt h a t; außerdem h a t er 
einen weiteren Arbeitsbereich, d. h. die Spanne zwischen der 
einer Dehnung von 0,1 und 1 % entsprechenden Belastung ist 
größer.

H. J .  T a p s e l l ,  A. E . J o h n s o n  und W. J .  C le n s h a w 3) 
führten m it sechs Stählen, deren chemische Zusammensetzung 
in Zalilentajcl 2 wiedergegeben ist, K u r z z e r r e iß v e r s u c h e  im  
T e m p e r a tu r b e r e ic h  v o n  300 b is  (300 bzw. 700° aus. Be
stim m t wurden die Proportionalitätsgrenzc, Streckgrenze, Zug
festigkeit, Dehnung, Einschnürung und zum Teil der E lastizitäts
modul. Ferner stellten sic m it denselben Stählen D a u e r -  
Zahlentafel 2. C h e m isc h e  Z u s a m m e n s e tz u n g  d e r  v o n  
T a p s e l l ,  J o h n s o n  u n d  C le n sh a w  g e p r ü f te n  S tä h le .

Stahl C Si Mn P s Ni Cr
Nr. % o/o orso 0.7 /0 o//o % %

i 0,51 0,1 69 0,59 0,015 0,010 0,12 __
0,33 0,13 0,63 0,019 0,019 3,13 —

3 0,31 0,24 0,58 0,015 0,020 3,53 0,24
4 0,35 0,13 0,60 0,019 0,028 0,25 V 1,18
5 0,29 0,79 0,27 0,013 0,019 0,23 13,71
0 0,15 0,37 0,23 0,013 0,011 7,99 17,20 !

4 0 0 °

3

r

E

StaM : SE7733 £57575 £57550 S53O0 57730 £7575  
Abbildung 1. Vergleich verschiedener Stähle 
nach den Belastungen zur Erzielung einer 

Dehnung um 0,1 und 1 %  bei höheren 
Temperaturen,

lastungcn bei 460, 510 und 540“ zu ertragen vermag, ehe eine 
Dehnung von 0,1 bzw. 1 %  erreicht wird, als der kohlcnstoff- 
rcichere Stahl (EE 1546). Ferner ist bei dem kohlenstoffärmeren 
Stahl der Belastungsbereich zwischen 0,1 und 1 % Dehnung bei
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b e la s tu n g s v e r s u c h e  an unter Verfolgung der Kriechgeschwin
digkeit über einen Zeitraum von 40 Tagen. Wio Abb. 2 zeigt, 
hat der Kohlenstoffstahl bei einer P rüftem peratur von 500° ein 
besseres Verhalten gegen Fließen als die übrigen niedriglegierten 
Stähle, im Vergleich zum Chrom-Vanadin-Stahl allerdings nur 
in den ersten 20 Tagen. Am günstigsten verhält sich der Nickel- 
Chrom-Stahl. Der rostfreie Chromstahl zeigt bei 7 kg/mm'2 
Belastung ein günstigeres Vorhalten als der Kohlenstoffstahl 
bei 4,7 kg/mm*. Bei dem rostfreien Nickcl-Chrom-Stahl t ra t  
bei einer Belastung von 14 kg/m m 2 ein starkes Dehnen um über 
1 % auf; jedoch ist die Kriechgeschwindigkeit dieses Stahles 
nach 30 bis 40 Tagen nur wenig höher als die des Kohlenstoff
stahles un ter einer Belastung von 7 kg/m m 2. Aus den Dehnungs- 
Zeit-Schaulinien bestim m ten Tapsell, Johnson und Clenshaw 
diejenige Belastung, die nach 40 Tagen eine Kricehgcschwmdig- 
keit von 10“ 1, 10_* und 10”3 % je Tag bewirkt (Limiting Creep 
Stress). Die Ergebnisse der Kurzversuche und der vierzigtägigen 
Belastungsversuchc sind in Abb. 3 für den Chrom-Vanadin-Stahl 
wiedergegeben. Ein von den übrigen Stählen recht verschiedenes

A  = Zugfestigkeit im  Kurz- 
versuch 

B  — Proportionalitätsgrenzc 
C »  Belastung entsprechend 

1 %  bleibender Dehnung 
D — Belastung entsprechend 

0,5 %  bleibender Deh
nung

E  “  Belastung entsprechend 
0 ,2 %  bleibender Deh
nung

F  — Belastung entsprechend 
0 ,0 5%  bleibender Deh
nung

Cr = Bclastungs-Zeit-Schuu- 
linie fiir eine Dehn- 
geschwindigkeit von 
0,1 %  je Tag 

I I  — Belastungs-Zeit-Schau- 
linle für eine Dehn- 
gesehwindigkeit von 
0 ,0 1%  je  Tag 

J  = Belast ungs-Zeit-Schau- 
linic für eine Dehn- 
geschwlndigkeit von 
0,001% je  Tag

N sn\  «/\\ V  \
\ \ y\

ß X \ \
s

J00

0ersuc/7sc/aaer in  Tage#
Abbildung 2. Dehnungs-Zeit-SchauUnicn für verschiedene 

Stähle (vgl. Zahlentafcl 2) im Zugversuch bei 500°.

510 und 540° größer als bei dem kohlenstoffreichcren. Der öl- 
gehärtete und angelassene Wolfram-Chrom- Vanadin-Stahl
(KE 1139) weist im Vergleich zu dem geglühten Stahl (EE 1540) 
ähnlicher Zusammensetzung bei den höheren Prüftem peraturen

3) D epartm ent of Scientific and Industrial Research, Engi
neering Research, Special Report No. 18 (London: His M ajesty’s 
stationery Office 1932).

48.53

ffo a
T e m p e ra tu r/r  J

Abbildung 3. Ergebnis der Kurzzerreißversuche 
und Dauerbclastungsversuche bei höheren Tem 

peraturen für Stah l 4 nach Zahlentafel 2.

Verhalten zeigt der rostfreie Nickel-Clirom-Stahl. Die Propor
tionalitätsgrenzc liegt selir niedrig. Der Stahl ha t aber eine hohe 
Verfestigungsfähigkeit; so beträgt bei einer Tem peratur von 
400“ und einer Belastung von 47 kg/m m 2 die Anfangsdehnung 
17,9% ; sie gebt im Verlauf von ein bis zwei Tagen aber auf 
sehr geringe Beträge zurück. In  Fällen, in denen eine geringe 
Anfangsdehnung gefordert wird, empfiehlt es sich daher, den 
Stahl bei der betreffenden Tem peratur um etwa 1 %  zu verformen.

Bekanntlich geht bei iangdauem den Erhitzungen der im 
normaigeglühten Zustand im Stald vorhandene streifige Zem entit 
in die Kugelform über; mit dieser Gefügeänderung ist ein R ück
gang der Zugfestigkeit verbunden. Die Ergebnisse von Glüh- 
versuchen, die von R . W. B a ile y  und A. M. R o b e r t s 4) im 

4) Proe. Instn . mech. Engr. 122 (1932) S. 209/84 u. 298/377
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Temperaturbereich von 550 bis 700° an Stählen durchgeführt 
wurden, die zwischen 0,15 und 0,9 % C enthielten und dio in ver
schiedenen Zuständen Vorlagen, sind in Abb. 4 wiedergegeben, 
und zwar ist die b is  z u r  Z u s a m m e n b a l lu n g  d e s  Z e m e n t i ts

Ü0072S

einer Belastung von 12,0 kg/m m 2 ausgesetzt wurde. Aus den 
Untersuchungen geht hervor, daß Stähle m it 1,5 bis 3,5 % Ni 
bei längerer Belastung und Tem peraturen, wie sie in Dampfkessel
anlagen üblich sind, spröde werden, wenn der Molybdängehalt
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Abbildung 4. E in fluß  der Glühtemperatur auf die zur Zusammen
ballung des Zementits erforderliche Zeit.

A  «=> Stah l m it 0 ,9 %  0, gewalzt und normal geglüht
B  Stahl m it 0 ,3 %  0, gegossen und geglüht
Cg = Stah l m it 0 ,15%  0, gewalzt und geglüht
Cn *= Stah l m it 0 ,15%  0, gewalzt und normal geglüht
D «=» Stah l m it 0 ,4 %  C, geschmiedet und normal geglüht.

e r f o r d e r l ic h e  G lü h d a u e r  in  A b h ä n g ig k e i t  v o n  d e r  
G lü h te m p e r a tu r  aufgetragen. Die durch die Versuchspunkte 
gelegten K urven sind Gerade, die parallel zueinander laufen und

unter einem bc-
1 ~1 stim m ten Winkel zur

Abszissenachse liegen. 
Sie gehorchen dem 
allgemeinen Gesetz 

b

t  =  A • e 1 ,
worin t  die zur Zu
sammenballung des 
Zem entits erforder
liche Glühdauer, T dio 
absolute Tem peratur, 
A u n d ' b K onstante 
und e^die Basis des 
Napierschen Log
arithm usbedeuten. In  
welcher Weise die zur 
Zusammcnballung des 
Zem entits erforder
liche Glühdauer von 
der Vorbehandlung 
abhängig ist, geht aus 
den folgenden Ergeb
nissen ^von Glühver- 
suchen bei 645° an 
einem Stahl m it 
0,3 % C hervor:

4fff0\ -- ff - S  -0 - S  -2
¿ogari(/7070Sc(er'/7e/777gesc/7H'/7707jr2e/y(r% /7i)
Abbildung ß. E in fluß  der Gefügeausbildung 
auf die Dehngesehwindigkeit von Stah l m it 
0 ,4 %  C unter einer Belastung von 11 kg/mm2 

bei verschiedenen Temperaturen.

Behandlung

Zeit bis zur 
vollständigen 

Zusammen ballung 
des Zementits 

h
Gegossen und geglüht (Anlieferungszustand)............... 609
Normalgeglüht bei 9 0 0 ° ................................................. 65
Geschmiedet und nonnalgeglüht bei 9 0 0 ° ............... 65
Geschmiedet, normalgeglüht und kaltgewalzt...............
Geschmiedet, normalgeglüht, kaltgewalzt und nonnal-

1,25

geglüht........................................................................... 65

Wie die Z u s a m m c n b a l lu n g  d es  Z e m e n t i ts  d e n  
W 'id e rs ta n d  g e g e n  K r ie c h e n  b e e in f lu ß t ,  geht aus Abb. 5 
hervor. Bei dem untersuchten S tahl m it 0,4 % C und einer Be
lastung von 11 kg/m m 2 liegt die zu einer bestim m ten Dehn- 
geschwindigkcit gehörige Tem peratur im Zustand des körnigen 
Zementits etwa 30° tiefer als im normalgeglühten Zustand.

Von großer W ichtigkeit für den Bau von Dampfanlagen ist 
die Beobachtung, daß gewisse S tä h le ,  die lä n g e re  Z e i t  d e n  
in  D a m p fa n la g e n  h e r r s c h e n d e n  A r b e i t s te m p e r a tu r e n  
a u s g e s e tz t  gewesen sind, eine h o h e  S p r ö d ig k e i t  a n n e h m e n . 
Kohlenstoffstählc werden hiervon weniger betroffen als legierte 
Stähle, besonders Nickel- oder Manganstähle. Abb. 6 zeigt nach 
Untersuchungen von Bailey und Roberts den Rückgang der 
Kerbzähigkeit eines Stahles m it 3 % Ni, der bei 400 ° 200 h lang
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Abbildung 6. Versprödung eines Stahles m it 3 %  N i durch 
Glühen bei 400° unter Belastung von 12,6 hg/mm2.

unter 0,7 % liegt. Stähle m it einem Nickelgehalt über 5 % zeigen 
diese Erscheinung nicht. Auch Manganstähle m it 1 bis 2 % Mn 
neigen zu Sprödigkeit, des
gleichen Stähle m it einem ge
ringen Kupfergehalt. Zweifellos 
ist die bei langdauernder E rw är
mung beobachtete Sprödigkeit 
wesensgleich m it der als Anlaß
sprödigkeit bekannten Erschei
nung, die bei gewissen vergüteten 
Stählen dann au ftritt, wenn sie 
nach dem Anlassen langsam ab- 
gekiihlt werden.

W. B a r r  und W. E. B a rd -  
g e t t 5) beschreiben ein a b g e 
k ü r z te s  V e r f a h r e n  z u r  B e 
s t im m u n g  d e r  D a u e r s ta n d 
fe s t ig k e i t .  Abb. 7 zeigt ein 
Schema der Versuchsanordnung.
Der zu untersuchende Stab E, 
der sich in einem elektrisch be
heizten Ofen befindet, wird 
durch Anziehen der Schrauben
m utter C belastet. Die Höhe 
der Last wird durch Dehnungs
feinmessungen an  dem rein 
elastisch beanspruchten S tab G 
erm ittelt. Die Arbeitsweise 
geht aus -.466. S hervor. Der auf 
500° erhitzte Probestab wurde 
einer Belastung von 22 kg/m m 2 
ausgesetzt. Infolge der eintre
tenden Dehnung fällt dio Last 
entsprechend Schaulinie A ab, 
und zwar erst rasch und sodann 
langsamer. E in neuer Probestab, 
der m it der aus dem ersten 
Versuch sich ergebenden Endspannung (12,6 kg/m m 2) belastet 
wurde, zeigte gleichfalls anfänglich einen starken Rückgang 

2Sr

Abbildung 7. Gerät zur Be
stimmung der Dauerstand- 

fcstigkeit nach Barr und 
Bardgctt.

O O S  72 70
ße/asfoogsi/auer /O fat/eo

Abbildung 8. Daucrstandfestigkeits-Schaulinien nach Barr 
und Bardgett für einen Stahl m it 0 ,1 1%  0 bei 500°.

der Spannung, jedoch in einem geringeren Maße als beim ersten 
Versuch (Schaulinie B). W eitere Versuche m it noch niedrigeren 

~ 5) Proc. Instn . mech. Engr. 122 (1932) S. 285/97 u. 298/37'-
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Anfangsbelastungen (Schaulinio C und D) zeigen ein weiteres 
verringertes Fallen der anfiinglich aufgebrachten Belastung. 
Trägt man die im Verlauf einer bestimmten Zeit (48 h) eingetre
tenen Lastabfällo in Abhängigkeit von der Anfangslast auf 
(Abh. 9), so liegen dieso Punkte für jede Tem peratur auf einer.

VS

Deshalb wird die Tem peratur des Ofens und der Probe, langsam 
zu sinken beginnen, bis erneut K ontak t en tsteh t und dam it der 
Heizstrom des Ofens eingeschaltet oder verstärkt wird. Auf 
diese Weise soll erreicht werden, daß die Tem peratur des Ofens 
innerhalb i  2 bis 3° um die beabsichtigte Untersuchungs
tem peratur pendelt. Die Ofentemperatur wird durch ein Thermo
element I  gemessen und fortlaufend von dem Schreiber K  auf- 
gezeichnet. Am unteren freien Ende des Prüfstabes ist die Prüf- 
last angehängt. I s t  die Last so klein, daß sie ein Kriechen des

7700
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Abbildung 9. Anfangsbelastungs-Lastabiall-Schau- 
linien nach Barr und Bardgett fllr einen Stahl m it 

0 ,11%  C bei verschiedenen Temperaturen.

Geraden. Die Schaulinien verlaufen um so steiler, jo höher die 
Prüftemperatur ist. Der Schnittpunkt der Kurven m it der 
Abszissenachse g ib t diejenige Spannung an, bei der im Laufe 

der angewandten Prüfdauer kein 
meßbarer Spannungsabfall einge
tre ten  ist.

Das Verfahren von B arr und 
B ardgett h a t eine gewisse Aehn- 
lichkeit m it der von W. R o h n 6) 
entwickelten Bestimmung der Kriecb- 
fcstigkeit metallischer Werkstoffe bei 
erhöhten Temperaturen. Rohn hat 
ein Gerät entwickelt, das die W är
meausdehnung des Probestabes als 
Meßgrundlage benutzt. Die Ver
suchsanordnung ist schematisch in 
Abb. 10 dargestellt. Der Probestab 
von üblich 10 mm Dmr. und 1,3 m 
Länge befindet sich in einem elek
trisch geheizten Röhrenofen A von 
1 m Länge und 35 mm 1. W. Die 
Wicklung des bis etwa 1150° ver
wendeten Ofens ist so angeordnet, 
daß eine möglichstgleichmäßigcTem- 
peratur über nahezu die gesamte 
Länge des Ofens erreicht wird. Der 
Ofen ist umgeben von einem starren 
Rahmen B aus Invar, an dem der 
Ofen selbst aufgehängt ist und an 
dem zugleich oberhalb des Ofens die 

□ R i| Probe C festgcklemmt ist, während
M, i' L --3 I) sie sich nach unten frei dehnen kann.

Unterhalb des Ofens ist an der Probe 
bei G eine Schneide angeklemmt, 
gegen die sich eine an dem Invar
rahmen befestigte leichte Blattfeder D 
anlcgt. Das freie Ende dieser Feder 
träg t bei E  ein P latinplättchen, dem 
bei F  eine mikrometrisch fein ver- 

Abbildong io . Vorrichtung stellbare Platinspitze gegcnüberstcht. 
von Rohn zur Bestimmung Gcht man bei einem unbelasteten 

der Kriechfestigkeit. p robestab von ciner bestimmten
Temperatur aus. bei der die Feder gerade die Schneide bei G 
und das P lättchen bei E  gerade noch die Platinspitze bei F  
W ährt, so wird eine geringe Temperatursteigerung eine U nter
brechung des K ontaktes bewirken, wodurch über ein Relais H 
W  Heizstrom des Ofens unterbrochen oder der Heizwicklung 
des Ofens ein passend bemessener W iderstand vorgeschaltet wird.

6) Z. Metallkde. 24 (1932LS. 127/31.
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Abbildung 11. Temperatur-Zclt-Scbnulinie einer Nickellegierung unter einer 
Belastung von 0,5 kg/mms nach Rohn.

Prüfstabes bei der betreffenden Tem peratur nicht bewirkt, so 
wird die Tem peratur gleichbleiben. Längt sich dagegen der 
Probestab durch die Last, so wird das Spiel des K ontaktes so 
beeinflußt, daß die Ofentem peratur allmählich sinkt. Aus dem 
Tcm pcraturabfall in der Zeiteinheit läß t sich m it Hilfe des W ärm e
ausdehnungskoeffizienten die in ciner bestim m ten Zeit ein- 
getreteno Verlängerung des Stabes errechnen.

Will m an das Ver
halten eines Werkstoffes 
bei einer bestimmten 
Tem peratur über eine 
längere Zeit untersuchen, 
so gcht man in der 
Weise vor, daß man etwa 
alle 24 h  dio Mikrometer
schraube m it dem P la tin 
kontakt F  so weit nach
stellt, daß die Ofentempe
ra tu r wieder die beab
sichtigte Höhe erreicht 
und man feststellt, um 
wieviel Grad je Stunde 
die Tem peratur durch
schnittlich zwischen zwei 
Nachstellungen gesun
ken ist. Man kann auch 
in der Weise verfahren, 
daß man das Nachregeln 
unterläßt. In  dem Falle 
wird die Ofentemperatur 
allmählich sinken. Da 
aber bei abnehmender 
Tem peratur die Festig-
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Abbildung 12. Daucrstandicatigkcit 
einer Nickellegierung m it 1 5 %  Cr, 
7 %  Mo und 1 5 %  Fe  bei Annäherung 
an die Versuchstemperatur von tieferen 

(a ) und höheren (b ) Temperaturen.

keit des Probestabes zunimmt, so wird sich der T em peraturab
fall in der Zeiteinheit immer mehr verlangsamen, bis schließlich 
eine weitere Verlängerung durch Kriechen nicht mehr e in tritt 
und die Tem peratur des Ofens glcichbleibt. Bei der dann herr
schenden Tem peratur entspricht die angehängte L ast gerade 
der Dauerstandfestigkeit. Abb. 11 gibt die Tem peratur-Zeit- 
K urve einer Nickellegierung m it 15 %  Cr, 7 %  Mo und 15 %  Fe 
unter ciner Last von 0,5 kg/m ra2 wieder. Zu Beginn des Versuches 
wurde eine Tem peratur von 1050° eingestellt und dann die E in
richtung sich selbst überlassen. Die gesamte Dehnung innerhalb 
der Versuchszeit von 5000 h  entspricht einem Tem peraturabfall 
von 210°, woraus sich eine Verlängerung des Probestabes um etwa 
0,3 % errechnet. Die Punkte, an  denen die Dehngeschwindigkeit 
gerade 10- '’, 10-c und 10~' % /li betrug, sind hervorgehoben. 
Die Dauerstandfestigkeit liegt für die Tem peratur von 840° bei 
0,5 kg/m m 2.
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G lü h e n  b e i h o h e n  T e m p e r a tu r e n  d ie  D a u e rs ta n d 
f e s t ig k e i t  e in e  V e rb e s s e ru n g  e r f a h r t .  .166. 14 zeigt, 
daß bei einer Nickellegierung für eine Versuchstemperatur von 
980° eine Erhöhung der Vorglühtcmpcrntur von 1050 auf 1150 
und 1250° die Dauerstandfestigkeit etwa auf den drei- und vier
fachen Betrag erhöht.

\z«
I

ZOI
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I

Ein Nachteil der Rohnschen Einrichtung ist die große Länge 
der Probe (1,3 m). Die Dehnung wird aus dem beobachteten 
Temperaturunterschied errechnet. Dieses Verfahren liefert nur 
dann sichere W erte, wenn der Ausdehnungskoeffizient genügend 
bekannt ist. Nach der von Rohn vorgeschlagcnen Arbeitsweise 
wird für eine bestim m te Belastung diejenige Tem peratur gesucht,

%Cr %A7 % fe % M o^_ . 
- 7 S  3 3  7 3  7  

Z - Z O  3 0  
= 73 3  7V

Z Z

T em p era tu r m  °C 
Abbildung 13. Aenderung der DauerstandfcBtigkeit ver

schiedener Legierungen m it der Temperatur.

bei der die Dchngeschwindigkeit gleich Null wird oder sehr 
geringe W erte annim m t. Ehe diese Tem peratur im Ofen sich 
einstellt, h a t der Stab bei den zunächst gewählten höheren 
Tem peraturen bereits eine mehr oder weniger große Dehnung 
erfahren. Es liegt also bei der schließlich sich cinstcllcndcn Prüf- 
tem peratur nicht mehr der W erkstoff im Ausgangszustand vor, 
sondern in einem mehr oder weniger stark vorgereckten Zustand. 
Der Fehler wird sich um so stärker bemerkbar machen, jo mehr 
Versuche an  ein und demselben Stab vorgenommen werden. 
Diese Bedenken fallen fort bei der Prüfung metallischer W erk
stoffe bei sehr hohen Temperaturen, bei denen auch nach kleiner 
Verformung bereits Rekristallisation c in tritt.

Tem peratur m °C  
Abbildung 1-1. Erhöhung der Diiucrstundicstigkcit einer 
Nickellegierung m it 15 %  Cr, 16 %  Fe, 7 %  Mo und 
2 %  Mn durch Verglühen bei steigender Temperatur.

Auf einige bemerkenswerte Beobachtungen, die Rohn bei 
seinen Untersuchungen gemacht hat, sei noch hingewiesen. 
Bei Werkstoffen, bei denen in dem zu untersuchenden Tem peratur
bereich bereits nach kleinen Verformungen Kristallerholung 
c in tritt, spielt es eine große R o lle ,  ob  m an  den Versuch so 
ausführt, daß man s ie h  d e r  V e r s u c h s te m p e r a tu r  a u s  
h e iß e r e n  o d e r  k ä l t e r e n  B e re ic h e n  n ä h e r t .  Aus .466. 12 
ist zu ersehen, daß sich dabei Unterschiede in der D auerstand
festigkeit bis zu 40 %  ergeben können. Ferner m acht es einen 
erheblichen U n te r s c h ie d ,  ob e in e  P ro b e  im  k a l t e n  
Z u s ta n d  o d e r  e r s t  n a c h  E r r e ic h u n g  d e r  P r ü f te m p e -  
r a t u r  b e la s t e t  w ird . Aus Abb. 13 geht hervor, daß selbst als 
warmfest bekannte metallische Werkstoffe bei Temperaturen 
von 900 und 1000° nur noch sehr geringe Dauerstandfestigkeiten 
haben. Zu erwähnen sind auch die Beobachtungen Rohns, die 
sich übrigens mit denen anderer Stellen decken7), daß d u rc h

7) Zum Beispiel A. E. W h ite  und C. L. C la rk : Trans. 
Amer. Soc. Steel T reat. 21 (1933) S. 1/21.

Abbildung 15. Vorlaut der bleibenden Dehnung für einen Stahl mit 
1 3 %  N i, 1 6 %  Cr und 2 ,5 %  W  bei 000°.

Nach E. S ic h e l und M. U lr ic h “) soll die Belastung, bei der 
die Dchngeschwindigkeit nach Erreichen einer bleibenden Form
änderung von 0,2 % einen W ert von 1 X 10-1 % /h  nicht über
schreitet, eine brauchbare Bereclmungsgrundlage bilden. Dio 
Bestimmung dieser m it B a u e r s  t a n  d s t r e c k g r e n z e  bezcichnetcn 
Grenzbelastung geschieht durch graphische Auftragung der durch 
Belastungsversuche von etwa fünfzigstiindiger Dauer ermittelten 
bleibenden Dehnung in Abhängigkeit von der Zeit in einem 
doppellogaritlunischen Koordinatensystem, un ter der Annahme, 
daß dio Zeit-Dehnungs-Sehaulinien bei dieser Auftragung gerad
linig verlaufen. Hiernach ergibt sich beispielsweise für einen 
Chrom-Nickel-Wolframstahl bei 000° eine Dauerstundsgrenze 
von rd. 14 kg/mm - (Abb. 15). Anton Pomp.

Versuche zur Ermittlung der konvektiven Wärmeübergangs
zahlen und Reibungsverluste an einem Nadel-Lufterhitzer.

Der W unsch nach Steigerung des W ärmeübergangs bei der 
Anwendung von W ärm eaustauschern aller A rt, wie Speisewasser
vorwärmern, Lufterhitzern usw., und dio Erkenntnis, daß die 
W ärmeleistung abhängig ist von der Berührungszeit e in e s  Gas
teilchens m it der Heizfläche, führten zu der Folgerung, daß ein 
zylindrischer Körper mit kleinem Durchmesser die gesuchte 
Leistungssteigerung bringen müßte. E in solcher Körper ist die 
sogenannte Nadel, die als wesentlicher Bestandteil einer neuen 
B auart von W ärmeaustauschern verwendet wird. Die einzelnen 
Aufbaubestandteile der Austauscher bestehen aus rohrartigen 
Körpern, die eine m it Nadeln besetzte Innen- und Außenhciz-

flächc von ß bis 7 nun 
W andstärke haben 
(Abb. 1). Als Wcrk-

Abbildun^ 1.
Ansicht eines Elementes des 

Nadel-Lufterhitzers.

stoff wird dichtes, blasen- und porenfreies Gußeisen verwendet, 
das gegenüber H itze und Anfressungen widerstandsfähig ist. 
Eine solche B auart soll eine große spezifische Wärmeleistung 
und daher niedriges Gewicht und geringen Platzbedarf gewähr
leisten, ferner eine leichte Reinigung und eine gleichbleibcnde 
Leistung, auch nach langer Betriebszeit, ermöglichen.

Die Lufterhitzer haben einen rohrartigen Körper von eiförmi
gem Querschnitt m it nadelbedcekter gas- und luftberührter 
Heizfläche und flanschenartigen Endkasten, die zur Lagerung 
und Abdichtung der einzelnen Rohre dienen. Die Endkasten 
werden m iteinander verschraubt, so daß eine B auart entsteht, die 
sich nach allen Seiten frei ausdehnen kann, aber in sich fest ver
bunden is t (.466. 2).

Der Nadellufterhitzer wird aus einzelnen gußeisernen Ele
m enten in Längen von 800 bis 2600 mm zusammengestellL B~r 
Vorteil des Nadellufterhitzers besteht darin, daß durch die Nadeln

8) Z. V D I 76 (1932) S. 659/63.
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einmal eine beträchtliche Vergrößerung der Heizfläche, dann 
aber auch durch die starke Durchwirbelung sowohl der vorzu- 
ivärmendcn L uft als auch des Heizgases eine größere spezifische 

W ärmeübertragung erreicht wird.
Zweck der im folgenden be

schriebenen Versuche war, die kon- 
vektivenW ärmeübergangszah len und 
den Reibungsverlust in einem
Elementkörper eines Nadel-Lufter
hitzers zu bestimmen, der von der 
Firm a Liesen & Co. in Krefeld zur 
Verfügung gestellt worden war.

Das untersuchte E lem ent des 
Lufterhitzers ha tte  eine Länge von

Xadcü Luftvorwärmer. 1865 mm uncl einen Querschnitt
von 107 X 213 mm. Die Länge 

der Nadeln betrug auf der Luftseite 38,5 mm, auf der Heiz
gasseite 20 mm, die Nadeln haben am Fuß einen Durchmesser 
von 8 mm, an der Spitze 3 mm, die Teilung ist 14 mm. 
Die gesamte m it dem W ind in Berührung stehende Heizfläche 
betrug 1,87 m 2/m Rohrlängc, die Heizfläche des Rohres m it fort- 
gedachten Nadeln 0,62 in2/m Rohrlänge. Der freie Strömungs
querschnitt in einer Nadolebene war 0,017 m2, im leeren Rohr 
0,0228 in2, der gleichwertige (hydraulische) Durchmesser 0,147 m.

Bei den vorliegenden Versuchen handelte es sich darum , den 
Wärmeübergang von heißer, das R ohr durchströmender L uft an 
die Rohrwandung fcstzustellen. Zu diesem Zweck wurden gleich
bleibende Heißluftmengen durch den Körper geschickt und ihre 
Menge sowie die Wind- und W andtem peraturen nach einer von 
der Wärmcstello Düsseldorf ausgearbeiteten Meßweise an zahl
reichen Stellen über der Rohrlänge gemessen. Die a-W erte 
wurden dann aus der in einem Abschnitt abgegebenen und von 
der zugehörigen Heizfläche aufgenommenen Wärmemenge be
rechnet. Zur E rm ittlung des Druckabfalls wurde der U nter
schied der (statischen -f- dynamischen) Gesamtdrücke in Ab
ständen von 400 mm über der Kanallänge gemessen.

Die Versuche wurden an einer besonderen Versuchsanlage 
durchgeführt1). In  einem R ekuperator wurde L uft auf 400 bis 700° 
vorgewärmt, ihre Menge durch einen Askania-Regler gleichgehal
ten und durch Staurand gemessen.

Die Messungen wurden erst dann durchgeführt, wenn Be- 
harrungszustand eingetreten war. Es wurde festgestellt, daß die 
Wärmcübergangszahlen in Abhängigkeit von der Rohrlänge stark 
fallen, was hauptsächlich auf die Einwirkung der ,,Anlaufstreckc“ 
zurückzuführen ist. Die starke Erhöhung der konvektiven 
Wärmcübergangszahlen in der „Anlaufstrccke“ ist auf die am 
Eintritt entstehenden Wirbel zurückzuführen.

Um den Einfluß der Geschwindigkeit auf die konvektive 
Wärmeübergangszahl festzustellen, wurden die Messungen bei 
verschiedenen Belastungen durchgeführt.

Die aus diesen Versuchen erhaltene Formel der konvektiven 
Wärmeübergangszahl als M ittel über die ganze Länge des Heiz
körpers lau te t:

a k =  4,025 y w 0 V'T (1)
w0 =  m/s Geschwindigkeit, bezogen auf den engsten Strömungs

querschnitt und auf 0 0 C und 760 mm QS,
\  =  kcal/m 2 h 0 C Wärmeübergangszahl, bezogen auf die Ge

samtheizfläche (einschließlich Nadeln),
T =  absolute Tem peratur in 0 C absolut.

In  dem untersuchten Bereich von w0 — 1 bis 4 m/s lag ock 
zwischen 20 und 40 kcal/m 2 h  0 C.

Die Gleichung läß t sich auch schreiben:

4  =  12,15 ywö V t . (2)

In diesem Falle ist auf die Heizfläche des leeren Rohres 
mit fortgedachten Nadeln bezogen. Bei dieser A rt der Beziehung 
ergeben sich som it Wärmeübergangszahlen von rund der drei
fachen Höhe, also von 60 bis 120 kcal/m 2 h 0 C. Diese Zahlen
sind außerordentlich günstig; bei stärkeren Elementen werden sie 
noch höher liegen.

Die zwischen den einzelnen Meßstellen erm ittelten Reibungs
verluste zeigten in Abhängigkeit von der Rohrlänge wiederum den 
Einfluß der „Anlaufstrecke“ . Die m ittleren Druckverluste über 
die Rohrlänge ließen sich in Anlehnung an frühere Versuche der 
Wärmestelle Düsseldorf wiedergeben durch die Formel:

hr =  1,074 w2Y„ , g - ^ - 1-

J) Arch. Eisenhüttenwcs. 6 (1932/33) S. 423/31 (Wärme
stelle 181).

w0 =  Geschwindigkeit, bezogen auf den Querschnitt in einer 
Nadolebene,

Y„ =  spezifisches Gewicht des ström enden M ittels ( 0 0 und 
760 mm QS),

B =  Barom eterstand in mm QS, 
h =  Gasüberdruck in mm QS.

Abbildung 3. Konvektive Värmettbergangszahlen in  Abhängigkeit 
vom Iteibungswiderstand (w0 veränderlich).

Löst man für eine m ittlere W indtem peratur von 400° über 
dem W iderstand jo m Rohrlänge als Abszisse die W ärm eüber
gangszahlen auf, so ergibt sich die K urve in Abb. 3; im Ver
gleich zum glatten  Rohr liegt diese K urve insofern günstig, als sie 
für g e g e b e n e n  W iderstand recht hohe Würineübergangsznhlen 
aufweist. Es zeigt sich, daß bei gleichem W iderstand durch den 
Rekuperator eine hohe Steigerung des W ärmeübergangs gegen- 
über einem g latten  Rohr m it gleichem hydraulischem D urch
messer möglich ist. Der Wärmeübergang wird um  m ehr als den 
doppelten Betrag gegenüber einem leeren R ohr ohne Nadeln erhöht.

H a n s - H e r b e r t  B ö h m  und G e rh a rd  S c h e fe ls .

Aus Fachvereinen.
g. Deutscher Physiker- und Mathematikertag.

Die diesjährige Deutsche Physiker- und M athematikertagung, 
die gemeinsam von der Deutschen Physikalischen Gesellschaft, 
der Deutschen Gesellschaft für technische Physik, der Deutschen 
Mathematikervereinigung und der Gesellschaft für angewandte 
Mathematik und Mechanik m it Beteiligung der Heinrich-Hertz- 
Gesellsehaft zur Förderung des Funkwesens vom 17. bis 22. Sep
tem ber 1933 in W ürzburg veransta lte t wurde, erhielt ihre be
sondere Stimmung durch e inen . B ericht des Präsidenten der 
Physikalisch-Technischen Reichsanstalt, des Professors Dr. J o h . 
S t a r k ,  ü b e r  d ie  O r g a n i s a t io n  d e r  p h y s ik a l i s c h e n  
F o r s c h u n g 1). Als das Ziel einer solchen Organisation stellte 
Stark den Dienst an der Wissenschaft als solcher einerseits, an der 
ganzen Volksgemeinschaft anderseits hin. Der Einwand, daß 
wissenschaftliche Forschung nicht organisiert werden könnte, weil 
sie wesentlich in der Leistung der einzelnen Forseherpersönlichkeit 
begründet sei, wurde dam it entkräftigt, daß nicht die Leistung des 
Einzelnen durch die Organisation ersetzt, sondern vielmehr gerade 
erst ermöglicht und un terstü tz t werden solle. Als dringlichste 
Aufgabe wurde die Schaffung einer Sammelstelle für die physika
lische Forschung in Deutschland in der erweiterten Physikalisch- 
Technischen Reichsanstalt, die Bereitstellung von Einrichtungen 
und Hilfsm itteln für Sonderaufgaben, Ausbau eines Reichsfor- 
schungsdienstcs, Ordnung des physikalischen und technischen 
Schrifttum s und Fürsorge für den wissenschaftlichen Nachwuchs 
genannt.

Nach der Eröffnungssitzung wurden an den beiden ersten 
T agen ausgewählte Vortrüge aus dem Gebiete der A to m fo r s c h u n g  
u n d  d e r  k o sm isc h e n  S t r a h lu n g  gehalten, auf die hier nicht 
weiter eingegangen werden soll.

Der d ritte  Tag war den G e s c h ä f t s s i t z u n g e n  der beiden 
Physikalischen Gesellschaften Vorbehalten. Der derzeitige Vor
sitzende der Deutschen Gesellschaft für technische Physik, K. M e y , 
Berlin, wurde auch zum Vorsitzenden der Deutschen Physika
lischen Gesellschaft gewählt, so daß beide Körperschaften je tz t in 
ihren Leitungen wieder enger m iteinander verbunden sind. Es 
ist zu hoffen, daß dam it die W iedervereinigung der deutschen 
Physikerschaft in einer einzigen großen Gesellschaft eingeleitet ist.

An den drei letzten Tagen wurde das Them a: G re n z e n  d e r  
e le k t r i s c h e n  M essu n g  in zahlreichen Einzelberiehten be
handelt, von denen hier nur einige wenige im Auszuge besprochen 
werden können.

Als erster trug M. C z e rn y , Berlin, an Stelle des verhinderten 
W. G e r la c h , München, über G re n z e n  d e r  M e ß e m p f in d lie h -

») Metallwirtsch. 12 (1933) S. 555/56.



1246 Stahl und Eisen. Patentbericht. 53. Jahrg. Nr. 48.

k c i t  u n d  M e ß g e n a u ig k e i t  vor. Auf zwei Gebieten der Meß
technik ist die Physik zuerst auf die naturgegebene Grenze ge
stoßen, ohne zunächst zu erkennen, daß sie an dieser s tan d : in der 
Optik bei dem Versuch, das Auflösungsvermögen des Mikroskops 
weiter zu steigern, und in der Elektrotechnik bei den Bemühungen 
um eine Erhöhung der Galvanometerempfindlichkeit. E rst E. 
A b b e  erkannte, daß dem Auflösungsvermögen des Mikroskops 
natürliche Grenzen gezogen sind, die von der Apertur des optischen 
Systems und der W ellenlänge des Lichtes abhängen. In  der 
Elektrotechnik führte dio Entwicklung schließlich zu Galvano
m etern, deren Schwankungen nicht m ehr durch äußere E r
schütterungen, sondern durch innere thermische Schwankungen 
hervorgerufen werden und m it denen daher die Grenze der Meß
genauigkeit erreicht ist.

Anschließend berichtete R. V ie w eg , Berlin, über die A u f 
z e ic h n u n g  v o n  v e r ä n d e r l i c h e n  V o rg ü n g o n . In  der Meß
technik sind selbstschreibende Geräte besonders bei der U nter
suchung sehr schnell und sehr langsam ablaufender Vorgänge un 
entbehrlich geworden. In  letz ter Zeit haben die einschlägigen 
Firm en eine ganze Reihe von neuen Geräten von ausgezeichneter 
Empfindlichkeit entwickelt, wie z. B. den Kompensographen der 
F irm a Siemens & Halske, A.-G., für die Aufzeichnung sehr 
schwacher Ströme oder den Elektronenstrahl-Oszillographen, der 
die Beobachtung schnellster Vorgänge ermöglicht.

Von Bedeutung für die mechanische W erkstoffprüfung war 
ein Bericht von W. J a n o w s k y ,  Berlin, über die m a g n e to -  
e la s t i s c h e  M essu n g  v o n  D ru c k - ,  Z u g - u n d  V e r d r e h u n g s 
k r ä f t e n .  Das Verfahren beruht auf der Veränderung der Magne
tisierbarkeit ferromagnetischer Stoffe durch elastische Bean
spruchung. Es ist meßtechnisch überaus einfach und soll aus
reichende Gleichmäßigkeit haben. Dio Vorteile des Verfahrens 
liegen vor allem in der Möglichkeit beliebiger Fernablesung und

der hohen Eigenfrequenz, die es gestattet, auch sehr schnell ab
laufende Vorgänge aufzunehmen.

U .D e h lin g e r ,  S tu ttgart, sp rach ü b e rsu b m ik ro sk o p isch o  
U n te r s c h ie d e  z w isc h e n  G u ß - u n d  R e k r is ta l l i s a t io n s 
z u s ta n d  v o n  M e ta l le n .  Durch Vergleich von Einkristallen, 
dio ans der Schmelze erstarrt waren, m it Einkristallen derselben 
Legierung, die durch R ekristallisation nach kritischer Verformung 
gewonnen waren, konnte gezeigt werden, daß die Schmelzein
kristalle stets mechanisch weicher sind als rckristallisiorte Kristalle. 
Auch wachsen sie bei einer Glühbehandlung nicht weiter, während 
rekristallisierte Gefüge bei einer Erhöhung der Temperatur immer 
noch Veränderungen durch W eiterwachsen einzelner Kristalle erlei
den. Die Ursache für diese Unterschiede wird darin gesehen,daß der 
durch Rekristallisation erhaltene K ristall in stärkerem MaßcMosaik- 
Struktur und G itterstörungen aufweist, die einer bildsamen Formän
derung entgegenwirken. Kleine Verunreinigungen scheinen dabei 
so zu wirken, daß dio M osaikstruktur beständiger wird. Unreine 
K ristalle haben daher stets größere Festigkeit als ganz reine.

W ichtig waren ferner die Ausführungen von 0 . v. Auwers 
über die V o lu m e n m a g n e to s t r ik t io n  v o n  P o ly -  u n d  E in 
k r i s t a l l e n .  W ährend dio älteren Theorien der Längsmagneto- 
striktion die Raum änderung vernachlässigten, konnte jetzt ge
zeigt werden, daß diese erhebliche Beträge annehmen kann und 
nur bei den technischen Pcrmalloy-Lcgierungen verschwindet. 
Auch in dem Dreistoffsystem Eisen-Nickel-Kobalt liegen die 
Legierungen von Perm alloy-Art durchweg in der Nähe eines 
Mindestwertes der Volumenmagnetostriktion.

0 . D a h l  und J . P f a f f e n b e r g e r  berichteten über dio Ab
h ä n g ig k e i t  d e r  m a g n e t is c h e n  E ig e n s c h a f te n  d e r  Eisen- 
N ic k e l-L e g ie ru n g o n  v o n  d e r  W ä rm e b e h a n d lu n g , die sie 
durch zahlreiche Versuche belegten, ohne jedoch eine endgültige 
Erklärung für diese Erscheinung abzugeben. Franz Wever.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).
(Patentb latt K r . 47 vom 23. November 1933.)

Kl. 7 a, Gr. 15, B 156 198; Zus. z. P a t. 575 674. Schräg- 
walzwerk oder Rohrpresse zur Herstellung von nahtlosen Rohren. 
Leo Becker, Düsseldorf-Gerresheim.

Kl. 7 b, Gr. 10/10, H 133 113. Verfahren zur Herstellung 
von Rohren. H ydraulik G. m. b. H., Duisburg.

K l. 7 c, Gr. 2, St 49 002. Vorrichtung zur Herstellung von 
Wellblech m it an  der Seite in die W ellentäler überhängenden 
Wellenbergen. Strömsnäs Jernverks Aktiebolag, Degerfors 
(Schweden).

Kl. 10 a, Gr. 18/01, E  288.30. Verfahren zur Herstellung 
von Koks aus schlechtbackenden oder nichthackenden S tein
kohlen. Erzgebirgisclier Steinkohlen-Aktienvercin und Sipl.-Qitg. 
K arl Fieke, Zwickau i. Sa.

Kl. 18 d, Gr. 2/40, K  119 102. Herstellung von Gegenständen 
(z. B. Gefäßen, Rohren, Maschinenteilen usw.), die eine hohe 
W iderstandsfähigkeit gegen den Angriff von Salz- oder Schwefel
säure erfordern. Fried. K rupp A.-G., Essen.

Kl. 31 c, Gr. 13, K  114 530. Verfahren zur Behandlung einer 
in einer Pfanne befindlichen Metall- oder Legierungssehmelze. 
Fried. K rupp A.-G., Gußstahlfabrik, Essen.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentb latt Nr. 47 vom 23. November 1933.)

Kl. 18 a, Nr. 1 281 765. Schieberkeil m it'W asserkühlung. 
Dango & Dienenthal, Siegen i. W.

Kl. 24 c, Nr. 1 282 025. Kam m ergittersteinl W erner Studte, 
Düsseldorf.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 18c, Gr. 890, Nr. 551312, vom 4. Oktober 1929; ausge

geben am 4. August 1933. Zusatz zum P a ten t 535 340 [vgl. 
Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 634]. H e rm a n n  P r ü f e r t  in  H o h e n 
l im b u rg . Vorrichtung zum Kühlen von blank zu erhaltendem 
Glühgut.

Das Einsatzgefäß wird ringsherum durch einen Hohlm antel, 
der von einem gasförmigen oder flüssigen K ühlm ittel durehström t 
wird, von der zum Eintauchen der Glocke dienenden Abdichtungs
flüssigkeit vollständig getrennt, deren übermäßige Erwärmung 
hierdurch verhindert wird.

1) Die Anmeldungen liegen von dom angegebenen Tage an 
während zweier Monate für jederm ann zur Einsicht und E in 
sprucherhebung im P a ten tam t zu Berlin aus.

Kl. 48 b, Gr. 10, Nr. 580 748, vom 2. Februar 1932; ausgegeben 
am 15. Ju li 1933. P a t e n t - T r e u h a n d - G e s e l l s c h a f t  für 
e le k t r i s c h e  G lü h la m p e n  m. b. H. in  B e r lin . (Erfinder:
2)r.«3;ltg. Hans Woiff in Berlin.) Verfahren zum Aufbringen eines 
festhaftenden Ueberzuges von Molybdän a u f beliebig geformte 
Körper aus anderen Werkstoffen.

Der m it einer dünnen Schicht einer reduzierbaren, in kol
loidalem Aggregatzustand befindlichen Molybdänrerbindung 
überzogene K örper wird in reduzierender Atmosphäre bei Tempe
raturen  über 900°, bei etwa 1050°, erhitzt.

KI. 18 c, Gr. 13, Nr. 580 781, vom 24. Februar 1929; aus
gegeben am 15. Ju li 1933. H a n s  W e ig e l a u f  G u t Seehof- 
E c k in g . Verfahren zur Behandlung von Walzgut.

Das W alzgut wird m it einem Abschreckmittel, z. B. durch 
Abbrausen oder Abspritzen m it Flüssigkeiten, Dampf, Gas oder 
Luft, während des W armwalzvorganges behandelt, um es für eine 
dem Warmwalzen folgende K altbearbeitung geeignet zu machen, 
und diese Zwischenbehandlung wird so in den Warmwalzvorgang 
eingeschaltet, daß das W alzgut nach der Behandlung noch 
mehrere Kaliber durchläuft.

Kl. 21 h, Gr. 1830, Nr. 580 796, vom 23. Mai 1931; ausgegeben 
am  17. Ju li 1933. Amerikanische P rioritä t vom 22. Mai 1930. 
B e r l in - I l s o n b u r g e r  M e ta l lw e rk e ,  A k t.-G es., in  B erlin . 
Induktionsofen ohne Eisenkern.

Zwischen der Ofenspulo und dem Gerüst aus magnetisier
barem W erkstoff wird ein aus nichtmagnetisierbarem, gut leiten
dem M etall bestehender Schirm angeordnet, dessen Stärke so 
gewählt wird, daß in ihm der überwiegende Teil des in ihn ein
dringenden Streuflusses in Wärmo um gewandelt wird; der Schirm 
kann an  einer oder mehreren Stellen unterbrochen sein.

Kl. 18 c, Gr. 9#1, Nr. 580 831, vom 28. April 1931: aus
gegeben am  17. Ju li 1933. F e l te n  & G u ille a u m e -E sch -

w e i le r  D r a h t  A k t.-G es . in  K ö ln . Glühofen-
anlage und Verfahren zum Betriebe der Anlage.

Sie besteht aus einem 
ortsfesten Teil a  mit zwei 

y r f  abwechselnd unmittelbar 
beheizbaren Glühkam
mern b und e, die Huf* 
fein aus feuerfestem Stein 
zur Aufnahme der Glüh- 
töpfe haben. Die Kam

mern d, e, f, g der drehbaren Vorwärmanlage 
nehmen die Glühtöpfe unm ittelbar, d. h. ohne 

feuerfeste Muffeln auf und werden alle oder nur zum le  
durch die Abgase der Glühkammern beheizt.
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5 B ¡5 bedoutet .Buchanzeige. — 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 B ü c h e r  wende man sich an den V e rlag  S ta h le is e n  m. b. H ., wegen der 
Z c i ts c h r i f te n a u f s i i tz c  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 te n le u te ,  Düsseldorf, Postsehließfach 664. 
— Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 96/99. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle. —

Allgemeines.
Robert A. Hadfield, Sir: T h e  r iso  of m e ta l lu r g y  w ith  

special r e fe re n c e  to  S h e f f ie ld  d is c o v e r ie s ,  in v e n t io n s  
and re se a rc h . Adress of welcome to the memhers of the  jlron 
and Steel In stitu to  and o ther friends visiting the  E ast Hecla 
Works of Messrs. Hadfields L td., Sheffield, on September 14tlj, 
1933. (W ith ill.) [Sheffield 1932.] (112, 11, 16 pp.) 8°. —  Das 
Buch gibt neben Hinweisen auf die Hauptversam mlung des Iron 
and Steel In stitu te  in  Sheffield eine Uebcrsicht über die Geschichte 
dieser Stadt, ihrer Eisenindustrie, der von dieser gemachten E r
findungen und der W irkungen von neuen metallurgischen Ver
fahren auf die neuzeitliche Entwicklung der Eisenindustrie, be
sonders für dio Herstellung von Sonderstählen. Auch wird die 
Entwicklung aller der Veredelungsverfahren für Stahl besprochen, 
die durch die wissenschaftliche Untersuchung der Werkstoffe auf 
metallurgischem, chemischem und wärmetechnischem Gebiet ge
funden wurden. Mehrere Abschnitte behandeln die Bedeutung 
Sheffields für die Landesverteidigung sowie die h ü tten 
männische Ausbildung und die wissenschaftlichen Vereine 
und Forschungsnnstalten Sheffields. Das Buch ist für den, der 
sich über die eisenindustrielle Bedeutung Sheffields unterrichten 
will, recht wertvoll und kann bestens empfohlen werden. 5  B 5

Geschichtliches.
Heinz Riebel: B e it r ä g o  z u r  G e sc h ic h te  d e r  s ä c h 

sischen E is e n in d u s t r i e .  Leipzig 1933: (Leipziger Druckwerk
stätte). (89 S.) 8°. — Leipzig (Universität), Philos. Diss. S B 5 

Hans Spethm ann, Dr., in Essen, Privatdozent an der Uni
versität K öln: D a s  R u h r g e b ie t  im  W e c h se ls p ie l v o n  L a n d  
und L e u te n ,  W ir t s c h a f t ,  T e c h n ik  u n d  P o l i t ik .  Berlin 
(SW 61): Reim ar Hobhing. 8». 2 Bde. Geb. 22,50 MJC, bei 
Vorausbostellung bis zum Erscheinen des 3. (Schluß-) Bdes., 
spätestens bis W eihnachten 1933, 19 J tJ l. — Bd. 1. Von der Vor- 
röraerzeit bis zur Gestaltung eines Reviers in der Mitte des 
IS. Jahrhunderts. M it 1 K arte  und 107Abb. (252 S.) — Bd. 2. 
Die Entwicklung zum Großrevier seit Mitte des 18. Jahrhunderts. 
Mit 1 K arte  und 85 Abb. (S. 257/676.) S  B S

Carl Duisbcrg: M ein e  L e b e n s e r in n e ru n g e n .  Hrsg. auf
Grund von Aufzeichnungen, Briefen und Dokumenten von Jesco 
v. Puttkam er. (Mit zahlr. Abb. auf Beil.) Leipzig: Philipp 
Reclam jun. (1933.) (207 S.) 8°. Geh. 1 0 J? X  5 B 5

Ernst Feyerabend: A n  d e r  W iege  d es  e le k t r i s c h e n  
T eleg rap h en . (Mit 14 Textabb.) Berlin (NW 7): VDI-Verlag,
G. m. b. H., 1933. (32 S.) 8°. 0,90 (Abhandlungen und 
Berichte. [Hrsg.:] Deutsches Museum. Jg . 5, H. 5.) ¡5 B S

Fred B land: J o h n  G u rr (1 7 5 6 — 1823), d e r  E r f in d e r  d e r  
gu ß e isern en  S p u rw eg e .*  Durch Aufstände der Kohlenfahrer 
veranlaßt, die die hölzernen Spurwege zerstörten, kam John Curr 
auf den Gedanken, g u ß e is e rn e  Schienen im Winkelprofil zu 
verwenden. (Abmessungen: 1,80 m lang, 75 mm breit, 13 mm dick, 
die an der Innenseite aufsitzende Randleiste war 50 mm hoch und 
13 nun dick.) Diese Flaehschienen wurden auf hölzerne Schwellen 
genagelt. E in Pferd konnte auf diesen Spurwegen 9 bis 10 Kohlen
wagen im Gesamtgewicht von 2,5 bis 3 1 ziehen. [Trans. Ncwcomen 
Sou- 11 (1930/31) S. 121/30.]

F c in c is e n s t r a ß e  a u s  dem  J a h r e  1795.* Zeichnung einer 
Feineisenstraße, die Jam es Cockshutt zugeschrieben wird. [Trans. 
Xewcomen Soc. 11 (1930/31) S. 131.]

G ö ra n sso n s  A n te i l  a n  d e r  D u rc h fü h ru n g  d e s  B e sse 
m erv erfah ren s.*  Aus einem Briefe Göranssons an Richard 
Akerman vom 6. November 1879 geht seine Mitwirkung an der 
Ausgestaltung des Bessemerverfahrens eindeutig hervor. — Vgl. 
St®M u. Eisen 34 (1914) S. 1097. [Met, & Alloys 4 (1933) Nr. 9, 
s- 143/44.]

T. E. Lones: E r in n e r u n g e n  a n  d en  B e rg b a u  in S ü d - 
S ta ffo rd sh ire  u n d  N o rd -W o rc e s te r .  Die Geschichte des 
an technischen Geschehnissen reichen Landstriches weist u. a. 
folgende Vorkommnisse a u f: Dud Dudley und seine Bemühungen 
um die Koksroheisendarstellung, Dampfmaschine von Savery 
uud die erste Anwendung der Davyschen Sicherheitslampe. 
[Trans. Ncwcomen Soc. 11 (1930/31) S. 42/54.]

P r im i t i v e  S c h w e iß s ta h le rz o u g u n g .*  Verfahren der 
Eingeborenen auf Ceylon in niedrigen, uus Lehm gebauten Oefcn 
m it durch Menschenkraft getätigten Gebläsen. Schliffbilder des 
erzeugten Schweißstahles. [Met, & Alloys 4 (1933) N r.9 , S. 144/45.] 

A rthur T itlcy: B e rg b a u  in  C o rn w a ll.  R e c h n u n g s b ü c h e r  
v o n  R ic h a r d  T r e v i th ic k  d. Ae. Kostenangaben für verschie
dene Zweige des Berg- und Hüttenwesens, u. n. für Erze, Holz
kohlen, Löhne, Dampfmaschinenbetrieb u. a. m. gegen Endo des
18. Jahrhunderts. [Trans. Newcomen Soc. 11 (1930/31) S. 26/41.] 

J . G. H . W arren: D a s  S k iz z e n b u c h  v o n  J o h n  N u t t a l l  
(1 8 1 8 — 1890) m it  B e m e rk u n g e n  ü b e r  B a u te i le  u n d  
R ä d e r  a u s  S c h w e iß s ta h l  f ü r  L o k o m o tiv e n .*  Genaue 
Angaben über die Herstellung m it Angabe der für die einzelnen 
Arbeitsvorgänge benötigten Arbeiter. Kosten für eine Lokomotiv- 
kurbelwolle aus dem Jah re  1832. [Trans. Newcomen Soc. 11 
(1930/31) S. 67/89.]

Grundlagen des Eisenhüttenwesens.
Physik. S. H ilpert und A. L indner: U e b o r  F e r r i t e .  2. M i t 

te i lu n g :  G ru p p e  d e r  A lk a li - ,  E r d a lk a l i -  u n d  B le ifo r r i te .*  
Röntgenuntersuchung über die K rista llstruk tur der Verbindungen. 
[Z. physik. Chcm. 22 (1933) Abt. B, Nr. 5/6, S. 395/405.]

Angewandte Mechanik. W alter Buchm ann: D ie  B e d o u tu n g  
rä u m lic h e r ,  p l a s t i s c h e r  u n d  in h o m o g e n e r  S p a n n u n g s 
z u s tä n d e  fü r  d ie  F ra g e  d e r  z u lä s s ig e n  B e a n s p ru c h u n g .*  
Allgemeine Ausführungen. [Schriften d. Hess. Hochschulen 1933, 
Nr. 2, S. 58/06; W erkstofftcchn. Kolloquium der S taatl. M aterial
prüfungsanstalt der Techn. Hochschule D arm stadt, 24. Jun i 1933.] 

F r. P. Fischer; V o rs c h la g  z u r  F e s t le g u n g  d e r  z u lä s s i 
g en  B e a n s p ru c h u n g e n  im  M a sc h in e n b a u .*  Dio zulässigen 
Beanspruchungen werden im Schaubild m it der m ittleren Span
nung als Abszisse und der W echselspannung als Ordinate durch 
ein Dreieck festgelegt, das erstens durch die Streckgrenze, zweitens 
durch die an polierten Proben erm ittelte  oder nach bestimmten 
Vcrhältniszahlcn aus der Zugfestigkeit errcchnete Schwingungs
festigkeit bestim m t ist, wobei Abzüge für die Oberflächenbeschaf
fenheit der Bauteile — steigend m it der Zugfestigkeit, d. h. der 
Kerbempfindlichkeit des Stahles — und für den Sicherheitskoeffi
zienten gemacht werden. Vergleich der so errcchneten zulässigen 
Beanspruchungen m it den Ergebnissen nach C. Bach und nach 
der „ H ü tte“ . Weiterentwicklung des Vorschlages. [Techn. M itt. 
Krupp 1933, Nr. 3, S. 67/83.]

H. Kayser: V e rsu c h e  ü b e r  d io  A b s c h e r -  u n d  L o e h lc i-  
b u n g s f e s t ig k e i t  v o n  N ie tv e rb in d u n g e n .*  [Stahlbau 6 
(1933) Nr. 21, S. 104/68.]

A. Lieberherr: D ie  B e a n s p ru c h u n g  d e r  T ro m m e ln  
e in e s  W a s se r ro h rk e s s e ls .*  Untersuchungen über die V erhält
nisse in den R ohrplatten m it Hilfe von in einer Trommel einge- 
walztcn Rohrstummeln. Zusätzliche Beanspruchungen, Ueber- 
lagerung der vom Einwalzen und vom inneren Druck herrührenden 
Spannungen. Weitgehende Uebereinstimmung m it den Siebel- 
schen Versuchen. [Schweiz. Bauztg. 102 (1933) Nr. 8, S. 87/91.]

C. Modemann: K r a f t f l u ß  im  Q u e r s c h n it t .*  E s wird die 
Frage untersucht, oh dio berechneten Spannungen m it den wirklich 
auftretenden Spannungen übereinstimmen. Gefahren der Span
nungsspitzen. Nachweis, daß die Anschauung irrtüm lich ist, 
wonach sich die Spannungen gleichmäßig über den Querschnitt 
verteilen. [Techn. M itt. K rupp 1933, Nr. 3, S. 91/94.]

K urt Schönfelder: D ie  B e d e u tu n g  d e r  A r b e i t s le i s t e n  
in  T e ilfu g e n  fü r  d ie  S t e i f i g k e i t  d e r  K o n s t r u k t io n .  [Z. VDI 
77 (1933) Nr. 39, S. 1070/73.]

A. Thum und H. W iegand: D ie  D a u e r h a l tb a r k e i t  v o n  
S c h r a u b e n v e r b in d u n g e n u n d M i t te l  zu  ih r  e r  S te ig e ru n g .*  
Der Spannungsübergang von der M utter zur Schraube kann ver
bessert werden durch eine E indrehungsnute in der M utter oder 
konisches Ausdrehen der M utter. [Z. VDI 77 (1933) N r 39 
S. 1061/63.]

H. W iegand: D ie  D a u e r f e s t i g k e i t  d e r  S c h r a u b e  in  
A b h ä n g ig k e i t  v o n  d e r  M u tte r fo rm .*  Einfluß des M uttern
werkstoffes und des Ueberganges der K raftlinien von der M utter 
in den Schaft (Sitz im Gewinde, Vorspannung). [Schriften d. 
Hess. Hochschulen 1933, Nr. 2, S. 67/72; W erkstofftechn.

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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Kolloquium der S taatl. M atcrinlprüfungsanstalt der Techn. 
Hochschule D arm stadt am 24. Ju n i 1933.]

Physikalische Chemie. John Chipman: G le ic h g e w ic h t  
h e i d e r  O x y d a t io n  v o n  f lü s s ig e m  E is e n  d u rc h  W a s s e r 
d a m p f  u n d  d io  f r e ie  E n e rg ie  v o n  E is e n - I I - O x y d  in  f l ü s 
s ig em  S ta h l .  Bestimmung der Gleiehgewichtskonstanten für 
die Umsetzungen zwischen Elektrolyteisen, W asserstoff und W as
serdampf bei Tem peraturen oberhalb des Schmelzpunktes. Be
stimmung der W ärmetönung und der freien Energie der Bildung 
von EeO in flüssigem Eisen. [J . Amer. ehem. Soc. 55 (1933) 
S. 3131/39; nach Chem. Zbl. 104 (1933) I I ,  Nr. 17, S. 2584.] 

Chemie. H a n d b u c h  d e r  c h e m is c h - te c h n is c h e n  A p p a 
r a te ,  m a s c h in e l le n  H i l f s m i t t e l  u n d  W e rk s to f fe .  E in 
lexikalisches Nachschlagewerk für Chemiker und Ingenieure. 
Hrsg. von Dr. A. .T. K ie se r . U nter M itarb. von 2)r.'Qltg. E rnst 
Krause [u. a.]. Mit etwa 1500 Abb. E tw a 15 Lieferungen. Leipzig: 
Otto Spanier, Verlag, G. m. b. 11. 8°. — Lfg. 3. (Mit Abb. 225 
bis 369.) 1933. (S. 193/288.) 8,50 JU (. = B  =

E rn st H artm ann: D e r V e rb re n n u n g s m e c h a n is m u s  d e s  
K o h le n o x y d s  u n d  s e in e r  G e m isch e  m it  G a se n  u n d  D ä m p 
fen . (Mit 10 Tab. u. 20 Abh., z. T. auf 7 Beil.) Büekeburg [1933]: 
Herrn. Prinz. (63 S.) 8°. —  Karlsruhe (Techn. Hochschule), 
2)t.>3ug.-Dlss. — ß —

Mechanische Technologie. G. Oehler, ®r.*3ng.: T a s c h e n 
b u c h  fü r  S c h n i t t -  u n d  S ta n z w e rk z e u g e  u n d  d a f ü r  b e 
w ä h r te  B ö h le r -W e rk z e u g s tä h le .  M it zahlr. Abh., L iteratur- 
Nachweisen, Konstruktions- und Bereehnungsbeispielen. Berlin: 
Ju lius Springer 1933. (VI, 128 S.) 16°. Geb. 7,50 JUC. = B  =

Maschinenkunde im allgemeinen. E rnst Mahle, $i))(.«Qng„ 
S tu ttg a rt: N eu e  W ege im  K o lb c n b a u . Größere Lebensdauer 
von Zylinder und Kolben durch Leichtmetall-Kolben m it B ing
trägern D. R. P . und A. P. (Mit 26 Abb.) Dresden-A. (19, Müller- 
Berset-Straße 17): Verlag „Deutsche Motor-Zeitschrift“ , G. m. 
b. H., [1933]. (14 S.) 4». 1,50 JU (. =  B =

Elektrotechnik im allgemeinen. Alfred Hecht, (Sr.-Qing.: 
K u r z s c h lu ß e r w ä r m u n g  v o n  K a b e ln .  Mit 46 Abh. u. 15Zah- 
lentaf. Berlin (NW 7): VDI-Verlag, G. m. b. H., 1933. (25 S.) 4“. 
5 für  Mitglieder des Ver. deutsch. Ing. 4 ,50 .9}J(. S  B S

B e r g b a u .
Allgemeines. Max Schulz-Briescn: D e r p r e u ß is e h e  S t a a t s 

b e rg b a u  im  W a n d e l d e r  Z e ite n . Berlin (SW 61): Reim ar 
Hobbing. 8°. — Bd. 1. Der preußische Staatsbergbau von seinen 
Anfängen bis zum Ende des 19. Jahrhunderts. Mit 8 Taf., 1 U r
kunde u. 1 farb. Landkarte. 1933. (224 S.) Geb. (für Bd. 1 
u . 2) 21 JS'Jt, Subskr.-Preis bis 31. Dez. 1933 18 (Zum
14. Deutschen Bergmannstag 1933.) — Das vorliegende Werk 
behandelt die Entw icklung des preußischen Staatsbergbaus bis 
zur letzten Jahrhundertw ende, während die ereignisreiche neuere 
Zeit in einem zweiten Bande dargestellt werden soll. Außer dem 
vielseitigen Bergbau wird auch noch das eng dazugehörige Hütten- 
und Salincnwcsen m it in die B etrachtung einbezogen. Bis zum 
Inkrafttre ten  des Allgemeinen Berggesetzes im Jah re  1865 ist 
auch vielfach auf die allgemeine W irtschaftslage und die V erhält
nisse in  der entsprechenden Privatindustrie eingegangen, die sei
nerzeit sta rk  von der Staatsgew alt beeinflußt wurden. In  an 
regender Darstellung gibt das Buch einen Ueberblick über die 
ganze Entw icklung des brandenhurgisch-preußischen Bergbaus, 
dessen Umfang und Bedeutung m it den verschiedenen Gebiets
erweiterungen dauernd gestiegen ist. Jedenfalls ist der wohl
gelungene Versuch des Verfassers, das Wachsen und Wesen auch 
der kleinsten Betriebe, die m eist nicht mehr vorhanden sind, ein
gehend zu schildern und dam it der Vergessenheit zu entreißen, 
besonders zu begrüßen. 5 B 5

Lagerstättenkunde. J .-P . Arend: U e b e r  d ie  E n t s t e h u n g s 
b e d in g u n g e n  d e r  o o l i th is c h e n  A b la g e ru n g e n  u n d  d ie  
B e w e g u n g e n  d e r  E r d r in d e .  Zur Theorie der Bildung des 
Minettelagers von Briev. [C. R. Acad. Sei., Paris, 197 (1933) 
Nr. .16, S. 847/50.]

B ertrand T. Denis: D ie  C h ro m e rz la g e r  im  W e s te n  d e r  
P r o v in z  Q u eb ec . [Ann. Rept. Quebec Bur. of Mines 1931, 
P a rt D, 106 S.: nach Chem. Abstr. 27 (1933) Nr. 19, S. 4756.] 

Wm. O. Hickok: D ie  E is e n e r z la g e r  b e i C o rn w a ll  
(P e n n s y lv a n ic n ) .  Lagerverhältnisse und Zusammensetzung 
der Erze. [Econ. Geol. 28 (1933) S. 193/255; nach Chem. Abstr. 
27 (1933) Nr. 20, S. 5033.]

Bernard H. Sanders: D a s  E is e n e rz v o rk o m m e n  v o n  I t a -  
b i ra ,  B ra s ilio n .*  Geologische Verhältnisse und voraussicht
liche Vorräte. A rt und Zusammensetzung der verschiedenen 
Erzvorkommen. Verhüttungsmöglichkeiten. [Iron Coal Trad. 
Rev. 127 (1933) Nr. 3427, S. 661/62.]

Lee Tienchen: D ie  E n ts te h u n g  d e r  M a n g a n e rz la g e r  
v o n  C h in h s ie n  ( K w a n g tu n g ) .  [Bull. Geol. Soc. China 11
(1931) S. 307/13; nach Chem. Abstr. 27 (1933) Nr. 19, S. 4756.]

F r. Ulrich und R . Munk: D ie  M a n g a n e rz la g e r  in den 
K a r p a th e n  im  N o r d o s te n  d e r  T s c h e c h o s lo w a k e i  und  ihre 
E n ts te h u n g .*  [Chim. e t Ind . 29 (1933) Nr. 6 bis, S. 305/13.] 

H. W erner: S ta n d  u n d  A u s s ic h te n  d e r  E rd ö lg ew in 
n u n g  in  N o r d d e u ts e h la n d .*  Die bekannten Erdölfelder und 
ihre Entw icklung in  Hannover und Holstein. Förderung der 
deutschen Erdölgcbiete von 1896 bis 1932. Vermutete Erdöl
lagerstätten  in  den norddeutschen Salzstöcken. Anzeichen von 
Erdöllagerstätten. Vorgehen und Arbeitsweise heim Aufsuchen 
(W ünschelrute, geophysikalische und geothermische Verfahren). 
Bergrechtliche, technische und wirtschaftliche Einflüsse auf die 
weitere Entwicklung der Erdölförderung. [Glückauf 69 (1933) 
Nr. 40, S. 933/42; Nr. 41, S. 961/69.]

A u f b e r e i t u n g  u n d  B r i k e t t i e r u n g .  
Allgemeines. W. Luyken und L. K raeber: B eg riffe  und 

K e n n z i f f e r n  z u r  B e u r te i lu n g  v o n  A b s ie b u n g s -  und 
S ic h tu n g s v o rg ä n g e n .  Ableitung der erforderlichen Berech- 
nungsforrneln. Bedeutung der Kennziffern für vergleichende 
Untersuchungen und Gewährleistungen. Bemerkungen zur Be
stimmung der Gehalte an  Ueberkorn und Unterkorn durch Priif- 
siebe. [Glückauf 69 (1933) Nr. 41, S. 957/61.]

Nasse Aufbereitung, Schwimmaufbereitung. Ch. Berthclot: 
N e u z e i t l ic h e  V e r f a h r e n  z u r  E n ts ta u b u n g  u n d  T ro ck 
n u n g  d e r  K o h le .*  Vergleich der trockenen m it der nassen Auf
bereitung nach der W irtschaftlichkeit. [Chim. e t Ind. 29 (1933) 
Nr. 6 bis, s .  362/70.]

B r e n n s to f f e .
Koks. M. Hepner: D ie  m e c h a n is c h e  P rü f u n g  des K ok

ses. Rückblick auf das Schrifttum  über Zerreiblichkeits- und 
Druckfestigkeitsprüfungen. [Chim. e t Ind. 29 (1933) Nr. 6bls, 
S. 337/43.]

R obert K assler: U e b e r  d io  R e a k t io n s f ä h ig k e i t  von 
K oks.*  Bestimmung der Reaktionsfähigkeit durch Kohlensäure 
bei 950°. Einfluß der Gasgeschwindigkeit, der Probenschicht, 
dicke, der Korngröße und der Asche auf das Ergebnis. Vergleich 
der Reaktionsfälligkeit von Koks m it der von Graphit und Holz
kohle. Umsetzung von Koks m it Wasserstoffsuperoxyd bei ge
wöhnlicher Tem peratur. [Chim. e t Ind. 29 (1933) Nr. 6 bis, S. 315/26.] 

Erdöl. P e t r o le u m  D e v e lo p m e n ta n d  T e c h n o lo g y  1933. 
Transactions of the American In stitu te  of Mining and Metallurgical 
Engineers, Vol. 103, Petroleum  Division. Papers and discussions 
presented before the  Division a t  Los Angeles, Ju ly  28, 1932, 
Ponca City, Sept. 30—Oet. 1, 1932, and New York, Feh. 20—23, 
1933. New York (N. Y., 29 W est 39t>‘ Street): The Institu te  1933. 
(426 pp.) 8°. Geb. 5 S. — Das Werk behandelt die neuesten Fort
schritte  und Aufschlüsse der Erdölgewinnung und die mit der 
W eiterverarbeitung zusammenhängenden Fragen. Wenn cs auch 
in erster Linie auf die amerikanischen Verhältnisse zugeschnitten 
ist, so sind doch auch die Vorkommen der übrigen Länder genü
gend berücksichtigt, so daß m an einen wertvollen Ueberblick über 
die W elterzeugung erhält. 5 B -

V e r e d l u n g  d e r  B r e n n s t o f f e .  
Kokerelbetrieb. B. v. H ahn: D a s  V e r h a l te n  d e r Ver

k o k u n g s w ä rm e n  v o n  S te in k o h le n m is c h u n g e n .  (Mit / 
Zahlentnf. u. 26 Abh. auf Beilagen.) Braunsehweig 1933. (2 Bl., 
23 S.) 4°. —  Braunschweig (Techn. Hochschule).
Diss. S B -

François Coufalik: V e rsu c h e  m it  K o k sk o h le .*  Zur Prü
fung der Verkokbarkeit wird ein Verkokungsversuch mit 1,5 kg 
Kohle im Pythagorasrohr bei elektrischer Beheizung vorge
schlagen. [Chim. e t Ind . 29 (1933) Nr. 6 bis, S. 327/36.]

W alter Ludewig: D ie  B e s t im m u n g  d es  A u sg asu n g s
g r a d e s  v o n  K o k sen .*  Versuchseinrichtung und -durchfiihrung. 
Einfluß der Nachentgasungszeit auf die entwickelte Gasmenge. 
Unterschied der Ergebnisse bei verschiedenen Meßverfahren. 
Gaswertzahl und flüchtige Bestandteile im Koks. [Gas- u. Vässer- 
fach 76 (1933) Nr. 40, S. 733/36.]

H. W. Seyler: V e rb e s s e ru n g  d es  K o k s e s  d u rc h  W aschen 
d e r  K o h le .*  Betriebserfahrungen bei der Carnegie Steel Co. 
in Clairton über den Einfluß des Waschens der Kohle auf Aschen- 
und Sehwefelgehalt, Festigkeit und Porigkeit des Kokses und die 
Betriebsergebnissc der Kokerei. [Chem. metallurg. Engng. 
(1933) Nr. 9, S. 470/73.]

M. Spetl: V e rb e s s e ru n g  d e s  K o k s g c f  iiges d u rc h  Pet10' 
g ra p h is c h e  B e h a n d lu n g  d e r  K o h le .*  Versuche zeigten, da 
die an  Glanzkohle angereicherte Fraktion  einer tschechosloua i- 
schen Kohle den festeren Koks, die an Faserkohle angereiche e 
Fraktion  einen porigeren Koks lieferte. [Chim. e t Ind. 29 (K* 
Nr. 6 bis, S. 344/49.] . .

Schwelerei. J .  F raser Shaw: D ie  S c h w e lu n g  von S te in
k o h le  in  s t e in e r n e n  R e to r te n .*  Die Kohle wird durch >'
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heizte senkrechte Steinknnäle geführt. Versuchscrgebnisse. [Chim. 
et Ind. 29 (1933) Nr. 6 bis. S. 469/72.]

Verflüssigung der Brennstoffe. Etienne A udibert: D ie  V e r 
fahren  z u r  H e r s te l lu n g  v o n  o r g a n is c h e n  f lü s s ig e n  E r 
zeugnissen  a u s  In d u s tr io g a s e n .*  Thermodynamische Grund
lagen der Verbindung von Kohlenoxyd m it Wasserstoff. Die ver
schiedenen Verfahren zur Hydrierung des Kohlenoxyds. Die 
Umwandlung des Methans in flüssige Stoffe. [Kev. Ind. minor., 
Mim., 1933, Nr. 307, S. 447/64; Nr. 308, S. 469/88; Nr. 309, 
S. 501/08.]

M. P ier: T e c h n is c h e  P ro b le m e  d e r  k a ta ly t i s c l io n  
D ru c k h y d r io ru n g  v o n  K o h le n , T e o rc n  u n d  O clen.* 
Ilraunkohlenhydrierung in zwei Stufen unter Verwendung gift
fester K atalysatoren nach dem Verfahren der I. G. Farben- 
industrie, A.-G., Ludwigshafen. [Braunkohle 32 (1933) Nr. 44, 
S. 811/13.]

B r e n n s t o f f v e r g a s u n g .
Gaserzeugerbetrieb. A b s t ic h g a s e rz e u g e r  zu m  V e rg asen  

von K oks.* Beschreibung eines Gaserzeugers zur Vergasung aller 
Kokssorten von 20 mm Körnung an m it einem täglichen Durch
satz von 100 bis 200 t .  Heizwert des Gases 1080 kcal/m 3. Vorteile 
gegenüber ändern Gaserzeugern. W ärmebilanz und Stoffbilanz. 
[Chim. e t Ind. 29 (1933) Nr. 6 bis, S. 420/26.]

Wassergas und Mischgas. O. Heller: E rz e u g u n g  v o n  W a s 
sergas u n d  G as f ü r  s y n th e t i s c h e  Z w eck e  a u s  s t a u b 
förm igen  B re n n s to f fe n .*  Beschreibung des Zcllengaserzeu- 
gers, B auart Heller, sowie einer Anlage zum Kracken von Teer 
zur Gewinnung von W assergas oder Gas für synthetische Her
stellung von Ammoniak, Wasserstoff, Methanol. Betriebsergeb
nisse unter verschiedenen Arbeitsbedingungen. Erörterung. 
[Chim. e t Ind. 29 (1933) Nr. 6 bis, S. 446/68.]

F e u e r f e s t e  S to ffe .
Allgemeines. D e z im a l- K la s s i f ik a t io n .  Deutscho Aus

gabe. Nach der 2. Ausgabo der Dezimalklassifikation, Brüssel 
1927/1929, bearb. im Aufträge des Deutschen Normenausschusses. 
Berlin (SW 19): Beuth-Verlag, G. m. b. H. 4°. — Abteilung 666: 
Glas. K e ra m ik . E m a il .  K u n s ts te in e .  Z c m o n t (G e s to in s-  
h ü tte n k u n d e ) . Dieses H eft ist un ter Nr. 171 in die Veröffent
lichungen des In ternationalen Institu tes für Dokumentation ein
gereiht. (Mit einer Vorbemerkung des Fachnormenausschusses 
für Bibliotheks-, Buch- und Zeitscliriftenwesen: Ausschuß für 
Klassifikation.) 1933. (27 S.) 3,75 M l .  S  B S

K. Endell, U. Hofm ann und D. W ilm: U o b e r d ie  N a tu r  
der k e ra m is c h e n  T one.*  Röntgenoptiseho und kolloidchemi- 
scho Untersuchungen über die Abhängigkeit der Plastizität, 
Trockenfestigkeit, Trockenschwindung usw. der rohen Tone von 
der W asserbindungsfähigkeit. Der Aufbau der Tone. [Ber. dtsch. 
keram. Ges. 14 (1933) Nr. 10, S. 407/38.]

Prüfung und Untersuchung. F . H. Clews, E. O. Mills und 
A. T. Green: V e rg le ic h e  d e r  D u r c h f lu ß g e s c h w in d ig k e i t  
von W asse r u n d  L u f t  b e i f e u e r f e s te n  B a u s to ffe n .*  Eine 
Reihe von Schamotte- und Silikasteinen zeigten bei der Wasser- 
emdringtiefe, der Wasser- und Luftdurchlässigkeit die gleicho 
Reihenfolge. [Trans, ceram. Soc. 32 (1933) Nr. 10, S. 472/78.] 

Eigenschaften. Vladimir Skola: E in f lu ß  v o n  T i ta n s ä u r e  
auf d ie  F e u e r f e s t i g k e i t  v o n  S c h a m o tte .*  Zusammenstel
lung einiger Versuchsergebnisse über Druckerweichung und Seger- 
kegelschmelzpunkte von Ton und Schamotte in Abhängigkeit 
vom A120 3- und TiOr Gehalt. [Chim. e t Ind. 29 (1933) Nr. 6 bis, 
S. 822/24.]

Ludwig Stuckert: U e b e r  d e n  A n g r if f  f e u e r f e s te r  S te in e  
durch A lk a lic h lo r id d ä m p fc .  Verhalten verschiedener Scha
motte- und Silikasteine gegen Kaliumchlorid und Wasserdampf 
hei 1400°. [Sprechsaal Keram ik usw. 66 (1933) S. 573/74 u. 591/94; 
»ach Chem. Zbl. 104 (1933) I I , Nr. 18, S. 2725.]

Einzelerzeugnisse. F . From m : F e u e r fe s te  B a u s to f fe  fü r  
K esse lfeu e ru n g en .*  Zusammensetzung und Eigenschaften der 
feuerfesten Baustoffe. Zerstörungserscheinungen, Prüfung der 
feuerfesten Baustoffe, Mörtel und Anstrichmassen, Dehnfugen, 
Hängedecken, Schutzm aßnahm en, Betriebserfahrungen, Zu
sammenfassung. [Glückauf 69 (1933) Nr. 32, S. 722/28.]

85%  M a g n e s ia is o l ie r m a te r ia l  a ls  W ä rm e s c h u tz . 
Gebrannter Magnesit wird nach besonderm Verfahren in MgC03 
übergeführt und m it Asbest vermischt. [Wärme- u. Kälte-Techn. 
35 (1933) Nr. 6, S. 3/4; nach Chem. Zbl. 104 (1933) H , Nr. 18, 
S. 2727.]

Vladimir Skola: G e g o ssen e  f e u e r f e s te  S te in e . P a ten t
übersicht. Die Herstellung von Corhart-Steinen. [Chim. e t Ind. 29 
(1933) Nr. 6 bis, S. 825/29.]

W ä r m e w i r t s c h a f t .
Abwärmeverwertung. E m st W itting: B e t r i e b s e r f a h r u n 

gen m it d e n  M a r t in o f e n - A b h i tz e k e s s e ln  im  H ü t te n w e r k

D o n a w itz .*  Beschreibung der Abitzekesselanlagc. Ausführung 
einer besonderen Explosionsklappo. Allgemeines über die An
wendung von Abhitzekesseln. [Montan. Bdseh. 25 (1933) Nr. 18, 
S. 1/4; Nr. 19, S. 7/8.]

Wärmeisolierungen. Otto Krebs: W ä r m e s c h u tz s to f f e  
a u s  G ic h ts ta u b  u n d  S c h la c k e n w o lle .*  [S tahl u. Eisen 53 
(1933) Nr. 43, S. 1109/10.]

Gasreinigung. H ans Broche und H erm ann Thom as: D ie  
s e lb s t t ä t ig e  E in s te l lu n g  d e r  L u f tz u g a b e  zu m  R o h g a s  be i 
t ro c k e n e n  G a s re in ig u n g e n .*  Anpassung der Sauerstoffzugabe 
an den ursprünglichen Sauerstoffgehalt des Rohgases zur R egene
rierung der Roinigungsmasse bei der Schwofeireinigung vonKoksgas. 
Beschreibung und Arbeitsweise der vollautom atischen Regel
einrichtung der Firm a J . H. Reineke, Bochum, und der zugehö
rigen Sauerstoffschreiber. [Brennstoff-Chem. 14 (1933) Nr. 20, 
S. 393/94.]

K. Bunte, H. Brückner, W. Ludewig und O. Runge: S tu d ie n  
ü b e r  R e in ig u n g sm a sse n .*  A rt und Zusammensetzung der 
verschiedenen gebräuchlichen Stoffe zur Befreiung des Koksofen
gases von Schwefel. W asserbestimmung in frischer und gebrauch
ter Reinigungsmasse. E rm ittlung des Gehaltes an  Huminsäure. 
Verfahren zur Bestimmung der Reaktionsgeschwindigkeit der 
Schwefelwasserstoff-Absorption von Gasroinigungsraassen. [Gas- 
u. W asserfach 76 (1933) Nr. 43, S. 785/89; Berichtigung Nr. 44, 
S. 816.]

K r a f t e r z e u g u n g  u n d  - V e r te i lu n g .  
Allgemeines. H. Schult: D ie  E n tw ic k lu n g  d e r  W ä rm e 

k ra f te r z e u g u n g .*  B etrachtungen auf Grund der Verhältnisse 
von zwölf bekannten deutschen Kraftw erken aus den letzten 
sieben Jahren . Entwicklung des Kohlenvcrbrauchs. Einfluß der 
einzelnen Betriebsgrößen. Aussichten der Quecksilberdampf
verfahren. Entwicklung der W ärm ewirtschaft in den Vereinigten 
Staaten. In  den Nachkriegsjahren Senkung des Kohlenverbrauchs 
von 6000 auf 4000 kcal/kW , Drei Viertel des Gewinns durch 
Verbesserung der Kessel und Maschinen, nur ein Viertel durch 
Aendemng der Betriebsgrößen. [Z. V D I77 (1933) Nr. 29, S. 781/84.] 

Kraftwerke. A lbert Schreiber: P n e u m a t is c h e  E n t 
a s c h u n g  in  d e n  K r a f tw e r k e n  F o r tu n a .*  [Elektr.-W irtsch. 32 
(1933) Nr. 19, S. 418/24.]

H. Schult: K e n n z e ic h e n  d e s  K r a f tw e r k b a u e s  in  d e r  
N a c h k r ie g s z e it .*  Gesamtanordnung, Vorwärmeanlagen, 
Frischleitung, die öllose Schaltanlage, selbsttätiger Anlauf der 
Notturbine. [Elektrotechn. Z. 54 (1933) Nr. 37, S. 881/84; Nr. 38, 
S. 915/16.]

Dampfkessel. Friedrich Münzinger, Sit.'Qjtg., V D I: D a m p f 
k r a f t .  Berechnung und Bau von W asserrohrkesseln und ihre 
Stellung in der Energicerzeugung. E in Handbuch für den p rak 
tischen Gebrauch. Zugleich 2., neubearb. Aufl. von „Berechnung 
und Verhalten von Wasserrohrkesseln“ . Mit 566 Abb., 44 Rechen
beispielen und 41 Zahlentaf. im Text sowie 20 K urventaf. in  der 
Deckeltaselie. Berlin: Ju lius Springer 1933. (V III, 348 S.) 4°. 
Geb. 40 JLK. =  B =

A. Loschge: G e s c h ic h te  u n d  t e c h n is c h e  E n tw ic k lu n g  
d e s  B e t t in g to n - K o h le n s ta u b k e s s e ls .*  [E lektr.-W irtsch. 32 
(1933) Nr. 19, S. 413/18.]

E rnst Lupberger: N e u e re  E n tw ic k lu n g  d e s  D a m p f 
k e sse lb a u e s .*  [Stahl u . Eisen 53 (1933) Nr. 40, S. 1021/30; 
Nr. 41, S. 1052/63; Nr. 42, S. 1080/84 (Masch.-Aussch. 50).]

H. Vorkauf: L a - M o n t-Z w a n g u m la u fk e s s c la n la g e n .*  
H auptvorteil: Hohe Anpassungsfähigkeit an  bestehende Anlagen, 
hohe Leistung, geringer Platzbedarf, Verbesserung des W asser
umlaufs nicht zu entscheiden. [W ärme 56 (1933) Nr. 36, S. 579/83.] 

Speisewasserreinigung und -entölung. J .  Leiek: N e u z e i t 
l ic h e  K e ss e lsp e is e w a s se rp f le g o .*  [Z. bayer. Revis.-Ver. 37 
(1933) Nr. 16, S. 161/63; Nr. 17, S. 172/74; Nr. 18, S. 181/83.] 

Verbrennungskraftmaschinen. Marcel Steifes: S t u f e n 
v e r s u c h e  a n  e in e r  H o c h o fe n g a s m a s c h in e  m it  S p ü l lu f t -  
b e t r i e b  u n d  A b h i tz e v e rw e r tu n g .*  Versuchsergebnis der 
Gewährleistungsprüfung des Maschinensatzes auf der H ü tte  Bel- 
val. Zylinderdurchmesser 1450 mm, H ub 1600 mm, H öchst
leistung 3600 kW, mechanischer W irkungsgrad 92 % , therm ischer 
Wirkungsgrad etwa 28,5% . [W ärme 56 (1933) Nr. 37, S. 595/97.] 

E m st Stier: L e is tu n g s b e r e c h n u n g  d e r  V ie r ta k t -
G ro ß m a s c h in e  m it  u n d  o h n e  L e i s tu n g s s te ig e r u n g  * 
[Z. VDI 77 (1933) Nr. 26, S. 698/700.]

Elektromotoren und Dynamomaschinen. H. B auer: D e r  
e le k t r i s c h e  A n tr ie b  in  H ü t te n w e rk e n .*  Kurze Angaben 
über die gegenwärtig gebräuchlichen Einrichtungen. [E lektro
techn. Z. 54 (1933) Nr. 41, S. 1008/09.]

M. Gaze: D e r e le k t r i s c h e  A n t r i e b  v o n  u m la u f e n d e n  
M a sc h in e n  (K o m p re s s o re n , G e b lä s e n  usw .).*  [E lektro
techn. Z. 54 (1933) Nr. 41, S. 1000/03.]

Elektrische Leitungen und Schalteinrichtungen. Adolf Hasper: 
E in e  n e u e  V e r r ie g e lu n g s s c h a l tu n g  f ü r  S e lb s t s c h a l t e r ,
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b e s o n d e rs  fü r  K r a n s e lb s t s c h a l to r .*  [Siemens-Z. 13 
(1933) Nr. 5, S. 229/30.]

Rohrleitungen (Schieber, Ventile). Goerke und Beyer: 
E r f a h r u n g e n  m it  e le k t r o m o to r is c h  a n g e t r ie b e n e n  A b 
s p e r r s c h ie b e rn .*  [Elektr.-W irtsch. 32 (1933) Nr. 19, S. 427/30.] 

Riemen- und Seiltriebe. E . vom Ende, ®t.*Qltg., Privatdozent 
an  der Technischen Hochschule Berlin: R ie m e n -  u n d  S e il-  
t r ie b e .  (Mit 98 Abb.) Berlin und Leipzig: W alter de Gruyter 
& Co. 1933. (110 S.) 16». Geb. 1,02 JIM . (Sammlung Göschen. 
1075.) S  B =

Wälzlager. P . Grodzinski: E in  k ä f ig lo s e s ,  r a d ia l  u n d  
a x ia l  b e la s tb a r e s ,  d a u e r n d  s p ie l f r e ie s  K u g e lla g e r .*  
Zwei nach A rt eines Pendelkugellagers angeordnete Kugellager
reihen werden durch eine darüber liegende, durch einen m it
um laufenden Eederring zusammengepreßte Kugelreihc abgestützt, 
an  Stelle des Kugellagerkäfigs. B auart Universal-Kugellager- 
F abrik  Berlin-Charlottenburg. Notwendigkeit der Trennung des 
Außenringes in  zwei Hälften. Anwendungsbeispielo. [W crkst.- 
Techn. 27 (1933) Nr. 16, S. 315/16.]

Schmierung und Schmiermittel. H. Quednau: E r f a h r u n g e n  
b e i  d e r  O e lb c w ir t s c h a f tu n g  im  G r o ß k r a f tw e r k  S te t t in .*  
E inschränkung der Oelsorten. Sammeln und Aufbereiten des 
Lecköles und Altöles. Ersparnismöglichkeiten bei der W ahl der 
Oelsorto. Verminderung der Lagerreibung durch zweckmäßige 
Oelsorten, Lagerbauart und Schm ierart. [Elektr.-W irtsch. 32 
(1933) Nr. 19, S. 431/34.]

E rn st W. S teinitz: B e w e r tu n g  v o n  D ru c k s c h m ic r -  
g e rä to n .*  Kurze Beschreibung der hauptsächlich auf dem M arkt 
befindlichen Drucköler und Druckfetter. [Z. VDI 77 (1933) 
Nr. 29, S. 785/88.]

A l l g e m e in e  A r b e i t s m a s c h i n e n .
Pumpen. N e u e  B a u a r t  v o n  U m la u fp u m p e n  m it  k u g e l 

a u s s c h n i t t ä h n l i c h e n  K o lb e n .*  [Power77 (1933) Nr. 10, S. 512.] 
Gebläse. Marcel Stoffes und R obert W eiter: R e ih e n v e r s u 

c h e  a n  e in e m  T u rb o g e b lä s e .*  Kennzahlen des Maschinen
satzes. Versuchsanordnung und -ergebnisse. Schlußfolgerungen. 
[W ärme 56 (1933) Nr. 38, S. 620/22.]

Trennvorrichtungen. O. Salzer: R e c h e n ta f c lz u r S c h w u n g -  
r a d b e r o c h n u n g  f ü r  P r e s s e n ,  S c h e re n  usw .* [W erkst.- 
Techn. 27 (1933) Nr. 17, S. 338/39.]

Werkzeuge und Werkzeugmaschinen. Adolf Slattenschek: 
D ie  P r ü f u n g  v o n  F e ile n .*  Verschiedene Prüfverfahren werden 
verglichen und ein neues Vorfahren erläutert. [Masch.-Bau 12 
(1933) Nr. 19/20, S. 493/95.]

F ö r d e r w e s e n .
Hebezeuge und Krane. Carl Schiebeier: A u s s e tz e n d e  

B e tr ie b e  (H cb czeu g e).*  Arbeitsbedingungen der Motoren und 
Steuergeräte für K rane, Aufzüge und verw andte Nahfördermaschi
nen. [Elektrotechn. Z. 54 (1933) Nr. 41, S. 992/94.]

Selbstgreifer. J .  M. B ernhard: M e h rs c h a le n g re ifo r  fü r  
b e l ie b ig e s  F ö rd e r g u t .*  Beschreibung des Mehrsehnlcngrcifers 
der Ardeltwerko, Bberswalde, m it unabhängig voneinander 
beweglichen Armen. [Z. VDI 77 (1933) Nr. 29, S. 806/07.]

Sonstiges. E le k t r i s c h e r  S a n d s t r e u e r  fü r  S c h ie n e n 
fa h rz e u g e .*  [Demag-Nachr. 7 (1933) Nr. 3, S. B 40/41.]

W e r k s e i n r i c h t u n g e n .
Allgemeines. E rnst M autner: B e to n g r o ß k o n s t r u k t io n e n  

fü r  h o h e  T e m p e ra tu re n .*  Beschreibung des Baues eines 
100 m langen R auchkanals aus Beton für Rauchgase von 200 bis 
250° und Aufzählung der Maßnahmen zum Erreichen der Luft- 
diehtheit, für die Ausbildung der Dehnungsfugen und Decken und 
für die Auswahl der Baustoffe. Angaben über den Rechnungsgang 
sowie die zahlenmäßige E rm ittlung der Tem peraturen und ihrer 
Veränderung in den einzelnen Bauteilen. [Beton u. Eisen 32 
(1933) Nr. 16, S. 245/52.]

Rauch- und Staubbeseitigung. Hans Balcke: N e u e re  U n t e r 
s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  'W irk u n g sw e ise  v o n  L u f t f i l te r n .*  
Kennzeichnung des Staubbegriffs, technische Ausbildungsmöglich
keiten von Luftfiltern, physikalische Anforderungen, Untersu
chungen des Staatlichen M aterialprüfungsamtcs Dahlem über 
die Wirkungsweise bekannter Luftfilterbauarten. [Zbl. Gewerbe- 
hyg. 20 (1933) Nr. 7/8, S. 130/34.]

R o h e i s e n e r z e u g u n g .
Allgemeines. W m. A. H aven: E n tw ic k lu n g  v o n  B a u  u n d  

B e t r i e b  a m e r ik a n i s c h e r  H o c h ö fen .*  Verbesserung des 
Ofenprofils. Verminderung der M etallverluste im Hochofenbetrieb. 
Veredelung von Kohle und Erz. Bewegung der Rohstoffe bis 
zur Gicht. Stand der Gasreinigung und der W inderhitzer. Aus
nutzung des Gichtgases und der Schlacke. Krisenbetriob. E rörte
rung. [J . Iron  Steel In st. 127 (1933) S. 51/85; vgl. S tahl u. Eisen 
53 (1933) Nr. 36, S. 937/38.1

Hochofenprozeß. W alter D inkler: U e b e r  d ie  R eak tionen  
z w isc h e n  te c h n is c h e n  R o h e is e n s o r te n .u n d  ih ren S ch lak - 
ken.* [Mitt. Kais.-W ilh.-Inst. Eisenforschg., Düsseid., 15 (1933) 
Lfg. 15, S. 187/95; vgl. S tahl u. Eisen 53 (1933) Nr. 42, S. 1089/90.] 

Hochofenbetrieb. D. F . M arshall: U n te rsu c h u n g  der 
W ä r m e a u ß e n v e r lu s te  e in e s  H o c h o fen s .*  Bestimmung der 
W ärm everluste des Schachtes, der Verluste im Kühlwasser von 
R ast und Gestell sowie der Leitungsverluste durch den Bodenstein 
für einen kleinen Ofen m it 110 t/24  h  Erzeugung. Erörterung. 
[J . Iron  Steel Inst. 127 (1933) S. 127/51; vgl. Stahl u. Eisen 53 
(1933) Nr. 36, S. 938/39.]

D. F . M arshall und R . V. W heeler: E in f lu ß  des A bsiebens 
v o n  K o k s  a u f  d e n  K o k s v e r b r a u c h  im  H o ch o fen .*  Unter
suchungen auf einem W erke über den Einfluß der Koksabsiebung 
auf Iloehofengang und -leistung, W inddruck und Koksverbrauch. 
Grenze der W irtschaftlichkeit des Absiebens. Erörterung, u. a. 
über den Einfluß der W indtem peratur auf die Betriebsergebnisse. 
[J . Iron  Steel In st. 127 (1933) S. 87/125; vgl. Stahl u. Eisen 53 
(1933) Nr. 36, S. 938.]

Gebläsewind. Alfred Michel: E in f lu ß  d e r  W in d fü h ru n g  
a u f  d e n  H o c h o fe n g a n g .*  [S tahl u. Eisen 53 (1933) Nr. 42, 
S. 1073/80 (Hochofenaussch. 142).]

Gichtgasreinigung und -Verwertung. D ie  e le k tr is c h e  Zwei
s tu f e n r e in ig u n g  v o n  H o c h o fe n g a s . Angaben der Firma 
Lodge-Cottrell über die K osten der naßelektrischcn Reinigung. 
[Iron Coal Trad. Rev. 127 (1933) Nr. 3424, S. 551.]

Sonstiges. H . W. Johnson: E in f lu ß  d e s  A sch e n g eh a lte s  
d e s  K o k s e s  a u f  d ie  R o h e is e n z u sa m m o n s e tz u n g .*  Beob
achtungen an zwei Hochöfen während einer Betriebszeit von 
5*4 Monaten über Einfluß des Koksaschengehaltes auf Silizium- 
und Schwefelgehalt des Roheisens. E rörterung. [Trans. Arner. 
In st. min. m etallurg. Engr., Iron  Steel Div., 105 (1933) S. 28/36.] 

F . W ald: Z u s a m m e n s e tz u n g  d e s  G ic h ts ta u b e s  a u s  der 
e le k t r i s c h e n  G a s re in ig u n g  d e s  H ü t te n w e r k e s  in  W itko- 
w itz . Der S taub en thä lt u. a. 0,1 bis 0,28 % Jod. [Chim. et Ind. 
29 (1933) Nr. 6 bis, S. 698/99.]

E i s e n -  u n d  S t a h lg i e ß e r e i .
Metallurgisches. E . W. Colbeck und N. L. Evans: D ie Be

h a n d lu n g  v o n  G u ß e ise n  m it  S o d a .*  Anführung einiger 
Betriebserfahrungen über die Entschwefelung von Gußeisen mit 
Soda. [Foundry Trade J .  49 (1933) Nr. 894, S. 191/92.]

Iw. Trifonow: D e r S c h w e fe l im  K u p o lo fe n b e tr ie b .*  
Verhalten der verschiedenen A rten von Kpksschwefel beim 
Niederschmolzen von Roheisen im  Kupolofen. Bedingungen zur 
Aufnahme oder N ichtaufnahm e von Koksschwefel durch de.i Guß. 
[Gießerei 20 (1933) Nr. 45/46, S. 497/500.]

Formstoffe und Aufbereitung. A. H um ann: D e r  deu tsche  
G ie ß e r e ig r a p h i t  in  d e r  P r a x is .  Vorkommen des deutschen 
Graphits und Unterschied zwischen deutschem und böhmischem 
Graphit. Rohstoff des deutschen Gießereigraphits und seine Auf
bereitung. Verwendung des deutschen Gießereigraphits in großen 
Gießereien undErgebnisse. [Gießerei 20(1933) Nr. 45/46, S. 503/05.] 

Gießen. K irstenpfad: U e b e r  S trö m u n g s v o rg ä n g e  in 
G ie ß fo rm e n  u n d  ih r e n  E in f lu ß  a u f  d ie  G ießzeit.* 
Einfluß der Zähigkeit der Schmelze und Versuchscinrichtung zu 
ihrer Bestimmung. Vergleich zwischen gemessenen und crrech- 
neten Zähigkeitswerten. Einfluß von Richtungsänderungen, 
Ecken und verschiedenen Querschnittsformen der Einläufe. [Z. 
VDI 77 (1933) Nr. 45, S. 1221/22.]

Stahlguß. 1. B e r ic h t  d e s  A u s s c h u s s e s  f ü r  S ta h lg u ß 
fo rsc h u n g .*  Arbeitsplan dos beim Iron  and Steel Industrinl- 
Research Council eingesetzten Ausschusses zur Erforschung der 
Fehlgußursachen. Untersuchungen an einem Abzweigstück über 
zweckmäßiges Gestalten und Vergießen; Einfluß der Abkühlungs
geschwindigkeit auf die Festigkeitseigenschaften. Erörterung. 
[J . Iron  Steel In st. 127 (1933) S. 445/58; vgl. Stahl u. Eisen 53 
(1933) Nr. 39, S. 1005/06.]

S t a h l e r z e u g u n g .
3 'Metallurgisches. J . Bulina: B e i t r a g  z u r  U n te rsu ch u n g  

b a s i s c h e r  S ie m c n s -M a r t in -S c h la e k e n .*  Betrachtungen 
auf Grund von Schrifttum sangaben über den Eisengehalt der 
Schlacke und die Menge des „freien“ Eisenoxyduls bei ver
schiedener Basizität, über die M anganreaktion und die Ent
schwefelung. [Chim. e t Ind . 29 (1933) Nr. 6 bis, S. 673/78.] 

George F. Comstock: D ie  V e rw e n d u n g  v o n  T ita n  bei 
d e r  S ta h le rz e u g u n g .*  Allgemeines über die Desoxydation 
m it verschiedenen Stoffen. Desoxydation m it Fe rro -Karbontitan, 
m it 17% Ti und 7,5%  C. Verbrauch 0,5 bis 1,3 kg /t Stahl. Zu
satz in die Pfanne in  stückiger Form  (Stückgröße etwa 20 w 
40 mm), bevor Schlacke kom mt. Verwendung von Titan * 
Schienenstahl. T itan  als Legierungselement. [B last Furn. 10 
P lan t 21 (1933) Nr. 8, S. 412/14; Nr. 9, S. 474/75.]
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W alter R o th : U e b e r  d ie  A b k ü h lu n g  v o n  B lö c k e n  in  
K ok illon , in s b e s o n d e re  v o n  M e ss in g b lö c k e n  in  w a s s e r 
g e k ü h lte n  K o k ille n .*  Rechnerische Verfolgung der W ärme
strömung in Block und Kokille. E rm ittlung der Wärmeübergangs- 
Widerstände und deren Veränderungsmöglichkeit bei wasser
gekühlter Gießform. E rstarrungsintervall, Korngrößo, T rans
kristallisation der Versuchsblöcke aus Messing. [Gießerei 20 
(1933) Nr. 37/38, S. 413/19.]

C. Schwarz: D a s  M a n g a n -  u n d  P h o s p h o rg le ic h g o -  
w icht im  L ic h te  n e u e r e r  T e m p o ra tu rm o s s u n g c n . II.*  
[Arch. Eisenhüttenwes. 7 (1933/34) Nr. 4, S. 223/27 (Stahlw.- 
Aussch. 261); vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) Nr. 42, S. 1090.]

Thomasverfahren. 0 . Quadrat und M. Pilz: U n te r s u c h u n 
gen ü b o r d a s  V o rh a l te n  dos S t i c k s to f f s  b e im  T h o m a s-  
v e rfah ren .*  Untersuchungen über den Stickstoffgchalt des 
Roheisens am Hochofen und beim Ausgießen aus dem Mischer, 
ferner des Stahles vor und nach der Desoxydation im Konverter, 
in der Gießpfanno und im fertigen Block. Ueber Stickstoff
seigerung. Erörterung. [Chim. e t Ind. 29 (1933) Nr. 6 bis, S. 694/97.] 

Siemens-Martin-Verfahren. V. Balabanov: L e u c h to n d e  
odor n ic h t le u c h to n d o  F la m m e  im  S ie m e n s -M a r t in -  
Ofen.* Grundlagen der W ärmeübertragung im Siemens-Martin- 
Ofen. Rechenbeispiel für die W ärmeübertragung auf das Bad. 
Verhältnisse bei nichtleuchtender Flamme. Hinweis auf Ofen
betrieb m it W assergas. Vergleich der W ärmeübertragung bei 
leuchtender und nichtleuchtender Flamme. Vorbesserungsmög
lichkeiten durch Erhöhung der konvektiven W ärmeübertragung 
bei nichtleuchtender Flamm e. [B last Fum . & Steel P lan t 21 (1933) 
Nr. 7, S. 362/63 u. 381; Nr. 8, S. 424/25; Nr. 9, S. 476/77 u. 482.] 

H erm annSchenck: V e r fa h re n  z u r  m i t t e lb a r e n  S c h n e ll-  
b c s tim m u n g  d e s  im  f lü s s ig e n  S ie m e n s -M a r t in -S ta h l  
ge lö s ten  E is c n o x y d u ls .*  [Stahl u. Eisen 53 (1933) Nr. 41, 
S. 1049/52 (Stahlw.-Aussch. 267).]

Elektrostahl. Peter Bardenheuer und W erner Bottenberg: 
Die E n tp h o s p h o r u n g  u n d  E n ts c h w e fe lu n g  im  k e r n 
losen In d u k t io n s o f e n .*  [Arch. Eisenhüttenwes. 7 (1933/34) 
Nr. 4, S. 229/32 (Stahlw.-Aussch. 265); vgl. S tahl u. Eisen 53 
(1933) Nr. 42, S. 1090.]

Werner B ottenberg: B au  u n d  B e tr ie b  o in o s k e rn lo s o n  
V a k u u m -In d u k tio n so fo n s .*  [Arch. Eisenhüttenwes. 7 
(1933/34) Nr. 4, S. 233/36 (Stahlw.-Aussch. 266); vgl. Stahl 
n. Eisen (1933) Nr. 42, S. 1090.]

E rz e u g u n g  v o n  n i c h t r o s te n d e m  S ta h l  a u s  k a l i 
fo rn isch en  E r z e n  in  E n g la n d .*  Kurze Mitteilung über dio 
direkte Stahlerzeugung nach dem Wild-Verfahren aus Chromerz 
anmittelbar im  10-t-Lichtbogenofen. Elektro-hydraulische Elek- 
trodenregolung nach Tagliaferri. Stromverbrauch 650 kWh jo t  
Stahl. [Iron Age 132 (1933) Nr. 6, S. 18/19.]

H. Siegel: D ie  f e u e r f e s te  Z u s te l lu n g  f ü r  k o rn lo se  
In d u k tio n sö fe n .*  Allgemeine Ausführungen über die H er
stellung basischer und saurer Tiegel. Beschreibung eines Tiegels 
mit einem gegen Schlacken beständigen Ring aus Siemensit in 
Her Schlackenzone (vgl. Arch. Eisenhüttonwes. 7 (1933/34) Nr. 1, 
S- 21). [Siemens-Z. 13 (1933) Nr. 4, S. 147/50.]

Sonderstähle. T h e  b o o k  of s t a in le s s  s te o ls . Corrosion 
resisting and heat resisting chromium alloys. Ed. by E rnest E. 
Thum, editor of Metal Progress. (W ith 289 fig.) Cleveland (Ohio): 
The American Society for Steel Treating 1933. (X II, 631 pp.) 8°. 
Geb. 5 S. S  B 5

F e r r o l e g i e r u n g e n .
Allgemeines. S. Greiner, E arl, Metallurgist, Bell Telephono 

Laboratories, J . S. Marsh, Associate Editor, Alloys of Iron R e
search, and Bradley Stoughton, Professor in Charge, Departm ent 
of Metallurgical Engineering, Lehigh University: T h e  a llo y s  
°f iron  a n d  s i l ic o n . (W ith 124 fig.) Published for Tho Engi
neering Foundation. New York and London: McGraw-Hill Book 
Company, Inc., 1933. (XI, 457 pp.) 8°. Geb. 30 sh. S  B =

M e ta l l e  u n d  L e g ie r u n g e n .
Metallguß. Herm ann Christen: U e b e r  S p r i tz g u ß .*  Grund

sätzliches über Gießvorgang und -einrichtung nach dem Preßluft- 
ond Kolbendruckverfahren. Spritzgußmaschine von Gebrüder 
Buhler und Maschine „ Inca I “ der In jecta A.-G. Erreichbare 
Mindestwandstärken und Genauigkeitswerte für Spritzguß. Zu- 
sammensetzung und Festigkeitswerte gebräuchlicher Legierungen. 
Anwendungsgebiete. [Schweiz. Bauztg. 102 (1933) Nr. 16, 
s- 195/98.]

Schneidmetallegierungen. J .  M. Highducheck: W i r t 
schaftliches S c h le i f e n  v o n  W e rk z e u g e n  m it W o lf ra m -  
harbid- o d e r  T a n ta lk a r b id s c h n e id e n .*  Beschreibung 
emer entsprechenden Schleifeinrichtung. [Trans. Amer. Soc. 
mech. Engr., Machine-Shop Practice, 55 (1933) Nr. 12, RP-55-2,
S- 31/36.]

V e r a r b e i t u n g  d e s  S t a h le s .  
Walzwerksanlagen. S e l b s t t ä t ig e  S c h r a u b e n s t e l l v o r 

r i c h tu n g  fü r  W alzw erk o .*  Sie kann sowohl für Roh- und 
vorgowalzto Blöcke als auch für Fcrtiggerüsto verwendet werden. 
Die Walzen werden nach einem vorberechneten Stichplan durch 
Betätigung einer Druckknopfsteuerung selbsttätig  gestellt. 
[Iron Age 132 (1933) Nr. 16, S. 38 u. 41.]

Walzwerkszubehör. T a fo ln  m it  A n g a b e n  ü b o r  d io  in  
d e n  J a h r e n  v o n  1926 b is  1927 f ü r  d ie  W a lz e n z a p fe n  
v o n  W arm - u n d  K a l tw a lz w e r k e n  a n g e w e n d e te n  W ä lz 
la g e r . Die Tafeln geben Auskunft übor dio A rt und den Ver
wendungszweck des Walzwerkes, über den Durchmesser und dio 
Ballenlänge der Arbeits- und Stützwalzen, den S tandort des 
Walzwerkes, sodann über dio Verwendungsstelle, Herstcllungs- 
nummer und -jahr sowio den Hersteller der W älzlager. [Iron 
Steel Engr. 10 (1933) Nr. 10, S. 291/96.]

Rohrwalzwerke. M artin Roeckner: E in  S o n d o r v e r f a h r e n  
zum  A usw m lzcn g ro ß e r  n a h t lo s e r  R o h re .*  [S ta h lu . Eisen 
53 (1933) Nr. 43, S. 1101/05.]

Schmiedeanlagen. S o h m ied o o fo n  m it  S c h r i t t m a c h e r 
b e w eg u n g  d e s  W ärm g u to s .*  Der Ofen wird durch Gas
brenner beheizt und der Herdraum  durch W asserabschluß
dichtungen gegen Eindringen von L uft geschützt. [Iron Ago 132 
(1933) Nr. 16, S. 22/23.]

W e i t e r v e r a r b e i t u n g  u n d  V e r f e i n e r u n g .  
Kaltwalzen. Lloyd Jones: F o r t s c h r i t t e  im  B a u  v o n  

K a ltw a lz w e rk e n .*  Beschreibung eines Vierwalzen-Walz- 
gerüstes m it kottenglicdähnlichen Ständern aus geschweißten 
P la tten  für Bleche bis etwa 2100 mm Breite. E inzelheiten der 
Schraubenanstellung und Rollenlager für dio Walzen. Angaben 
über Walzdrücko und -geschwindigkeiton. W alzarten m it und 
ohne Schmierung und Kühlung der Walzen sowie auf oinein oder 
mehreren W alzgerüsten. [B last Furn. & Steel P lan t 10 (1933) 
Nr. 8, S. 199/208.]

F. Mohler: S c h a l tu n g e n  zu m  R e g e ln  d e r  W ic k e l 
s p a n n u n g  a n  e le k t r i s c h e n  H a s p e ln  v o n  K a l tw a l z 
w erken .*  Schalt- und Schaubildor beim elektrischen Regeln 
der Wickelspannung und -gesellwindigkeit je nach dem zunehm en
den Durchmesser des W ickelbundcs und der Dicke des aufzu
wickelnden Bandes sowio beim Beginn und Unterbrechen des 
Wickelns. Grundsätze für den Entw urf der Schaltungen zum 
Bcibchalten einer gleichmäßigen W ickelspannung. [Iron Ago 132 
(1933) Nr. 14, S. 18/22.]

Ziehen. Heinrich Meyer auf der Heyde: M e h r f a c h d r a h t - 
züge.* [Stahl u. Eisen 53 (1933) Nr. 41, S. 1064/65.]

S c h n e id e n  u n d  S c h w e iß e n .
Allgemeines. Bohuslav O tta: O r g a n is a t io n  d e r  m e ta l lo -  

g r a p h is c h e n  A b te i lu n g  d e s  H ü t te n w e r k e s  in  T r in e c .*  
Darin Angabe über den schlechten Einfluß des Chroms auf dio 
Schweißbarkeit. [Chim. e t Ind . 29 (1933) Nr. 6 bis, g. 606/11.] 

R. Schm idt: K la s s i f ik a t io n  u n d  E le k t r o s c h w e iß u n g .*  
Ueberblick über den Stand der Anschauungen auf dem Gebiet der 
Schweißtechnik und ihre Nutzanwendung auf den Handelsschiff
bau. Automatische Schweißmaschine. W irkungsweise um hüllter 
Elektroden. Prüfverfahren. Einfluß der Schweißung auf die 
K onstruktion der Schiffe. Verwendung hochwertiger Stähle in 
Verbindung m it der Schweißung. [W erft Reed. Hafen 14 (1933) 
Nr. 16, S. 222/26; Nr. 17, S. 238/42.]

H. Schmudde: K r i t is c h e  B e t r a c h tu n g e n  z u r  S c h w e iß 
n a h tb e re c h n u n g .*  K ritik  der Schweißvorschriften gegen Be
vorzugung von K ehlnähtcn gegenüber Stumpfschweißungen. 
[Stahlbau 6 (1933) Nr. 19, S. 151/52.]

Preßsehweißen. J .  H. Deppeier: T h e r m i ts c h w e iß u n g  v o n  
G le is e n  o h n e  V e r k c h r s u n te r b r e c h u n g .  [ J .  Amer. Weid 
Soc. 12 (1933) Nr. 10, S. 30/32.]

Gassehmelzschweißen. S a m m e lw e rk  d e r  A u to g e n -  
S c h w e iß u n g . Hrsg. von der In ternationalen Beratungsstelle für 
K arbid und Schweißtechnik, Genf (Schweiz). Halle a. d. S. (Mühl
weg 14): Carl Marhold i. Komm. 4°. —  Bd. 4. S c h w e iß e n  d e r  
N ic h te is e n m e ta l le .  (M itcinem  Geleitwort von Emile Dereume, 
Direktor der Meurs-Werke in Toum ay.) (Mit zahlr. Abb.) [1933.] 
(9, 80, 1 Bl.) In  Bindemappe 6 S-K . 5  B 5

Elektroschmelzschweißen. S. I. Lavroff, Oberingenieur: 
L ic h tb o g e n - S c h w e iß e le k t r o d e n .  Praxis und Theorie des 
Lichtbogen-Schweißverfahrens und die Herstellung der E lek
troden. Mit 24 Abb. Berlin (W 57): Georg Siemens 1933. (64 S.) 
8°. Geb. 8,50 f/UC. S  B E

Wilh. F ink : W as m u ß  d e r  S c h w e iß e r  v o n  d e r  L i c h t 
b o g e n th e o r ie  w issen ?*  Gemeinfaßliehe Darstellung unserer
Kenntnisse über die Vorgänge im Lichtbogen, den Einfluß der 
Spannung, Strom stärke und S trom art. [Elektroschweißg 4 
(1933) Nr. 10, S.-181/87.]
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H . Gehring: S c h r u m p f s p a n n u n g e n  b e i e le k t r i s c h  
g e s c h w e iß te n  S tu m p f n ä h te n .*  Tem peraturvcrlauf und 
Längenänderungen in m it blanken und um hüllten Elektroden 
horgestellten Stum pfnähten bei 6 bis 10 mm dicken Blechen aus 
St 37 und 52. Einfluß der Nahtlänge und des N ahtquerschnittes, 
des Schweißverfahrens (Ein- oder Zweilagenschweißung, Pilger
schrittverfahren), des Elektrodendurchmcsscrs und der Strom 
stärke sowio der Abkühlungsgeschwindigkcit der N aht darauf. 
[M itt. Forsch.-Inst. Verein. Stahlwerke, Dortmund, 3 (1933) 
Nr. 5, S. 108/28.]

K. Jurczyk: A u f tra g s c h w 'o iß u n g e n  a u f  S c h ie n e n  
m i t t e l s  d e r  e le k t r i s c h e n  L ic h tb o g e n s c h w e iß u n g .*  
W erkstofffrage und Durchführung der Schweißung. [2. In t. 
Schienentagung Zürich, Ju n i 1932 (Zürich 1933) S. 315/21.]

T itscher: B e i t r a g  z u r  A u s f ü h r u n g  e le k t r i s c h e r
G ra u g u ß w a rm s c h w e iß u n g e n .*  Mit der Elektrode wird die 
Schweißstelle am Gußstück teigig gemacht und dann der in einer 
kleinen Muffel elektrisch eingcschmolzene Zusatzstoff eingegossen. 
[Elektroschweißg. 4 (1933) Nr. 10, S. 194/96.]

V. P. Wologdin: S c h m e lz g e s c h w in d ig k e i t  v o n  E le k 
tro d e n .*  Versuche m it Elektroden m it rd. 0.16%  C über den 
Einfluß des Durchmessers, der Strom stärke und -art (Wechsel- 
und Gleichstrom) sowie einer Umhüllung auf die abgeschmolzeno 
Metallmenge. Elektrodenverluste bei Ueberkopf- und W angerecht
schweißung. [Eloktroschweißg. 4 (1933) Nr. 10, S. 18S/91.] 

Prüfung von Schweißverbindungen. J .  S. Adelson: D u rc h  
e le k t r i s c h e .  W id e r s ta n d s s c h w e iß u n g  h e r g e s te l l to  
K e s s e lro h re .*  Festigkeitsprüfungen an nach dem Johnston- 
Verfahren hergcstellten Rohren. [Iron Age 132 (1933) Nr. 24, 
S. 21/23 u. 60.]

O tto Graf: V e rsu c h e  ü b e r  d io  D a u o r f o s t ig k e i t  v o n  
S c h w e iß v e rb in d u n g e n  b e i Z u g b e a n s p ru c h u n g e n .*  Kurzo 
Ausführungen über dio Dauorfostigkeit von Schweißver
bindungen im Vergleich m it der von Nietverbindungen sowie über 
dio zw-eckmäßigo Durchbildung von Schweißverbindungen im 
Hinblick auf die Dauerfestigkeit. [J . Amer. Weid. Soc. 12 (1933) 
Nr. 8, S. 30/32.]

A. Hertwig: D io  S p a n n u n g  in  S c h w e iß n ä h te n .*  
Analogievcrsueho an Papiermodellen. [Stahlbau 6 (1933) Nr. 21, 
S. 161/63.]

W. Hoffm ann: B o i tr a g  z u r  K lä r u n g  d e s  D a u e rb ru c h e s  
g e s c h w e iß to r  V e rb in d u n g e n .*  [Forsch.-Arb. a. d. Geb. des 
Schweißens u. Schneidens m ittels Sauerstoff und Azetylen 8. F . 
(Halle a. d. S.: Carl Marhold) (1933) S. 68/71.]

W. Jam m  und O. W einrieh: U n te r s u c h u n g  e in e r  e le k 
t r i s c h  g e s c h w e iß te n  H o c h d ru c k tro m m e l .*  Hohe Güto- 
werto der m it H and ausgeführten Sehweißung bei Kesselblech
sorte 4 (47 bis 56 kg/m m 2 Zugfestigkeit); Trommeldurchmesser 
1300 mm, W anddicke 40 mm. Bruch hei 300 a t längs der ab- 
gescliliffenen N aht, bei einer rechnerischen Bruchspannung von 
rd. 50 kg/m m 2. [Z. VDI 77 (1933) Nr. 33, S. 901/04.]

K . Ju rczyk : D a u e r s c h la g v e r s u c h e  a n  g e s c h w e iß te n  
S c h ien e n .*  Schweißung von Schienenstößen im elektrischen 
Lichtbogen nach dem Klöckner-Verfahren. Schlagbiege- und 
Dauerschlagvorsucho m it Schienenstößen, die nach Klöckner, 
durch T herm it und nach dem W iderstandsverfahren geschweißt 
wurden. [2. In t. Schienentagung Zürich, Ju n i 1932 (Zürich 1933) 
S. 307/13.]

N ürnberger: Z e r s tö r u n g s f r e ie  P r ü f u n g  v o n  S c h w e iß 
n ä h te n  n a c h  d e m  F e i ls p ä n e p r ü f v e r f a h r e n .*  Kurze Be
schreibung des Verfahrens. Anwendbarkeit zur Prüfung von 
Wassorgasschweißungen. Beispiele un ter Hervorhebung der 
Unterscheidungsmöglichkeiten von verschiedenen A rten von 
Fehlern. [W ärme 56 (1933) Nr. 41, S. 673/76.]

O tt: P la n m ä ß ig e  U e b e rw a c h u n g  d e r  S ch w e iß er.*  
Erläuterung eines K artenb lattes für die Ueberwachung der 
Fähigkeit und Zuverlässigkeit der Schweißer. [Masch.-Bau 12 
(1933) Nr. 19/20, S. 481/83.]

M. Ros und A. Eichinger: S c h ie n e n sc h w e iß u n g .*  Fragen 
der Prüfung von geschweißten Schienenstößen und Anforderungen 
an  diese. [2. In t .  Schienentagung Zürich, Ju n i 1932 (Zürich 1933) 
S. 303/06.]

Franz Unger: E le k t r o m a g n e t i s c h e  S c h w e iß n a h t 
p rü fu n g .*  Grundlagen der Schweißnahtprüfung durch m agne
tische Felder, Schwierigkeiten dieser Prüfungsart, Ausführungs
form. Feststellungen hei entsprechenden Versuchen. [E lektro
schweißg. 4 (1933) Nr. 10, S. 192/94.]

O b e r f l ä c h e n b e h a n d l u n g  u n d  R o s t s c h u t z .
Allgemeines. Marcel B allay: D ie  A b n a h m e v o r s c h r i f te n  

f ü r  e le k t r o ly t i s c h e  S c h u tz ü b e rz ü g e .*  Möglichkeiten der 
Prüfung der Haftfestigkeit, Dicke, H ärte  und Zähigkeit elektro
lytischer Schutzüberzüge. Auszüge aus verschiedenen Abnahme
vorschriften. [Aciers spie. 9 (1933) Bd. 8, Nr. 96, S. 240/57.]

Verzinken. B artel: E in ig e s  v o m  V e rz in k e n  v o n  D räh ten  
u s w. Praktische Winke für das Beizen, M ittel zur Erreichung einer 
hellen Verzinkung, Legierungszusätze zur Erniedrigung der Zink- 
tem peratur. Vermeidung der Hartzinkbildung. Vergleichs
werte für Zinkauflage bei verschiedenen Verzinkungsarten. Prüf
einrichtungen zur Feststellung der Zinkauflage. [Draht-Welt 26 
(1933) Nr. 37, S. 579/81.]

A. Glazunov: N e u e s  V e r fa h re n  z u r  B e s tim m u n g  der 
D ic k e  u n d  G ü te  v o n  Z in k ü b e r z ü g e n  a u f  fe u e rv e rz in k te n  
S ta h ld r ä h te n .*  Der D rah t wird als Anode, ein Platinzylinder 
als K athode in  einem Zinksulfatbad verwandt. Strom- und 
Spannungsmessungen zeigen genau das Ende der Lösung des 
Zinküberzuges sowie der Eisen-Zink-Legierung an, woraus die 
Dicke dieser Schichten zu berechnen ist. [Chim. e t Ind. 29 (1933) 
Nr. 6 bis, S. 688/90.]

Wallace G. Im hoff: H a r tz in k b i ld u n g  b e im  F e u e rv e r
z in k e n  v o n  S ta h lw a re n .*  Abhängigkeit der Hartzinkbildung 
von der W erkstüok-Brennstoffart. [Met. Ind ., London, 43 (1933) 
Nr. 15, S. 369/70; Nr. 17, S. 419/21.]

Sonstige Metallüberzüge. K o r ro s io n s d a u e rv e r s u c h e  an 
w e ich e m  S ta h l.*  Biegeschwingungsversuche an blanken und 
„fcscolisierten“ (nach einem besonderen Verfahren mit Nickel 
überzogen) Proben aus Stahl m it 50 kg/m m 2 Zugfestigkeit unter 
Salzsprühregen. [Engineering 136 (1933) Nr. 3534, S. 398.]

Spritzverfahren. Rudolf Klose: A u s d e r  P r a x i s  dcsM eta ll-  
s p r i tz e n s .*  Beispiele für die Anwendungsmöglichkeit des 
M etallspritzgerätes. [Masch.-Bau 12 (1933) Nr. 19/20, S. 485/86.] 

Farbanstriche. W iniker: S ig a l  —  d e r  n e u e  E isen sch u tz . 
Sigal-Farbcn m it einem Pigm ent aus einer eutektischen Leicht
metallegierung (Si und Al enthaltend) sollen je nach Zusammen
setzung gegen W itterung, chemischo und Unterwasserbeanspru
chung sowie bei hohen Tem peraturen widerstandsfähig sein. 
[Bautenschutz 4 (1933) Nr. 11, S. 135/36.]

Beizen. Harold Edwards: D ie  W irk u n g  v o n  Schw efel
u n d  S a lz s ä u ro  a u f  W o ic h s ta h l .  E influß der Konzentration, 
der Tem peratur und des Eisensalzgehaltes der Säure, einer Be
wegung des Bades sowio von Beizzusätzen auf den Angriff bei 
kaltgewalztem und geglühtem Stahl. [Ind. Chemist chem. Manu- 
facturer 9 (1933) S. 79/82; nach Chem. Zbl. 104 (1933) II, Nr. 15, 
S. 2317.]

Emilio Jim eno und Isidro Grifoll: U n te r s u c h u n g  einiger 
h e m m e n d e r  S to f f e  b e i  d e r  S ä u re b e iz u n g . Die Wasserstoff
entwicklung bei der Behandlung von Eisen m it Schwefelsäure 
bei Zusätzen verschiedener organischer Stoffe wurde bei 20 und 
72° geprüft und daraus die W irkung der Zusätze als Sparbeiz- 
Stoffe abgeleitet. [An. Soc. espan. Fisica Quim. 31 (1933) S. 582 
bis 593; nach Chem. Zbl. 104 (1933) I I , Nr. 18, S. 2741.]

V. A. W ardell: E in f lu ß  u n g e n ü g e n d e n  B e iz en s  au f die 
n a c h f o lg e n d e  F e u e r v e r z in k u n g .  [Ind. Chemist 9 (1933) 
S. 233/34; nach Chem. A bstr. 27 (1933) Nr. 20, S. 5038.]

W ä r m e b e h a n d l u n g  v o n  E i s e n  u n d  S ta h l .  
Allgemeines. F . L. Prentiss: E le k t r i s c h e r  D u rc h lau f

g lü h o fe n  f ü r  B a n d s ta h l .*  Beschreibung des Wärmebehand
lungsverfahrens von B andstahl bei der Republic Steel Corp. 
in Wnrren (Ohio). Der kaltgewalzte B andstahl wird in Kasten 
vorgeglüht, dann durch den elektrischen Durchlaufglühofen in 
einer durch teilweise Verbrennung von N aturgas erzeugten stick
stoffhaltigen Atmosphäre in fünf Glühräumen m it einer sich nach 
dem Behandlungsgrad und der Dicke richtenden Geschwindigkeit 
durchgezogen. Die Glühräumo haben eine Gesamtlänge von 
9,75 m und 1080 mm Breite, der Kühlraum  is t 4,9 m lang. Bänder 
bis zu 720 mm Breite werden verarbeitet, doch ist der Ofen 
auch für die Aufnahme von 925 mm breiten Bändern eingerichtet. 
Schmalere Bänder werden zu vieren nebeneinander durchgeführt. 
[Iron Age 132 (1933) Nr. 18, S. 18/20.]

Glühen. L. E. Browne: E le k t r i s c h e  G lü h a n la g e  der 
T h o m p s o n  W ire  Co. in  B o s to n  f ü r  k a l tg e w a lz te n  Band
s ta h l.*  Die Anlage um faßt vorläufig drei Haubenöfen für ein 
durchschnittliches Einsatzgewicht von 3150 kg für Ringe von 
405 mm Innen- und 965 mm Außendurchmesscr sowie 1420 nun 
Gesamthöho, m it jo einem Anschlußwert von 90 kW. Die H a u te n  
haben 1025 mm Innendurchmesser. Beschreibung der Oefen. 
[Steel 93 (1933) Nr. 18, S. 25/27.]

P. P. Cioffi: M it W a s s e r s to f f  b e h a n d e l te s  E isen . »er- 
besserung der magnetischen Eigenschaften des Eisens durch G u- 
hen un ter W asserstoff bei hohen Tem peraturen. [Physic. Rev. 3
(1932) S. 363/67 u. 376/77; nach Chem. A bstr. 27 (1933) Nr. 20, 
S. 5040/41.] t , . ,

W irt S. Scott: N o rm a lg lü h e n  v o n  S ta h lg u ß . lerglei 
der K osten und der W erkstoffbeschaffenheit beim Glühen 
Gas- und Elektroofen. [Iron Age 132 (1933) Nr. 12, S. 20/23-J 

R . R . La Pelle und C. H. Carpenter: B lan k g lü h en  in 
e le k t r i s c h e n  O efen  m it  S c h u tz g a s .*  Verwendung von dis-
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ziiertcm Ammoniak oder unvollständig verbranntem  Naturgas 
bzw. Butan als Schutzgas. Beschreibung eines elektrischen 
Durchlaulofens m it Anwärm- und Abkühlzone und Schutzgas
zufuhr. Soine Verwendung zum Normalisieren von kaltgewalzten 
Blechen vor dem Emaillieren oder Verzinnen. [Iron Age 132 
(1933) Nr. 13, S. 28/31 u. 78.]

Härten, Anlassen, Vergüten. Ch. Libotte: H ä r tu n g s v o r 
fah ren  d e r  L a u f f lä c h e n  v o n  S ch ien en .*  Verfahren der 
Société Anonyme d ’Ougrce-.Marihaye: Der Kopf der Schiene 
wird nach dor Erwärm ung auf die richtige Tem peratur in eine 
Abachreckflüssigkeit eingetaucht und durch den W ärmefluß aus 
den übrigen Teilen der Schiene unm ittelbar angelassen. [2. In t. 
Schienentagung Zürich, Ju n i 1932 (Zürich 1933) S. 229/31.] 

S e lb s t t ä t ig e  U e b e rw a c h u n g  d e r  A rb e i ts v o rg ä n g e  
bei d e r V e rg ü tu n g  v o n  W a g e n rä d e rn  a u s  S c h w e iß s ta h l.*  
Die Räder werden in einem Drehherdofen geglüht, dann wird ihr 
Radkranz durch Aufspritzen von Wasser gehärtet, worauf die 
Räder in einem Drehherdofen angelassen werden. Beschreibung 
der Anlago der Bethlehem Steel Co. Leistung: 15 Räder von 
900 mm D m r./h. [Iron Age 132 (1933) Nr. 24, S. 24/25 u. 62.] 

Oberflächenhärtung. H. M. H eyn: G ro ß e r  G lü h o fe n  m it 
a u s fa h rb a re m  H erd .*  Länge 24 m, Breite 5,5 m. Beheizung 
durch 62 Hochdruekbronner in zwei Reihen übereinander für 
Naturgas. [Iron Age 132 (1933) Nr. 8, S. 20/21 u. 52.]

J . E. H urst: F ü r  d ie  S t i c k s to f f h ä r tu n g  g e e ig n e te s  
G u ß eisen  ( N i t r ic a s t i r o n ,  C e n tra rd ) . Wärmebehandlung, 
Verstickung, Gefüge und Festigkeitseigenschaften der Gußeisen 
mit rd. 2,65 % C, 2,5 % Si, 0,6 % Mn, 0,1 % P, 0,075 %  S,
1,6 % Cr und 1,4 % Al. [Iron Steel Ind. 7 (1933) Nr. 2, S. 47/52; 
Foundry Trade J . 49 (1933) Nr. 898, S. 243/44 u. 247; Nr. 899, 
S. 259/61.]

F. L. Prentiss: W ä rm e b e h a n d lu n g  u n d  E in s a t z h ä r 
tu n g  b e i d e r  N a t io n a l  A cm e Co., C lev e lan d .*  Darin E r
wähnung, daß die Schneidwerkzeuge in einem Lavite-Salzbad 
oberflächlich gehärtet werden. Dieses Bad wird durch unm ittel
baren Stromdurchfluß erhitzt, wobei ein Zylinder aus rostfreiem 
Stahl und der B adbehälter als Elektroden benutzt werden. An
gaben über die Oberflächenhärtung m it Naturgas. [Iron Age 132 
(1933) Nr. 15, S. 14/17 u. 74.]

C. W. Spicer: E in s a t z h ä r tu n g  m itB u ta n .*  Eigenschaften 
des Butans und der anderen Paraffin-Kohlenwasserstoffe. Ein- 
satzhärtungsversucho m it B utan und Folgerungen daraus über 
die Vorteile des B utans gegenüber festen Einsatzhärtem itteln. 
[Trans. Amer. Soc. mech. Engr., Iron  and Steel, 55 (1933) Nr. 7, 
IS-55-4, S. 31/36.]

E ig e n s c h a f t e n  v o n  E is e n  u n d  S ta h l .
Gußeisen. Otto Bornhofen und Eugen Piwowarsky ¡ 'E in f lu ß  

von N ic k e l u n d  S il iz iu m  a u f  d a s  W ac h se n  v o n  G u ß e isen .*  
[Arch. Eisenhüttenwes. 7 (1933/34) Nr. 4, S. 269/74; vgl. Stahl 
u. Eisen 53 (1933) Nr. 42, S. 1091.] — Zusammen m it einer 
früheren Veröffentlichung — vgl. Arch. Eisenhüttenwes. 5 
(1931/32) S. 163/66 — unter dem Titel „B eitrag  zur Kenntnis 
des Einflusses von Nickel und Silizium auf das Wachsen von 
Grauguß sowie der Waehstumsvorgänge unterhalb der At-Um- 
w-andlung“ auch ®r.«3,ttg.-Diss. von GH0 Bornhofen: Aachen 
(Techn. Hochschule).

J . E . H urst: D e r  E in f lu ß  d e s  P h o s p h o rs  a u f  d ie  E ig e n 
sc h a f te n  g e h ä r t e t e n  u n d  v e r g ü te te n  G u ß e isen s .*  U nter
suchungen an Gußeisen m it 3,5 % C, 2,4 % Si, 1 % Mn, 0,6 % Cr 
und 0,035 bis 1,56 % P  über Zugfestigkeit und Brinellhärte im 
Gußzustand und nach verschiedenen Wärmebehandlungsarten. 
Erörterung. [J . Iron  Steel Inst. 127 (1933) S. 229/58; vgl. Stahl 
u. Eisen 53 (1933) Nr. 37, S. 964/65.]

R. M ailänderund H. Jungblu th : G ra u g u ß  fü r  d en  Ma sch  i-
nen bau.*  Festigkeitseigenschaften desGußeisens in seinen verschie
denen Normenklassen. [Techn. M itt. K rupp 1933, Nr. 3, S. 83/91.] 

A. M atagrin: K o r r o s io n s b e s tä n d ig k e i t  v e r s c h ie d e n e r  
G u ß e ise n so rte n .*  Angaben über den vergleichsweisen Angriff 
durch Schwefelsäure, Alkalien, die Atmosphäre und heiße Gase 
hei Gußeisen m it 0 bis 1 % Cr, 0 bis 2 % Ni. [Chem. metaUurg. 
Engng. 40 (1933) Nr. 9, S. 480/82.]

Carl Pfannensehm idt: E in ig e  E ig e n s c h a f te n  v o n  l e g ie r 
tem  G u ß e isen .*  K ritische Schrifttumsübersicht. Versuche über 
die Einwirkung von Legierungszusätzen auf Karbidbeständigkeit, 
Festigkeitseigenschaften, Korrosionsangriff u. a. m. [Gießerei 20 
(1933) Nr. 43/44, S. 473/81.]

Thomas J. Wood: W a c h se n  v o n  G u ß e ise n  b e i h o h e n  
T e m p e ra tu re n .*  Gefüge- und Volumenänderungen verschiede
ner Gußeisen —  unlegiert, Ni-Resist, Ni-Tensyl — in oxy
dierender Atmosphäre, reiner Kohlensäure oder Leuchtgas bei 
nd. 800°. [Iron Age 132 (1933) Nr. 4, S. 12/13.]

Th. Geilenkirchen: D e r W e rk s to f f  G u ß e ise n  in  d e r 
A bw ehr u n d  im  A n g riff .*  Festigkeit und Erzeugungskosten

von Grauguß, Edelguß und Stahlguß. E rsatz von Gußeisen durch 
Leichtm etall (Spritzguß), Kunstharz und geschweißte S tahlkon
struktionen. Vorteile de3 Gußeisens durch höhero Korrosions
beständigkeit. Gußeisen im Straßenbau. Einfluß der Schmelz
kosten auf die Eigenschaften. Vergleichende Selbstkostenstatistik. 
[Gießerei 20 (1933) Nr. 41/42, S. 453/60; Nr. 43/44, S. 481/85.] 

Temperguß. Ot. Quadrat, Ant. B endaund  J . K o ritta : U e b e r  
d e n  P e r l i t  in  S c h w a rz k e rn te m p e rg u ß .*  Geringe Mengen 
Perlit sind kein Zeichen für schlechte Temperung und unschädlich. 
[Chim. e t Ind. 29 (1933) Nr. 6 bis, s. 660/62.]

Stahlguß. A. W. Gregg: U e b e r  d ie  in A m e r ik a  ü b l ic h e n  
le g ie r te n  S ta h lg u ß s o r tc n .*  Zusammensetzung, Festigkeits
eigenschaften und W ärmebehandlung von fünfzehn in N ord
amerika üblichen legierten Stahlgußsorten. [Iron Age 132 (1933) 
Nr. 14, S. 15/17.]

W illiam C. H artm ann: V e r s c h le iß f e s te r  S ta h lg u ß .  In  
Kollergängen für harte, erdige Stoffe, in denen M anganhartstahl 
teilweise versagte, h a t sich ein wärmebehandelter Chrom-Molyb- 
dän-Stahlguß, dessen Zusammensetzung n icht angegeben ist, 
bewährt. [Iron Age 132 (1933) Nr. 3, S. 20/21.]

Flußstahl im allgemeinen. Edwin F. Cone: W as i s t  l e g i e r 
t e r  S ta h l  ? Ergebnis einer Rundfrage bei 24 am erikarischen 
Fachleuten. Frage, ob A utom atenstahl, gekupferter S tahl und 
Stahl m it 1 bis 1,25 % Mn als legiert zu bezeichnen sind. Vorschlag, 
unlegierte Stähle, Sonderstähle für allgemeine Zwecke (hierunter 
Autom atenstahl) und legierte Stähle zu unterscheiden. [Iron 
Ago 132 (1933) Nr. 11, S. 14/15 u. 70.]

Baustahl. H. T. Chandler und C. N. Dawe: M a n g a n -C h ro m - 
V a n a d in - S tä h le  fü r  g e s c h m ie d e te  A u to m o b il to i le .*  A n
gaben über Festigkeitseigenschaften von Norm alloystählen mit 
0,27 bis 0,45 % C, 1,05 bis 1,3 % Mn, 0,3 bis 0,4 %  Cr und 0,08 
bis 0,11 % V nach verschiedener W ärmebehandlung. [Steel 93 
(1933) Nr. 13, S. 23/26 u. 30.]

W alter H cinen: A n la ß  v e r s u c h e  m it  K u g e l la g e r r in g e n .*  
Untersuchungen über Durchmesser- und H ärteänderungen beim 
Anlassen. [Automob.-techn. Z. 36 (1933) Nr. 19, S. 491/92.]

C. C. Hodgson: B e s c h ä d ig u n g  v o n  A u s la ß v e n t i l e n  v o n  
V e rb re n n u n g s m o to re n .*  Brüche an Ventilspindeln durch 
W echselbeanspruchung, un terstü tz t durch Verzunderung. Ver
brennungserscheinungen an  den Ventilsitzen und -kegeln. K on
struktive Maßnahmen zur Verminderung dieser Schäden. E r
örterung. [J . Iron  Steel In st. 127 (1933) S. 189/208; vgl. Stahl 
u. Eisen 53 (1933) S. 939/40.]

A. M itinsky: D e r E la s t i z i t ä t s m o d u l  v o n  M e ta l le n  b e i 
v e r s c h ie d e n e n  T e m p e ra tu re n .*  Aus Biegeversuchen wurde 
für kaltgezogene unlegierte Stähle m it 0,1 bis 0,5 % C der E lasti
zitätsmodul bei — 10° bis 800° erm itte lt. [Chim. e t  Ind . 29 
(1933) Nr. 6 bis, S. 616/19.]

J .  Vodiöka: P r ü f u n g  v o n  k a l tg e s c h la g e n e n  S c h r a u 
ben .*  Untersuchungen über den Einfluß der Seigerungen auf die 
Eignung eines Stahles zur Schraubenherstellung. Entwicklung 
des Gefüges. [Chim. e t Ind. 29 (1933) Nr. 6 bis, S. 679/87.]

Automatenstahl. W. Melle: D io  E n tw ic k lu n g  d e r  A u to 
m a te n s tä h le .*  Zusammenstellung über chemische Zusamm en
setzung, Festigkeitseigenschaften und Verwendungsbereiche der 
verschiedenen Gruppen der Autom atenstähle. Einfluß eines 
höheren Sehwefelgehaltes biB 0,35 % auf S tauchbarkeit und 
Weichfleckigkeit bei der E insatzhärtung. [W erkst.-Techn. 27 (1933) 
Nr. 19, S. 371/73.]

Rostfreier und hitzebeständiger Stahl. Frederiek M. Becket 
und Russell F ranks: E in f lu ß  v o n  T i t a n  u n d  C o lu m b iu in  a u f  
h o c h le g ie r te  C h ro m s tä h le .*  Untersuchungen über den E in 
fluß eines T itan- oder Columbiumgehaltes bis rd. 1 % auf Festig
keitseigenschaften, Gefüge und H itzebeständigkeit von Stählen 
m it meist 0,1 %  C und 3 bis 27 %  Cr. [Amer. In s t. m in. metaUurg. 
Engr. Techn. Publ. Nr. 506, 1933, 14 S.]

Z u r  E n ts te h u n g  d e r  r o s t s i c h e r e n  S tä h le .  Zuschriften
wechsel zwischen E d u a r d  M a u re r  und B. S t r a u ß  über die 
Erfindungsgeschichte der nichtrostenden austenitischen Chrom- 
Nickel-Stähle. [Z. Elektroehem. 39 (1933) Nr. 10, S. 820/24.] 

Russell F ranks: V e rb e s s e ru n g  v o n  C h r o m s tä h le n  d u rc h  
S tic k s to f f .*  Zugfastigkeit, Streckgrenze, Dehnung, E inschnü
rung, Brinellhärte, teilweise auch K erbzähigkeit und  Biegefestig
keit von nichtrostenden Chrom- und Chrom-Nickel-Stählen m it 
0,1 bis 0,3 % N  in verschiedenen Behandlungszuständen. S tick
stoff verfeinert das Gefüge und ergibt deshalb höhere Festigkeit, 
verschlechtert allerdings die Gefügebeständigkeit bei höheren 
Tem peraturen. [Iron Age 132 (1933) Nr. 10, S. 10/13.]

Marcus A. Grossmann: H a l tb a r k e i t  ¡von r o s t f r e ie m  
S ta h l.*  Ueber die Bewährung der Dachverkleidungen und 
Regenrinnen aus Stahl m it 18 % Cr und 8 % Ni beim Chrysler-, 
und Em pire-State-Gebäude in  New 'York. [Iron Age 132 (1933) 
Nr. 3, S. 19 u. 58.]
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P. Herasymenko, J . Pech und F . Poboril: B e z ie h u n g e n  
z w isc h e n  d e m  A u fb a u  e in ig e r  C h ro m lc g ie ru n g e n  u n d  
ih r e r  L ö s u n g s g e s c h w in d ig k e i t  in  S a lz sä u re .*  U nter
suchungen an Legierungen m it 0,0 bis 2,5 % C, 0,35 bis 2,7 % Si 
und 16 bis 37 % Cr über die Lösungsgeschwindigkeit in zweiprozen
tiger Salzsäure. Legierungen m it ferritischem Gefüge wurden 
langsam er gelöst als solche m it A ustenit. [Chim. e t Ind. 29 (1933) 
Nr. 6 bis, S. 649/54.]

L. B. Pfeil und D. G. Jones: E in  B e i t r a g  z u r  K e n n tn is  
d e r  E ig e n s c h a f te n  a u s t e n i t i s c h e r  n i c h t r o s t e n d e r  S t ä h 
le.* Untersuchung an  Stählen m it 0,05 bis 0 ,18%  C, 8 bis 
29 % Ni und 17 bis 23 % Cr über Beziehungen zwischen der 
H ärtung durch Kaltwalzen, der W ärmebehandlung und der Nei
gung zu interkristalliner Korrosion. Erhöhung der Kornzorfalls- 
heständigkeit durch geringe Molybdän- oder Titanzusätze; E r
klärungsversuch. E rörterung. [J . Iron  Steel Inst. 127 (1933) 
S. 337/89; vgl. S tahl u. Eisen 53 (1933) Nr. 37, S. 963/04.J

E . C. Kollason: I n t e r k r i s t a l l i n e  K o r ro s io n  a u s t e n i 
t i s c h e r  n i c h t r o s t e n d e r  S tä h le .*  Einfluß der .Abschreck
behandlung, der Gliihtem peratur und -dauer sowie geringer 
Zusätze von Cu, Mo, Ti oder W auf die Neigung zu Korngrcnzen- 
zerfall bei Stählen m it 0,09 bis 0,19 % C, 8 bis 11 % Ni und 15 
bis 21 % Cr. Zusammenhang der Beständigkeit gegen in terkristal
line Korrosion m it dem A uftreten von 8-Ferrit. Erörterung. 
[J . Iron Steel In st. 127 (1933) S. 391/423; vgl. S tahl u. Eisen 53 
(1933) Nr. 39, S. 1006/07.]

Elsenbahnbaustoffe. C. de Benedetti: S c h u tz  d e r  E is e n 
b a h n s c h ie n e n  g e g e n  A b n u tz u n g  u n d  O x y d a t io n  — 
S e h io n e n b rü c h e .*  Beobachtungen über die Höhenabnahme der 
Schienen im Betriebe un ter freiem Himmel und in Tunnels in 
Zusammenhang m it der chemischen Zusammensetzung und den 
Festigkeitseigenschaften. Anzahl der Brücho der Schienen; 
Abhängigkeit von ihrer Liegedauer. Schlußfolgerungen, daß 
Schienen m it <  0,5 % C, entsprechendem Mangangchalt, nied
riger W alzendtem peratur und stufenweiser Abkühlung sich gu t 
verhalten, daß für Tunnels vielleicht Schienen m it 0,6 % Cu 
besonders geeignet sind. [2. In t.  Sehienentagung Zürich, Jun i 
1932 (Zürich 1933) S. 133/52.]

G. Grenier: D io  H e r s te l lu n g  v o n  m a r te n s i t i s c h e n  
E is e n b a h n s c h ie n e n  in  d e n  W e rk e n  v o n  N e u v e s -M a iso n s .*  
H ärte und Durchbiegung bei Schlagversuchen der Schienen, deren 
Köpfe nach dem Walzen in fließendem Wasser abgeschreckt 
werden. [2. In t. Schienentagung Zürich, Ju n i 1932 (Zürich 1933) 
S. 223/28.]

Herwig: B e tr ie b s e r g e b n is s e  m it  a b n u tz u n g s f e s te n  
S ch ien o n .*  Vcrsuchsergebnisso der deutschen Eisenbahnen m it 
legierten und Verbundstahlschienen sowie m it Schienen m it 
gehärteter Fahrfläclio. [2. In t. Schienentagung Zürich, Ju n i 1932 
(Zürich 1933) S. 265/80.]

R . K ühnei: G e m e in s c h a f t s a r b e i t e n  d e s  A u s sc h u s se s  
fü r  S c h ie n e n p r ü f u n g  in  D e u ts c h la n d .*  Feststellungen über 
die Ursache von Querbrüchen im Kopf (Nieren- oder Silber
brüchen) und im Fuß sowie über Längsbrüche in Schienen. Die 
Schienenfußdruckprobe. Phosphor- und Schwefelgehalt der 
Schienen in Zusammenhang m it ihrem Alter und ihrer Bewährung. 
[2. In t .  Schienentagung Zürich, Ju n i 1932 (Zürich 1933) S. 1/14.] 

C. Luechini: E rg e b n is s e  d e r  B e tr ie b s e r f a h r u n g e n .*  
Erfahrungen über dio Verschleißbeständigkeit von wärmebehan
delten V erbundstahl, und Manganstahlschienen. [2. In t. Schienen
tagung Zürich, Ju n i 1932 (Zürich 1933) S. 281/90.]

Josef Nomcsek: U e b e r  o b e r b a u te c h n is e h e  A n f o r d e 
ru n g e n  a n  d e n  S c h io n e n s to ff .*  Notwendigkeit der genaueren 
Prüfung der tatsächlichen Betriebsbeanspruchungen der Schiene. 
Erforderliche Eigenschaften der Schiene im Hinblick auf Bruch- 
sicherheit und Verschleißfestigkeit. Mit Rücksicht auf lückenlose 
Gleise und dio Herabm inderung der Verwerfungsgefahr dabei 
wird oin Stahl m it geringerem Elastizitätsm odul und geringerer 
W ärmeausdehnungszahl als bisher für erwünscht angesehen. 
[2. In t. Sehienentagung Zürich, Ju n i 1932 (Zürich 1933) S. 323/35.] 

A. P lana Sancho: E in ig e  V e rsu c h e  u n d  B e t r i e b s e r f a h 
ru n g e n  ü b e r  d ie  S c h ie n e n a b n u tz u n g  d e r  s p a n is c h e n  
E is e n b a h n e n .*  Betriebsbeobachtungen über den Verschleiß 
von Schienen und Radreifen. Versuche auf der Amsler-Maschine. 
Zweckmäßige Abstimmung von Radreifen und Schienen aufein
ander. [2. In t. Schienentagung Zürich, Ju n i 1932 (Zürich 1933) 
S. 109/19.]

W ilhelm T itze: D ie  B e u r te i lu n g  b a s is c h e r  S ie m e n s-  
M a r t in - S ta h l s c h ie n e n  a u f  G ru n d  ih r e r  te c h n o lo g is c h e n  
u n d  s t a t i s c h e n  E r p r o b u n g  u n d  d e r  m e ta l lu r g is c h e n  
B e s c h a f f e n h e i t  d e s  W e rk s to f fe s .*  Gegenüberstellung des 
Verschleißes verschiedener Stähle in  siebenjährigem Betrieb m it 
der Zugfestigkeit und dem Ergebnis von Versuchen auf der Amsler- 
und Spindel-Abnutzungsprüfmaschine. Diese Versuche ergaben 
keine eindeutigere Kennzeichnung der Güte der Schienen als dio

bisherige Abnahme nach Schlag-, Zerreiß- und Härteversuch. 
Hinweis auf dio Feststellung, daß durch Liegenlassen der Proben 
höhere Zugfestigkeit, E inschnürung und Dehnung gefunden wird. 
[2. In t. Schienentagung Zürich, Jun i 1932 (Zürich 1933) S. 29/43.] 

R ichard W alzel: B e tr ie b s e r f a h r u n g o n  u n d  neuere 
V e rs u c h s o rg e b n is s o  m it  E le k tro m a n g a n s ta b ls c h ie n e n .*  
Dreijährige Betriebsbeobachtungen über die Abnutzung von 
Schienen aus S tahl m it rd. 0,58 % C und 1,9 % Mn bei 90 bis 
100 kg/m m 2 Zugfestigkeit in Vergleich zu Siemens-Martin-Stahl 
m it 0,58 % C und 0,88 % Mn bei 70 bis 75 kg/m m 2 Zugfestigkeit. 
Versuche auf der Amsler-Maschine über die Abnutzung der beiden 
Schienenarten un ter Stromdurchfluß. [2. In t. Schienentagung 
Zürich, Ju n i 1932 (Zürich 1933) S. 233/63.]

H. A rnkiund S. Saito: D ie  A b n u tz u n g  v o n  S c h ien e n  und 
R a d re ife n .*  Großversuche über den Verschleiß unlegierter 
Radreifen und Schienen bei verschiedenem Verhältnis des Kohlen
stoffgehaltes zueinander. [2. In t. Schienentagung Zürich, Juni 
1932 (Zürich 1933) S. 121/31.]

Dampfkesselbaustoffe. E. Block: S p a n n u n g  u n d  D ehnung 
im  K esse l.*  Notwendigkeit der Berücksichtigung des Auftretens 
von Wcchselbeanspruchungen in Dampfkesseln. Praktische Deb- 
nungsmessung: Lackverfahren nach Maybach, Tensometer, 
Aufsetzdehnungsmesser nach Sichel, Biegungsverzerrungsmesser 
nach Huggenberger. Schwingungsversucho an ganzen Konstruk
tionsteilen. W echselwasserdruckproben. [Z. bayer. Revis.-Ver. 37 
(1933) Nr. 15, S. 149/51; Nr. 16, S. 158/61.]

Rohre. B e u le n b i ld u n g e n  u n d  D u r c h b re n n e n  von 
S ie d o ro h re n  in  W a s s e r ro h rk e s s o ln .*  Schäden durch An
sinterungen. [Wärme 56 (1933) Nr. 37, S. 605.]

Draht, Drahtseile und Ketten. R. W oem le: D ra h ts e i l 
fo rsc h u n g .*  Bericht über dio Tagung des Ausschusses für 
Drahtseilforschung des VDI. Versuche m it abgelegten Aufzug
seilen, Einfluß der Rillenform und des Seilaufbaues, Dauerbiege
versuche m it Seildrähten verschiedener Dicken, innere Korrosion 
von Seildrähten, D rahtbrüche in den D rahtkabeln neuer ameri
kanischer Brücken. Einfluß der Verzinkung, des wechselnden 
Flechtsinns und der Klemmscheiben. [Z. VDI 77 (1933) Nr. 29, 
S. 799/803.]

Sonstiges. Wilhelm Staedel, $r.»3>ig.: D a u e r fe s t ig k e i t  
v o n  S c h r a u b e n ,  ih r e  B e e in f lu s s u n g  d u rc h  F o rm , H e r
s te l lu n g  u n d  W e rk s to f f .  M it 106 Abb. u. 14 Zahlentaf. 
Berlin (NW 7): VDI-Verlag, G. m. b. H., 1933. (VI, 102 S.) 8». 
8 JIM., für Mitglieder des Vereines deutscher Ingenieure 7,20 JLK. 
(Mitteilungen der M aterialprüfungsanstalt an  der Technischen 
Hochschule D arm stadt, hrsg. von Prof. Dr. A. Thum. H. 4.) — 
Einfluß des Gewindes, der Seigerung und des Warmstauchens 
auf die Zugfestigkeit von Schrauben. Betriebsbeobachtungen über 
Schraubenbrüche. Sehlag-Zug-Dauerversuche an Schrauben aus 
A utom atenstahl, vergütetem  Stahl und Stahl StC 25.61 bei ver
schiedenen Verhältnissen des Schaftquerschnittes zum Gcwindc- 
kernquerschnitt, bei verschiedener Länge, Steigung, Herstellung 
des Gewindes (gewalzt oder geschnitten, nachträgliches Ober
flächendrücken), bei Gewindegrundausrundung und Kopfabrun- 
dung. Schlagzerreißarbeit bis zum Bruch bei einer Reihe von 
Schrauben in Abhängigkeit von der Zugfestigkeit der Werkstoffe. 
Untersuchungen über Ursache, Form  und Fortschreiten des 
Bruches bei Dauerbeanspruchung. Zweckmäßige Ausbildung von 
Schrauben, besonders von Schubstangenschrauben. S B !

Zdenök Stefan: E in f lu ß  d e r  W ä r m e le i t f ä h ig k e i t  von 
M e ta l le n  a u f  ih r e  V e rw -e n d b a rk e it  in  d e r  ch em isch en  
I n d u s t r ie .*  Berücksichtigung der W ärmeleitfähigkeit, Korro
sionsbeständigkeit und Festigkeitseigenschaften bei chemischen 
Einrichtungen. [Chim. e t Ind . 29 (1933) Nr. 6 bis. S. 964/75.]

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

Allgemeines. C. do B enedetti: P rü fu n g s m e th o d e n  der 
S c h ie n e n  im  W e rk e  u n d  a u f  d e r  S tre c k e .*  Schlag-Biege-, 
Zerreiß- und Kerbzähigkeitsversuche sowie Tiefätzungsproben 
werden für notwendig erachtet, daneben die Kugeldruckprobe noch 
für zweckmäßig. [2. In t. Schienentagung Zürich, Juni 1932 
(Zürich 1933) S. 103/07.]

P. Forcella: P r ü f m e th o d e n  fü r  E is e n b a h n sc h ie n e n  
d e s  M e ta l lu r g is c h e n  L a b o r a to r iu m s  d e r  K ö n ig lich en  
V e r s u c h s a n s ta l t  f ü r  V e rk e h rs w e s e n  in  R om .* A u s g e fü h r t  
werden Zerreißversuche an  Proben aus Kopf und Steg, Härte
prüfungen, Kerbschlag- und Dauerschlagwechselbiegeversuche
in Längs- und Querrichtung, chemische Analyse, makroskopische 
und mikroskopische Untersuchungen. [2. In t. Schienentagung 
Zürich, Ju n i 1932 (Zürich 1933) S. 15/27.]

M. Ros und A. Eichinger: P r ü f u n g s m e th o d e n  d e r  Schie
n e n  im  L a b o r a to r iu m ,  im  W e rk  u n d  a u f  d e r  S trecke. 
Zusammenstellung von Prüfergebnissen der Züricher Material
prüfungsanstalt an  a lten  teils gebrochenen, teils bewährten
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Schienen sowio an  neuen Sonderschienen (wärmebehandelt, 
legiert, Verbundstahl) über chemische Zusammensetzung, Gefüge 
und Fcstigkeitseigenschaften. Schlußfolgerungen über die W ich
tigkeit der einzelnen Prüfungen. [2. In t. Schienentagung Zürich, 
Juni 1932 (Zürich 1933) S. 45/101.]

Prüfmaschinen. A. Slattenschek: A u s w e r tu n g  d e r  E ic h -  
e rg eb n isso  v o n  W e r k s to f f p r ü f  m asch in en .*  Vorschlag, 
neben dem in üblicher Weise bestimmten Fehler der Kraftanzeiger 
auch die sogenannte Zuverlässigkeit zu ermitteln, um die Aende- 
rung der Kraftanzeigegenauigkeit in Abhängigkeit von der Ver
wendungsdauer angeben zu können. [Meßteclm. 9 (1933) Nr. 8, 
S. 151/54.]

D e h n u n g s m e s s e r  d e r  B a u a r t  L. H. H o u n s fie ld .*  Be
schreibung des Prüfgerätes und der W erkzeuge für die Messung 
von Längung und Einschnürung. [Engineer 155 (1933) Nr. 4023, 
S. 166/67; 156 (1933) Nr. 4056, S. 328/29.]

Härteprüfung. E . Franke: D ie  M essu n g  d e r  K a l t h ä r t 
b a rk e i t  v o n  W e r k s to f f e n  n a c h  dem  H e r b c r t s c h e n  P o n - 
d c lv e rfa h re n .*  Versuche an verschiedenen Stählen zeigten, 
daß dio wirkliche K althärtbarkeit nach dem Herbertschen Ver
fahren n icht eindeutig bestim m t wird. [Meßtechn. 9 (1933) Nr. 9, 
S. 171/74.]

Schwingungs- und Dauerversuch. Rudolf Bauer: B e it r ä g e  
zur F r a g e  d e s  E in f lu s s e s  d e r  V e rg ü tu n g  a u f  W e rk s to f f 
d ä m p fu n g  u n d  S c h w in g u n g s fe s t ig k e i t .  (Mit 10 Abb.) 
Jena 1932. (W ürzburg: [Druck von] Konrad Triltsch.) (20 S.) 8° 
— Jena (Universität), M athem.-naturw. Diss. — Untersuchungen 
an einem Chrom-Nickel-Stahl VON 15 h, an Berylliumbronze und 
bleihaltigem Messing. S B !

Richard Faulhaber, H erbert Buchholtz und E rnst Hermann 
Schulz: E in f lu ß  d e s  P r o b e n d u re h m e s s o r s  a u f  d io  B ie g e 
s c h w in g u n g s fe s t ig k e i t  v o n  S ta h l.*  [Stahl u. Eisen 53 
(1933) Nr. 43, S. 1106/08 (Workstoffaussch. 235).] — Auch 
®t.«3ltg.-Diss. von Richard Faulhaber: Braunschweig (Techn. 
Hochschule).

Herbert J .  Frcnch: D a u e r f e s t ig k e i t  u n d  H ä r tu n g  v o n  
S täh len .*  Untersuchungen an verschieden legierten Stählen über 
die Biegeschwingungsfestigkeit nach Abschreckhärtung, wobei der 
Gehalt an R estaustenit als wesentlich gefunden wurde, sowie nach 
Ausscheidungshärtung; bei dieser ist die W iderstandsfähigkeit 
gegen zeitweilige Ueberbeanspruchung größer als bei jener. Beob
achtungen über die Verfestigung eines anlaßspröden Stahles mit 
0,5 % C, 3 % Ni und 1,6 % Si nach Ueberbeanspruchung. [Trans. 
Amer. Soc. Steel T reat. 21 (1933) Nr. 10, S. 899/946.]

H. J . Gough und D. G. Sopwith: V e rg le ic h e n d e  K o rro -  
s io n s d a u e rv e rs u c h o  b e i  Z u g -D ru c k -  u n d  B ie g e b e a n 
sp ru c h u n g en .*  Schwingungsfestigkeit von Stahl m it 0,48 % C, 
von nichtrostenden Chrom- und Chrom-Nickel-Stählen sowie von 
Duralumin und Magnesium m it 2,5 % Al bei Prüfung überdrehter 
Proben an  L uft und un ter Salzsprührcgen bei 10 und 50 Mill. 
Lastwechscln. Verhältnis der Zug-Druck- zur Biegeschwingungs
festigkeit. E rörterung. [J . Iron  Steel Inst. 127 (1933) S. 301/35; 
vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) Nr. 36, S. 939.]

H. W. Koch und W. Zeller: A n w e n d u n g  v o n  S c h w in 
g u n g sm e sse rn  im  E is e n b a h n w e se n .*  Eine kritische Zu
sammenstellung. [Org. Fortschr. Eisenbahnwes. 88 (1933) Nr. 20, 
S. 385/90.]

Schneidfähigkeits- und Bearbeitbarkeitsprüfung. O. W. Boston 
und C. J . Oxford: W ir k s a m k e i t  v o n  S c h n e id f lü s s ig k e i te n  
beim  B o h re n  v e r s c h ie d e n e r  M eta lle .*  Untersuchungen an 
einem Gußeisen, Temperguß, mehreren Stählen und Nichteisen
metallegierungen über den Einfluß verschiedener Kühlflüssig
keiten auf Druck und Drehmoment beim Bohren in Abhängigkeit 
von Vorschub, Durchmesser und Querschneidenbreite des Bohrers. 
Entwicklung von Form eln für diese Zusammenhänge. Erörterung. 
[Trans. Amer. Soc. mech. Engr., Machine-Shop Practice, 55 
(1933) Nr. 12, RP-55-1, S. 1/29.]

Malcolm F . Judkins und W illiam C. Uecker: S t a n d z e i t 
v e rsu ch e  m it  H a r tm e ta l lw e rk z e u g c n .*  Standzeit-Schnitt- 
geschwindigkeits-Kurven beim Schruppen von Stahl SAE 1040, 
1060, 2335 und rostfreiem Stahl m it 1,1 % C, 18,8 % Cr und 
®>25 % Ni m it Werkzeugen aus H artm etall F irth ite  T 64 in 
Abhängigkeit von Meißelform, Spantiefe und Vorschub. Gerad
linige Abhängigkeit der Stundengeschwindigkeit von der Schnitt
kennziffer (Schneidkantenlänge des Werkzeuges durch Spanquer - 
schnitt). [Nach AW F-M itt. 15 (1933) Nr. 10, S. 77/80.]

H. Schallbroch: D ie  B e u r te i lu n g  d e r  Z e r s p a n b a r k e i t  
von M e ta llen .*  Zusammenstellung der bisherigen Erkenntnisse 
über die D rehbarkeit und B ohrbarkeit üblichen Gußeisens und 
Stahles im Grobschnitt, über die besonderen Verhältnisse beim 
Feinschnitt sowie bei schwer und leicht zerspanbaren Werkstoffen 
(Manganhartstahl, Autom atenstahl). [Z. VDI 77 (1933) Nr. 36, 
S- 965/71.]

A. W allichs und H. Opitz: S p a n e n ts te h u n g  u n d  O b e r 
f lä c h e n g ü te .*  Spanentstehungsbilder für drei A utom aten
stähle boi verschiedenen Schnittgeschwindigkeiten. [Z. VDI 77 
(1933) Nr. 34, S. 924/26.]

Abnutzungsprüfung. M. F ink  und U. Hofm ann: A b n u tz u n g  
v o n  Z a h n rä d e rn .*  Nach Versuchen t r i t t  auch bei den u n ter 
Oel laufenden Zahnrädern Verschleiß durch Reiboxydation ein. 
[Z. VDI 77 (1933) Nr. 36, S. 978/79.]

W. Linicus: U e b e r  d io  E r m i t t l u n g  d e r  L a u fe  ig e n s c lia f -  
te n  v o n  L a g e rw e rk s to f fe n .*  D arin Beschreibung von Ver- 
schlcißprüfmaschinen des Eisenbahnversuchsam tes in Göttingen 
und von E. Koch. [Schriften der Hessischen Hochschulen 1933, 
Nr. 2, S. 13/19 =  W erkstofftechn. Kolloquium  der S taatl. 
M aterialprüfungsanstalt der Techn. Hochschule D arm stadt am
24. Ju n i 1933.]

Prüfung der magnetischen Eigenschaften. P . C. H erm ann: 
U e b e r  m a g n e t is c h e  N a c h w irk u n g .*  Untersuchungen an 
unlegiertem Eisen über den Einfluß der Nachwirkung auf die 
Anfangspermeabilität. Abgrenzung des Nachwirkungsverlustcs 
gegen den Hysteresis- und W irbelstrom verlust. [Z. Phvsik  84 
(1933) Nr. 9/10, S. 565/70.]

S. K aya: U e b e r  d ie  R e m a n e n z  v o n  E is c n c in k r i s t a l -  
len.* Abhängigkeit der Remanenz von der R ichtung des äußeren 
Feldes zu den W ürfelkanten des Kristalls. [Z. Physik 84 (1933) 
Nr. 11/12, S. 705/16.]

Prüfung der W ärmeausdehnung und Schwindung. Franz 
Sauerwald und Fritz  Fleischer: U e b e r  d ie  V o lu m e n ä n d e ru n g  
v o n  E is e n le g ie r u n g e n  im  S c h m e lz b e ro ic h .*  [Arch. Eisen
hüttenwes. 7 (1933/34) Nr. 4, S. 219/21; vgl. S tahl u. Eisen 53 
(1933) Nr. 42, S. 1090.]

Sonderuntersuchungen. O. S tiers tad t: K r i s t a l l s t r u k t u r  
u n d  e le k t r i s c h e  E ig e n s c h a f te n .  I I .  Durch Messung des 
elektrischen W iderstandes un ter wechselnder R ichtung des magne
tischen Feldes kann man die Gitterelementarzelle, allerdings ohne 
Atomabstände, erm itteln. [Z. Physik 85 (1933) Nr. 5/6, S. 310/31.] 

Röntgenographische Feinstrukturuntersuchungen. H ans Esser 
und Georg Müller: D io  G i t t e r k o n s t a n te n  v o n  r e in e m  E is e n  
u n d  E is e n - K o h le n s to f f - L e g ie r u n g e n  b e i T e m p e r a tu r e n  
b is  1100°. [Arch. Eisenhüttenwes. 7 (1933/34) Nr. 4, S. 265/68 
(Werkstoffaussch. 234); vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) Nr. 42, 
S. 1091.] — U nter dem T itel „Präzisionsbestimraungen der Gitter- 
konstanten an  reinem Eisen und Eisen-Kohlenstoff-Legierungen 
bis 1100°“ auch T r.'S tig .-D iss. von Georg Müller: Aachen (Techn. 
Hochschule).

F ritz Regler und Alfred Pohl: I n n e r e  S p a n n u n g e n  a n  
S c h ie n e n  u n d  ih re  r ö n tg o n o g r a p h is c h e  E r m i t t lu n g .*  
Bestimmung der Spannungen aus der radialen Interfercnz- 
linienbreite oder der peripheren Interferenzpunktbreite bei 
Röntgen-Rückstralilaufnahmen. Ergebnisse über Oberflächen
spannungen an einigen Schienen. Folgerungen aus den Spannungs
messungen. [2. In t. Schienentagung Zürich, Ju n i 1932 (Zürich 
1933) S. 185/205.]

Sonstiges. J .  B. Farwell: D e r  D e te k to r w a g e n  S p e rry .*  
Die Fehlstellen in Schienen werden aus der Störung des m agneti
schen Flusses erm ittelt. [2. In t. Schienentagung Zürich, Jun i 
1932 (Zürich 1933) S. 363/66.)

Günther W. R . Lehm ann: B e t r i e b s e r f a h r u n g e n  an  
M a sc h in e n fu n d a m e n te n .*  E rm ittlung  der während des 
Betriebes schadhaft gewordenen N ieten von Maschinenfunda
menten. [W erft Reed. Hafen 14 (1933) Nr. 20, S. 281/82.]

H . Shibata: S p a n n u n g s -  u n d  D u rc h b ie g u n g s m e s s u n g  
v o n  E is e n b a h n s c h ie n e n  m it  H i l f e  e in e s  e le k t r i s c h e n  
T e le m e te rs .*  Bei der Durchbiegung der Schiene wird ein elek
trischer W iderstand geändert; aus der Stromstärkenmessung läß t 
sich dann die Durchbiegung und Spannung u n ter Verkehrs
belastung errechnen. [2. In t. Schienentagung Zürich, Ju n i 1932 
(Zürich 1933) S. 351/55.]

M. Suzuki und H. Chiba: D a s  D e f e k to s k o p ,  e in  n e u e r  
G le is p rü fu n g s w a g e n  f ü r  m a g n e t is c h e  M e th o d e n .*  Auf 
Grund der Störung des magnetischen Flusses durch Fehlstellen 
werden diese erm ittelt. [2. In t. Schienentagung Zürich, Ju n i 1932 
(Zürich 1933) S. 357/62.]

M e t a l l o g r a p h i e .
Apparate und Einrichtungen. O takar Q uadrat und Rudolf 

Pospisil: U e b e r  e in  n e u e s  D i f f e r e n t ia ld i l a to m e te r .*  Ver
schiedene Verbesserungen des Chevenard-Dilatometers. [Chim 
et Ind . 29 (1933) Nr. 6 bis, S. 623/30.]

Aetzmittel. A. Glazunov und V. Pe tdk : A e tz u n g  v o n  
Z e m e n t i t  u n d  E is e n - M a n g a n - K a r b id e n  d u r c h  N i t r o -  
p h e n o l.*  Eine Lösung von N atrium karbonat oder Kalilauge m it 
o-, m- oder p-Nitrophenol entw ickelt das Gefüge des Zem entits. 
besser als alkalische Pikrinsäure. [Chim. e t Ind . 29 (1933) N r 0 bis, 
S. 691/93.]
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Physikalisch-chemische Gleichgewichte. Chu-Phay Y ap: D e r 
E in f lu ß  d e r  O b e r f lä c h e n e n o rg io  in  d i s p e r s e n  S y s te m e n . 
Abhängigkeit der Löslichkeit, der Lösungswärme und der Gleich- 
gowichtstem peratur von der Teilchengröße. Oberflächenspan
nungen in  dispersen Systemen. Folgerungen für Metalle. [Philos. 
Mag. 16 (1933) Nr. 103, S. 80/96; nach Physik. Ber. 14 (1933) 
Nr. 20, S. 1640.]

0 . D ahl und J .  Pfaffenberger: B e i t r a g  z u r  K e n n tn is  d e r  
E is e n -N ic k e l-L o g ie ru n g c n .*  Einfluß von Zusätzen auf dio 
in Fe-Ni-Legierungen m it rd. 50 bis 90 % Ni auftretendon Zu- 
standsändorungen. Entscheidung zwischen Ausscheidungshärtung 
und Einstellung einer geordneten Atomvorteilung. Gleichzeitiges 
Auftroten dieser beiden Erscheinungen in ternären Fe-Ni-Legie
rungen. Uebcrsicht über ausscheidungshärtbaro ternäre Fe-Ni- 
Legierungen. [Z. Metallkde. 25 (1933) Nr. 10, S. 241/45.]

Gunnar Hägg und Anna-Lisa K indström : R ö n t g e n u n t e r 
s u c h u n g  a m  S y s te m  E is e n -S e le n .*  Röntgenuntersuchung 
und Dichtomessungon. [Z. physik. Chem. 22 (1933) A bt. B, 
Nr. 5/6, S. 453/64.]

W erner K öster: D a s  S y s te m  E is e n - K o b a l t - A lu m i-
n iu m .*  [Arch. E isenhüttenw es. 7 (1933/34) Nr. 4, S. 263/64 
(W erkstoffaussch. 233); vgl. S tahl u. Eisen 53 (1933) Nr. 42, 
S. 1090/91.]

W erner K öster: D a s  S y s te m  E is e n -N ic k e l-A lu m in iu m . 
[Arch. Eisenhüttenw es. 7 (1933/34) Nr. 4, S. 257/62 (W erkstoff
aussch. 232); vgl. S tahl u. Eisen 53 (1933) Nr. 42, S. 1090.]

E . Schmid und G. Siebei: U e b e r  d ie  M is c h k r i s t a l l b i l 
d u n g  b e i e in -  u n d  v ie lk r i s t a l l in e m  M a te r ia l .*  Nach 
Untersuchung an  Al-Mg-, Zn-Mg- und Ag-Cu-Legierungen ändert 
sich die G itterkonstanto des Mischkristalls m it dem G ehalt an 
gelöster Phase bei Ein- und Vielkristallen gleichermaßen, ebenso 
dio Sättigungsgrenze. [Z. Physik 85 (1933) Nr. 1/2, S. 36/55.]

W. P . Sykes und K ent R. Van H orn: D ie  Z w is c h e n p h a s e n  
d e s  S y s te m s  E is e n -W o lfra m .*  Durch R öntgenunter
suchungen und chemische Aussonderung -wurden als Zulschen- 
phasen die Verbindungen Fe3Wa und F e2W festgestcllt. E r
gänzung des Zustandsschaubildes Fe-W . Erörterung. [Trans. 
Amer. Inst. min. metallurg. Engr., Iron  Steel Div., 105 (1933) 
S. 198/214.]

E . Valenta und F . Poboril: E in f lu ß  d e s  S i l iz iu m s  a u f  
d io  k r i t i s c h e n  P u n k te  u n d  d e n  A u fb a u  v o n  C h ro m 
le g ie ru n g e n .*  Thermische, dilntometrische, Gefüge- und H ärte 
untersuchungen an  Legierungen m it 0,25 bis 2,7%  C, 0,25 bis 
2,7%  Si und 14 bis 37%  Cr. Hypothetische Ausführungen über 
den Erstarrungsverlauf im  System Fe-Fe,C3-Cr,C3-Cr. [Chim. e t 
Ind . 29 (1933) Nr. 6 Ws, S. 633/48.]

Erstarrungserscheinungen. C. Howell K ain : A u f t r e t e n  v o n  
S te l le n  u m g e k e h r te n  H a r tg u s s e s  in  G u ß e ise n .*  Die 
Erklärung wird in  unterschiedlicher Abkühlungsgeschwindigkeit 
der einzelnen Gußstückzonen bei Durchschreiten des für die 
graphitischo E rstarrung  maßgeblichen Temporaturgebietes ge
sucht. [Foundry Trade J .  49 (1933) Nr. 895, S. 201/03.]

François Vanis: D e r  S o h m e lz v o rg a n g  in  g ra u e m  G u ß 
e isen .*  Untersuchungen an  verschieden hoch erhitzten und dann 
abgeschreckton Gußeisenproben übor dio Ausgangsstellen des 
Schmelzens und den Einfluß von Gefüge, Silizium und Phosphor 
darauf. [Chim. e t Ind . 29 (1933) Nr. 6 bis, S. 663/72.]

Gefügearten. Maximilian Frhr. v. Schwarz, Professor$r.«Qng., 
in  München: G u ß e is e n -G e fü g e le h re .  (Mit 117 Abb. u. 8 
Zalilcntaf.) München: Verlag Fritz  & Joseph Voglrieder (1933). 
(4 Bl., 164 S.) 8°. lßJZ.Ä'. (Forschungsarbeiten über M etallkunde 
und Röntgenmetallographie. Hrsg. von Prof. Sîr.-Qttg. Maximilian 
Freiherrn v. Schwarz. Folge 10.) 2 B 5

Gunnar Hägg und Ingrid  Sucksdorff: D ie  K r i s t a l l s t r u k 
t u r  v o n  T r o i l i t  u n d  M a g n e tk ie s .*  Röntgenuntersuchung 
und Dichtemessungen über den Aufbau von Eisenlegierungen m it 
rd. 50 bis 60 Atomprozent Schwefel. Beobachtung einer neuen 
A rt von festen Lösungen, bei der m it steigendem Gehalt des ge
lösten Elementes die Zahl der Lücken im G itter des lösenden 
Elementes zunim m t (Subtraktionsphaso). [Z. physik. Chem. 22 
(1933) Abt. B, Nr. 5/6, S. 444/52.]

Eduard Maurer, Theodor Döring und H erbert B u ttig : D ie  
Z u s a m m e n s e tz u n g  d o r K a r b id e  in  C h ro m s tä h le n .*  
[Arch. Eisenhüttenwes. 7 (1933/34) Nr. 4, S. 247/56 (W erkstoff
aussch. 261); vgl. S tahl u. Eisen 53 (1933) Nr. 42, S. 1090.] — 
U nter dem Titel „U eber die quan titative  Isolierung der Karbide 
aus den praktisch angewandten Chromstählen“ auch 2t.«Qng.- 
Diss. von H erbert B uttig : Freiberg (Bergakademie).

Franz Wever und W erner Jellinghaus: W id e r s ta n d s m e s 
su n g e n  z u r  U m w a n d lu n g s k in e t ik  d e s  A u s te n i ts .*  [Mitt. 
Kais.-W ilh.-Inst. Eisenforschg., Düsseid., 15 (1933) Lfg. 13, 
S. 167/77; vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) Nr. 41, S. 1066/67.]

Franz W ever und Heinrich Lange: Z u r  U m w a n d lu n g s 
k in e t ik  d e s  A u s te n i ts ,  m .  M a g n e tis c h e  U n t e r s u c h u n 

g e n  a n  s e lb s th ä r t e n d e n  S tä h le n .*  [M itt. Kais.-Wilh.-Inst. 
Eisenforschg., Düsseid., 15 (1933) Lfg. 14, S. 179/85; vgl. Stahl 
u . Eisen 53 (1933) Nr. 41, S. 1067.]

Einfluß der W ärmebehandlung. H . C. H. Carpenter und 
J .  M. Robertson: G e fü g e ä n d e ru n g e n  u n te re u te k to id is c h o r  
S tä h le  b e i  d e r  E r h i t z u n g  u n d  A b k ü h lu n g .*  Einfluß von 
Ausgangsgefüge, E rhitzungstem peratur, Abkühlungsgeschwindig
ke it und Kohlenstoffgehalt auf Korngröße und Gofügeanordnung. 
Entstehung von Zeilengefüge. E rörterung. [J . Iron  Steel Inst. 127 
(1933) S. 259/300; vgl. S tah l u. Eisen 53 (1933) Nr. 37, S. 963.] 

Korngröße und -Wachstum. F . K insky : D ie  B ild u n g  von 
u n g e w ö h n lic h e m  G ro b k o rn  in  S ta h lb le c h e n  n ach  dem 
N o rm a lg lü h o n .*  Versuche an  2,5 und 1 mm dicken Blechen aus 
S tahl m it 0,085 % C über den Einfluß der Glühtemporatur und 
Abkühlungsgeschwlndigkeit auf dio Korngröße. Wärmespannun
gen und Entkohlung führen zu Grobkorn. Erörterung. [J. Iron 
Steel In st. 127 (1933) S. 209/28; vgl. S tahl u. Eisen 53 (1933) 
Nr. 36, S. 940.]

Kritische Punkte. H ans Esser und Heinz Cornelius: E in 
f lu ß  v o n  W a s s e r s to f f  a u f  d ie  A3- u n d  At -U m  W andlung  des 
E is e n s . Zuschrift von R. H. H arrington. Vgl. Stahl u. Eisen 53 
(1933) S. 885/86. [Trans. Amer. Soc. Steel T reat. 21 (1933) 
Nr. 10, S. 896/98.]

F e h l e r  e r s c h e i n u n g e n .
Brüche. W ilhelm Rädeker: U e b e r  d e n  E in f lu ß  eines 

z w e i te n  L o g ie r u n g s m e ta l le s  a u f  d ie  E ig e n sc h a f te n  
k u p f e r l e g io r te n  S ta h le s  u n t e r  b e s o n d e re r  B e rü c k s ic h 
t ig u n g  d e r  R o tb r ü c h ig k e i t .  (Mit 29 Abb.) Dortmund: 
Stahldruck D ortm und 1933. (30 S.) 4°. —  Braunschweig (Techn. 
Hochschule), 35r.»Qtig.-Diss. — Wegen des Inhalts  vgl. Stahl u. 
Eisen 53 (1933) Nr. 30, S. 773/79, besonders auch S. 777. S B *  

A n g a b e n  ü b e r  d a s  V e r h a l te n  v o n  S c h ie n e n  ä lte re r  
J a h rg ä n g e .*  Im  Jah re  1904/05 verlogto Bessomerstahlschienen 
zeigen heute vielfach muschelförmige Ausbrüche aus der Lauf
fläche, deren Ursache in  Randblasigkeit des Stahles gesehen wird. 
[2. In t. Sehienentagung Zürich, Ju n i 1932 (Zürich 1933) S. 291/96.] 

P . Forcella: D io B r u c h fo rm  d e r  im  B e tr i e b  g e b ro ch e 
n e n  S c h ie n e n  in  B e z ie h u n g  zu  d e n  K o rb sc h la g p ro b o n  
u n d  d e n  D a u e r s c h la g w e c h s e lb ie g e p ro b e n .*  Beobachtun
gen an  tausend gebrochenen Schienen: je größer die Kerbzähigkeit, 
desto schräger zur Auflagerebene verläuft der Bruch; bei Längs
brüchen is t die Querkerbzähigkeit gering. Reine Absplitterungen 
entsprachen geringer Biegewechselschlagfestigkeit. [2. Int. 
Schienentagung Zürich, Ju n i 1932 (Zürich 1933) S. 173/83.]

S. Ikeda: U e b e r  Q u e r r is s e  in  E isen b a h n se h io n e n .*  
Bei den Querrissen handelt es sich m eist um Dauorbrüche, die 
von inneren Fehlstellen ausgehen. [2. In t .  Sehienentagung Zürich, 
Ju n i 1932 (Zürich 1933) S. 207/08.]

Rißerscheinungen. W ilhelm R u ttm ann : U e b e r  d a s  E in 
w a lz e n  v o n  R o h re n ,  u n t e r  b e s o n d e re r  B e rü c k s ic h tig u n g  
d e r  F r a g e  d e r  R u n d r is s o  in  d e n  E in w a lz s te l le n  von 
S ie d e ro h re n . (Mit 70 Textabb. u. 5 Zahlentaf., z. T. auf 4 Beil.) 
1933. (30 S.) 4". —  D arm stad t (Techn. Hochschule), ®t.»3ng.- 
Diss. !  B !

Oberflächenfehler. K . Heindlhofer und B. M. Larsen: Ver
z u n d e r u n g s g e s c h w in d ig k e i t  d e s  E is e n s  u n d  ein iger 
S tä h le .*  M athematische B etrachtungen über den Einfluß der 
Zeit und Tem peratur auf dio Verzunderung auf Grund der Diffu
sionsgeschwindigkeit. Verzunderungsversuche m it reinem Eisen, 
Kupfer, Stahl m it 0,9 %  C, m it 4, 8 und 16 %  Al, m it 27 % Cr, 
m it 35 % Ni sowie m it 18 % Cr und 8 % Ni in Luft, Kohlensäure, 
Sauerstoff oder Dampf. [Trans. Amer. Soc. Steel T reat. 21 (1933) 
N r. 10, S. 865/95.]

Korrosion. O. Krölinke, Professor D r., und Stadtbaurat a. D. 
L. Stiegler: D ie  E n ts te h u n g  u n d  V e r h ü tu n g  d e r  K orro s io n  
a n  H e iz u n g s -  u n d  W a rm w a s s o rb e re i tu n g s a n la g e n .  Mit 
42 Abb. Hallo a. d. Saale: Industrie-Verlag Carl Haenchen 1933. 
(152 S.) 16”. Geb. 5 J U t. —  Vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) Nr. 45, 
S. 1170/71. S  B S

E. G. R . Ardagh, R . M. B. Roome und H. W. Owens: Der 
V e r la u f  d e r  K o r r o s io n  d e s  E is e n s  in  K o ch sa lz lö su n g . 
E in f lu ß  e in e s  Z u s a tz e s  v o n  o r g a n is c h e n  S to f fe n  au f das 
P o t e n t i a l  d e s  E is e n s .*  E inrichtung zur einwandfreien Messung 
des Potentials der Eisenelektrode gegen die Kalomelelektrode in 
Salzlösungen. Einfluß verschiedener organischer Zusätze auf das 
Korrosionspotential; deren Wirkungsweise. [Ind. Engng. Chem. 
25 (1933) Nr. 10, S. 1116/21.]

Heinz Domschke: U e b e r  d a s  e le k t ro c h e m is c h e  V erh al
t e n  d e s  E is e n s  in  A b h ä n g ig k e i t  v o n  d e s se n  m ech an isch er 
bzw . th e r m is c h e r  V o rb e h a n d lu n g .*  Das Potential von 
Eisenpulver und Elektrolyteiscn nach verschieden starker Pres
sung und nach W ärmebehandlung. Die Korrosion hängt ebenso 
wie das elektrochemische Verhalten von der Anzahl der AJktivitäts-
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, Zentren jo Oberfliieheneinheit ab. [Korrosion u. Metallschutz 9 
(1933) Nr. 10, S. 261/68.]

Cloyd M. Chapm an: S c h n e llv o r fa h re n  z u r  B e s t im m u n g  
der K o rro s io n . Ventilartige Vorrichtung zur Einführung von 
Proben in Gefäße während des Betriebes. [Refiner natur. Gasoline 
Manufacturer 12 (1933) S. 153/55; nach Chem. Zbl. 104 (1933) IP, 
Nr. 17, S. 2592.]

L. Graf: Z u r  F r a g e  d e s  K o r ro s io n s s c h u tz e s  u n d  d e r  
K o r ro s io n s b e s tä n d ig k e i t  b in ä r e r  M isc h k r is ta l le .*  Die 
Entwicklung der Tammannschen Theorie von den Resistenz
grenzen. [Mctallwirtsch. 12(1933)Nr.41,S.585/87;Nr.42,S.002/03.] 

W. 0 . Kroenig und S. E . Pawlow: U e b e r  d e n  S c h u tz  v o n  
K ü h le ra n la g e n  d e r  V e r b r e n n u n g s m o to re n  g e g en  K o r r o 
sion.* Untersuchungen über die Potentialverhältnisse in den bei 
Autokühlern auftretonden Elementen Eisen-Messing-Aluminium. 
Einfluß eines Kaliumbichromatzusatzes oder höheren Chlorid
gehaltes auf die Korrosion durch Leitungswasser. [Korrosion
u. Metallschutz 9 (1933) Nr. 10, S. 268/73.]

E. G. L ipsett: D ie  K o r ro s io n  v o n  v e r z in n te n  K o n s e r 
vendosen . Verlauf der Korrosion von unlackiertcn und lackier
ten Weißblechdosen je nach dem Säuregehalt der Konserven. [Can. 
Chein. Met. 17 (1933) S. 171/72 u. 174; nach Chem. Abstr. 27 
(1933) Nr. 20, S. 5044.]

W. J .  Müller und W. Machu: Z u r T h e o r ie  d e r  P a s s iv i 
tä ts e r s c h e in u n g o n . X IX . U e b e r  d e n  A b b a u  d e r  n a t ü r 
lichen  O x y d s c h io h t  d e s  E is e n s  b e im  R o s tv o rg a n g .*  Der 
zeitliche Abbau der natürlichen Oxydsehicht beim Rosten, der 
unter dem Mikroskop ausgemessen werden kann, folgt einem 
einfachen Exponentialgcsetz. [Z. pliysik. Chem., Abt. A, 166 
(1933) Nr. 5/6, S. 357/64.]

C. Rauscher: N e u e ru n g e n  a u f  d em  G e b ie te  d e r  W a rm 
w a sse rv e rso rg u n g .*  Bei Warmwasserberoitern nach B auart 
Zopick soll durch besondere Entgasung des Wassers die Korrosion 
vermieden werden. [Metallbörse 23 (1933) Nr. 82, S. 1309/11.] 

R. Stüm per: K o r ro s io n  u n d  M o ta lls c h u tz  im  D a m p f- 
k r a f tb e tr ie b .  V. D ie  A n w e n d u n g  d es  E is e n - K o h le n s to f  f- 
Z u s ta n d s 8 c h a u b ild e s  b e i d e r  B e u r te i lu n g  v o n  K e s s e l
soli äden.*  [Korrosion u. Metallschutz 9 (1933) Nr. 4, S. 93/100.] 

L. T ronstad und J .  Sejersted: E in f lu ß  v o n  S c h w e fe l u n d  
P h o sp h o r a u f  d io  K o r r o s io n  d e s  E isen s .*  Gewichtsverlust 
und Sauerstoffaufnahmo unlegierter Stähle m it rd. 0,4 % C, 
0,01 bis 0,03 % P  und 0,01 bis 0,04 %  S bei Korrosion in  sauer
stoffhaltigen Kochsalzlösungen. Beobachtung besonders starken 
Angriffs an einem Teil der niehtmetallischen Einschlüsse; E rklä
rungsversuch hierfür. Erörterung. [J . Iron Steel Inst. 127 (1933) 
S. 425/43; vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) Nr. 39, S. 1007/08.]

Gas- und Schlackeneinschlüsse. C. Bencdicks und H. Löfquist: 
U eber d ie  D u r c h s ic h t ig k e i t  v o n  S u lf id -  u n d  O x y d e in -  
sch lüsson  im  S ta h l.*  An oxydischen und sulfidischen E in
schlüssen in Stahl beobachtete Interferenzerseheinungen beweisen, 
daß diese eine gewisse Durchsichtigkeit haben. Sie wächst mit 
steigendem Mangangehalt und t r i t t  bei eisenfreiem Manganoxydul 
besonders deutlich auf. [Jem kont.A nn. 117 (1933) Nr. 9, S. 443/56.]

F. G iolitti: N ic h tm e ta l l i s c h e  E in s c h lü s s e  in  S ta h lg u ß . 
Dio nichtmetallischen Einschlüsse wirken entkohlend, weshalb sie 
häufig in Ferrithöfen liegen. Auf diese Ferritscigerungen sind 
Warinrisso zurückzuführen. Die Desoxydation und ihre W irkung. 
[Bull. Ass. tech. Fond. 7 (1933) S. 168/85; nach Chem. Abstr. 27 
(1933) Nr. 20, S. 5042.]

T. Hepner und B. O tta : B e it r a g  z u r  I d o n t i f iz ie r u n g  
Ton E in s c h lü s s e n  im  S ta h l.*  H erkunft und Aussehen von 
Einschlüssen im  Stahl. Unterscheidung der Einschlüsse auf Grund 
des Aussehens im Schliffbild durch Vergleichsversuchc m it Zusatz 
von gemahlener Sicmens-Martin-Schlacke, feuerfester Steinmasse 
"nd Blockschaum zu einer flüssigen Stahlprobe. [Chim. e t Ind. 29
(1933) Nr. 6 bis, S. 657/59.]

A. M. Portevin und R. Perrin: B e i t r a g  z u r  U n te r s u c h u n g  
der n ie h tm e ta l l i s c h e n  E in s c h lü s s e  im  S ta h l.*  Verfahren 
zur Untersuchung von Zusammensetzung, Aufbau und Gefüge 
der Einschlüsse. Physikalisch-chemische Entstehungsbedingungen 
der Einschlüsse. Ih r  Einfluß auf die Eigenschaften des Stahles. 
Erörterung. [J . Iron  Steel In st. 127 (1933) S. 153/87; vgl. Stahl 
“■ Eisen 53 (1933) Nr. 39, S. 1005.]

R. Treje und H . Alber: M ik ro c h e m isc h e  V e r fa h re n  z u r  
U n te rsu ch u n g  v o n  S c h la c k e n e in s c h lü s s e n  in  S ta h l.*  
Prüfung der verschiedenen Verfahren zur Bestimmung von Si, 

Fe, Mn und S und Beschreibung der am besten geeigneten 
Methoden. F ü r reine Stoffe haben die Verfahren zufriedenstellende 
Genauigkeit ergeben, und zwar sowohl für die einzelnen Stoffe 
als auch für deren Mischungen. [Jem kont. Ann. 117 (1933) Nr. 9, 
S. 457/73.]

C h e m is c h e  P r ü f u n g .
Probenahme. U e b e r  d ie  P ro b e n a h m e  v o n  F ö rd e rk o h le .

E nglische N o r m v o r s c h r i f t .  Auswahl und Gewicht der Pro

ben bei verschiedenem Ascliegehalt und verschiedener Stückigkeit. 
Probenaufbereitung. [Iron Coal Trad. Rev. 127 (1933) Nr. 3421, 
S. 441/42.]

Brennstoffe. A. R . Pow'ell und C. C. Russell: V e r fa h re n  
z u r  S ta u b b e s t im m u n g  v o n  K o h le  u n d  K oks.*  Beschreibung 
einer Einrichtung, bei der man in einem allseitig geschlossenen 
Kasten die zu untersuchende Probe etwa 1,50 m herunterfallen 
läßt, daraufhin eine in 60 cm Abstand vom Boden befindliche 
polierte P la tte  einschiebt und die sich darauf in 2 min ablagem de 
Staubmenge m ißt. Ergebnisse an verschiedenen Proben. [Ind. 
Engng. Chem., Analyt. Ed., 5 (1933) Nr. 5, S. 340/41.]

Schlacken. P. N. Grigorjeff: E in e  M e th o d e  z u r  S c h n e ll-  
a n a ly s o  v o n  P o r t la n d z o m e n t .  Bestimmung der Kieselsäure 
nach H. H art, dos Eisenoxyds nach Reinhardt-Zimm ermann, der 
Tonerde aus dem Unterschied der Eisenoxyd- und Tonerdcfällung, 
des Kalks nach Passow, der Magnesia nach Killig und der Schwe
felsäure nach der Rhodizonatmethode. Dauer der Bestimmung 
6 bis 7 h. [Z. anal. Chem. 94 (1933) Nr. 7/8, S. 249/51.]

Sonstiges. O tto Kropf: D ie  w ic h t ig s te n  k o lo r im e tr i -  
sch o n  B e s t im m u n g e n  im  E is o n h ü t t e n la b o r a t o r i u m u n t e r  
V e rw e n d u n g  d e s  L e i tz - K o lo r im e te r s .*  Arbeitsgang zur 
kolorimetrischen Bestimmung von C, Mn, Cr, Cu, Ti, V, Mo und S. 
Beleganalysen. Vorteile. [Chem.-Ztg. 57 (1933) Nr. 85, S. 843/45.] 

E in z e lb e s t im m u n g e n .
Titan. Thos. R. Cunningham: B e s t im m u n g  v o n  T i t a n  

in  re in e m  K o h lc n s to f f s ta h l ,  h o c h o h ro m h a lt ig e m  u n d  
n ic h t r o s te n d e m  S ta h l .  Nach Lösen in verdünnter Schwefel
säure w'ird das T itan  m it Kupfcrron gefällt, filtriert, geglüht, 
sodann m it Kalium pyrosulfat aufgeschlossen und kolonmetrisch 
bestim m t. Arbeitsvorschrift. Beleganalysen. [Ind. Engng. Chem., 
Analyt. Ed., 5 (1933) Nr. 5 ,S. 305/06.]

Zirkon. Thos. 1t. Cunningham und R. J . P r ie e :B o s tim m u n g  
v o n  Z irk o n  in  K o h le n s to f f -  u n d  le g ie r t e n  S tä h le n .*  
Arbeitsvorschrift zur Schnellbestimmung des Zirkons als Phos
phat. Beleganalysen. [Ind. Engng. Chem., Analyt. Ed., 5 (1933) 
Nr. 5, S. 334/35.]

Fluor. W. D. Arm strong: K o lo r im c t r is e h e  F l u o r b e s t im 
m ung.*  Bestimmung des Fluors durch E ntfärbung von Ferri- 
azctylazcton. Ausschaltung des Einflusses von Beimengungen. 
Belegannlyscn. [Ind. Engng. Chem., Analyt. Ed., 5 (1933) Nr. 5, 
S. 300/02.]

P. Ureeh: Z u r  B e s t im m u n g  d e s  F lu o r s  in  u n lö s l ic h e n  
F lu o r id e n . Kritische Nachprüfung der gewichtsanalytisehen 
Bestimmung nach Berzelius-Rose sowie der titrim etrischen 
Bestimmung nach Greef. Arbeitsvorschrift. Beleganalysen. 
[Chem.-Ztg. 57 (1933) Nr. 86, S. 855/56.]

W ä r m e m e s s u n g ,  - m e ß g e r ä t e  u n d  - r e g i e r .
Allgemeines. K u rt Blasig: M e ß w e rtw a a g e n .*  Die Arbeit 

behandelt die K raftum setzer (Relais) zwischen Fühlorgan und 
Vcrstellorgan von Reglern. Pneumatische, hydraulische und 
elektrische Kraftum setzer. [W ärme 56 (1933) Nr. 36, S. 584/88.] 

Temperaturmessung. F ritz  Beck: E le k t r i s c h e  T e m p e r a 
tu rm e ß g e rä te .*  W iderstandstherm ometer, therm oelektrische 
Pyrometer, Oberflächenpyrometcr, Strahlungspyrometer, Teil- 
stralilungspvromcter. [Mctallwirtsch. 12 (1933) Nr. 39, S. 561/62; 
Nr. 40, S. 575; Nr. 41, S. 589/90; Nr. 42, S. 605.]

Temperaturregler. Conrad H im mler: D io  T e m p e r a t u r 
re g e lu n g  te c h n is c h e r  O efen  b e i v e r s c h ie d e n e r  W ä rm e 
k a p a z itä t .*  [W ärme 56 (1933) Nr. 37, S. 598/602.]

Sonstiges. H. Grüß: D e r  F a l lb ü g e l-W ä rm e m e n g e n -  
zäh lc r .*  [Siemcns-Z. 13 (1933) Nr. 5, S. 217/20.]

S o n s t ig e  M e ß g e r ä t e  u n d  R e g le r .
Allgemeines. H a n d b u c h  d e r  M e ß in s t r u m e n te  fü r  

F a b r ik s k o n t r o l l e ,  I n g e n ie u r e  u n d  L a b o r a to r iu m s g e 
b ra u c h . Berlin-Halensee (Albrecht-Achilles-Straße 58): AtlaB- 
Verlag Dr. A lterthum  & Co. 1933. 8». 2 Bde. Geb. 15 JU (. —  
Bd. 1. Flüssigkeiten, Gase, Dampf und Dampferzeugung, Tem 
peraturmessung. (104 S.) — Bd. 2. T. 1: E lek triz itä t, Magnetis
mus, Optik, Schwingungsmessung. T. 2: Feste Stoffe, K raft, 
Leistung und Geschwindigkeit, I>ängen, Flächen, Zahlen. (112 S.) 
— Eine übersichtliche Zusammenstellung der Meßgeräte und Meß
werkzeuge herstellenden Firm en Deutschlands m it stichw ortartiger 
monographischer Beschreibung aller in  Frage kommenden U nter
nehmungen. F ü r alle Wärme- und Forschungsstellen sowie Labo
ratorien von praktischem  Nutzen. 5  B 5

Fritz  Heinrichs: M e c h a n isc h e  R e g le r .*  Kurze zusamm en
fassende Betrachtung, u n terte ilt nach den Fühlorganen der 
Uebertragungs- und Uebersetzungseinrichtung (Relais) und der 
Verstelleinrichtung. Rückführung, Fem regler, Programmregler. 
[Arch. W ärmewirtsch. 14 (1933) Nr. 9, S. 241/44.]

Alfred Konejung: M e ß fe h le r  u n d  ih r e  Z u s a m m e n s e t 
zung .*  Unterschiede zwischen Falschmessung, Mißweisung und
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Meßfehler. Einwirkung des Teilfehlers einer Messung auf das Meß
ergebnis. Zusammensetzung der Fehler verschiedener Meßergeb
nisse. Genauigkeitssteigerung durch M ittelwertbildung. [Z. bayer. 
Rovis.-Ver. 37 (1933) Nr. 18, S. 175/78.]

Gustav Neum ann und G. W ünsch: R e g le r . (T eil C.)* 
[Areh. Eisenhüttenwes. 7 (1933/34) Nr. 4, S. 237/46 (W ärme
stelle 188); vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) Nr. 42, S. 1090.]

A u s d em  S c h r i f t t u m  ü b e r  R e g e lu n g  in D a m p fa n la g e n . 
Behandelt werden: Feuerungsregler, Speiseregler, Druckregler, 
Tem peraturregler. [Areh. W ärmewirtsch. 14 (1933) Nr. 9, S. 248/49.] 

Zeit- und Geschwindigkeitsmesser. 0 . M. Faber: N e u e re  
Z e i tm e ß g e rä te .*  Zeitanzeiger, Zeitdauermesser und Zeit- 
begrenzer. [Mcßtechn. 9 (1933) Nr. 10, S. 194/99.]

Schwingungsmesser. F . Eichler und W. Gaarz: S ie m e n s-  
U n iv e r s a lo s z i l lo g r a p h .*  Erweiterung des Anwendungsberei
ches durch neue Ausführungsformen. [Siemens-Z. 13 (1933) 
Nr. 5, S. 197/203.]

Photoelektrische und Elektronenröhrenmeßgeräte. A. H. 
Lam b: R e g e lu n g  v o n  D a m p f k r a f t a n la g e n  d u rc h  p h o t o 
e le k t r i s c h e  Z e llen .*  Ausnutzung für Rauchdichtemessungen, 
für W asserstandsanzeiger u. a. [Proc. P lan t Engng. 37 (1933) 
Nr. 7, S. 295; nach W ärme 56 (1933) Nr. 36, S. 590/91.]

Darstellungsverfahren. P . M. Pflier: D a s  S c h a t t e n k r e u z 
m e ß g e rä t.*  Sehr elegante Lösung einer Anzeigevorrichtung für 
eine Mehrzahl von Meßgrößen auf einer Skala. [Elelctrotechn. Z. 
54 (1933) Nr. 37, S. 887/89.]

Sonstiges. H. Lohm ann und P. K raem er: M e c h a n isc h e  
F lü s s ig k e i t s s ta n d m e s s e r  in  in d u s t r ie l le n  A n la g en .*  Ver
schiedene B auarten von Siemens & Halske, A.-G., Berlin-Siemens
stad t. [Wärme 56 (1933) Nr. 34, S. 549/53.]

E i s e n ,  S t a h l  u r .d  s o n s t i g e  B a u s to f f e .
Eisen und Stahl im Ingenieurbau. Alfred Weiske und Hans 

Nowsky: G r u n d z ü g o d e s F a b r ik - u n d  S ta h lb a u e s .  3., vollst, 
um gearb. u. verm. Aufl. der B a u k u n d e  f ü r  M a s c h in e n te c h 
n ik e r  von A. Weiske. Mit 348 Abb. Leipzig u. Berlin: B. G. Tcub- 
ner 1933. (VI, 231 S., 2 Bl.) 8». Geb. Ü X V . — (Ergänzung der 
Verlagsangabe.) Wegen des Inhaltes vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) 
Nr. 43, S. 1119/20. 5 B 5

R . W ürker: B e t r i e b s e r f a h r u n g e n  m it  S ta h ls te m p o in  
im  A b b au .*  [Bergbau 46 (1933) Nr. 20, S. 296/99.]

Eisen und Stahl im W ohnhausbau. Friedrich Bleich, $r.«f]ng.: 
S ta h lh o c h b a u te n .  Ihre Theorie, Berechnung, bauliche Gestal
tung. Bd. 2. Mit 509 Abb. im  Text. Berlin: Julius Springer 1933. 
(V S. u. S. 559/934.) 4°. Geb. 46,50 JU L. —  Inhaltlich is t der Band 
gegliedert in  folgende A bschnitte: Hallenbauten, Räumliche 
Dachtragwerko, Leitungsm aste und Funktürm e, ergänzt durch 
den Anhang: Zum Stabilitätsproblem  des I-förmigen Stabes. 
A bschnitt „H allenbauten“ um faßt: Allgemeine Grundsätze ihrer 
Gliederung. Dächer, Berechnung und bauliche Gestaltung der 
Einzelheiten sowie der Fachwerk- und Vollwandbinder. H allen
stützen, K ranbahnen und Fachwerkwände, Anordnung, Bemes
sung und bauliche Einzelheiten. 12 Berechnungsbeispiele aus
geführter Dachbinder, K ranbahnen und ein-, zwei- oder drei
schiff iger Hallen. Der A bschnitt „Räum liche Dachtragwerke“ 
en th ä lt: Die theoretischen Grundlagen von Raumtragwerken im 
allgemeinen. Die Flechtwerktonne, offene und geschlossene 
Flechtwerkpyram ide, Sehwcdler-, Scheiben-, Sparren- und R ah
menkuppeln. Berechnung und Ausführung von Kuppel- und 
Turm dächem  (Sparren, P fetten , Ringe und Lagerung). Bewe
gungsbeispiel einer ausgeführten Schweden-, Zeltdach- und Spar
renkuppel. Im  A bschnitt „Leitungsm aste und Funktürm e“ werden 
Berechnung und bauliche G estaltung un ter Anführung von 
Beispielen behandelt. Auch dieser Band —  vgl. S tahl u. Eisen 52
(1932) S. 648 —  biete t eine Fülle theoretischer' und praktischer 
W inke auf jenen Sondergebieten des Stahlhochbaues. K larver
ständlicher W ortlaut, u n ters tü tz t durch ausgezeichnete T ext
abbildungen, sichern dem gesam ten W erk einen ersten P latz  im 
S tahlbauschrifttum . !  B !

P o r z e l l a n e m a i l l i e r t e  S ta h lh ä u s e r .*  KurzeM itteilungüber 
amerikanische Ausführungen. [Iron Age 132 (1933) Nr. 4, S. 24/25.] 

Lelchtmetalle. A lu m in iu m le g ie ru n g e n  g e g e n  S ta h l .  
E rörterung über Zweckmäßigkeit der Verwendung von Leicht
m etallen oder nichtrostenden Stählen im Eisenbahnwagenbau. 
Zuschrift von S. H . Phillips, nach der nichtrostende Stähle, beson
ders m it 13 %  Cr, den Leichtmetallegierungen im  Flugzeugbau 
wegen ihrer höheren Festigkeit für überlegen gehalten werden. 
[Min. & Metallurgy 14 (1933) Nr. 319, S. 289/90; Nr. 322, S. 429.] 

Beton und Eisenbeton. Max W idem ann: D e r N a c h w e is  
d e r  E is e n e in la g e n  in  E is e n b e to n  d u rc h  R ö n t g e n s t r a h 
len .*  Möglichkeit des Nachweises nur bei Betondicke bis 400 mm. 
Untersuchungen über den Durchstrahlungsaufwand. [Bauing. 14
(1933) Nr. 39/40, S. 487/90.]

Schlackenerzeugnisse. K. Endell, W. Müllensiefen und 
K . W agenmann: U e b e r  d e n E in f lu ß  d e r  w ic h t ig s te n  Schlak- 
k e n b i ld n e r  a u f  d ie  T o m p e ra tu rv is k o s i tä ts b e z ie h u n g e n  
d e r  M a n s fe ld se h la e k e .*  Durchführung der Versuchsschmelze. 
Zähigkeitsmessungen. Einfluß der verschiedenen Schlackenbe
standteile auf die V iskosität bei 1300°. Abhängigkeit der Viskosi- 
tä tv o n  der Tem peratur, der chemischen Zusammensetzung undder 
Kristallisationsvorgängo. [Met. u. Erz 30 (1933) Nr. 21, S. 425/31.] 

Pau l Erculisse: V e r h a l t e n  v o n  S ta h l  in  H ochofen 
s c h la c k e n b e to n .*  Stahleinlagen in Beton, der aus Hochofen, 
stückschlacke, Hochofensand und Hochofenzement hergestellt 
worden war, waren nach zehn Jah ren  vollkommen unversehrt, 
[Chim. e t Ind. 29 (1933) Nr. 6 bis, S. 820/21.]

Sonstiges. Eberhard Lusser, $r.»3ing., Regierungsbaumeistcr: 
V e rg le ic h  v o n  D e c k e n k o n s t r u k t io n e n .  M itteilung aus dem 
In s ti tu t  für Schall- und W ärmeforschung der Technischen Hoch
schule S tu ttg a rt. (Mit zahlr. Abb.) S tu ttg a rt: Konrad Wittwer
i. Komm. 1933. (2 Bl., 73 S.) 4°. 6 JU L. —  Vergleichende Gegen
überstellung von 48 verschiedenen Deckenarten (Holzdecken; 
Beton-, Stein- und Plattendecken ohne und m it Stahlbewehrung; 
Steineisen- und Eisenbetondecken) in  statischer und konstruk
tiver, wärmetechnischer und w irtschaftlicher Hinsicht m it Berech
nungsbeispielen und Hilfszeichnungen. 5 B 5

Ph. K rem er und G. Reutlinger: G u m m i in  R ä d e rn  für 
S c h ie n e n fa h rz e u g o .*  Verschicdeno Konstruktionsmöglichkei
ten. Versuchsergebnisso über die Stoßdämpfung im Fahrzeug, in 
der B ettung und über die Geräuschverbindung. Versuche an 
Straßenbahnwagen zeigen ausreichende H altbarkeit. Zukunfts
entwicklung aussichtsreich. [Z. VDI 77 (1933) Nr. 35, S. 955/58.]

N o r m u n g  u n d  L i e f e r u n g s v o r s c h r i f t e n .
Normen. Arvid Johansson: N o rm e n  fü r  E is e n  u n d  Stahl. 

F ü r Schweden aufgestellte Normen für Eisen und Stahl. Ge
schichtliche Entwicklung der Qualitätsbestimmungen. Ausspra
che. [Tekn. T. 63 (1933) Nr. 44, S. 397/402.]

Lieferungsvorschriften. V o r lä u f ig e  L ie fe ru n g s v o rs c h r if 
t e n  f ü r  G ro b b le c h e . Vorschlag der American Society forTesting 
M aterials. [Iron Age 132 (1933) Nr. 1, S. 26.]

B e t r i e b s w i r t s c h a f t  u n d  I n d u s t r i e f o r s c h u n g .
Allgemeines. W illi.K alveram : D io  B e tr ie b s w ir t s c h a f t s 

le h re  im  s tä n d is c h e n  S t a a t .  Die methodische Neuorientierung. 
Ausweitung des Problemkreises durch die ständische Organisation. 
Bedeutung der Theorie für die Praxis des ständischen Betriebes. 
[Dtsch. Volkswirt 8 (1933) Nr. 5, S. 195/97.]

F . Schm idt: G r u n d s ä tz e  d e r  P r e i s p o l i t i k .  Grundsätze 
und Einzelprobleme der Preispolitik. M arkt- oder Angebotspreis. 
[Z. Betr.-W irtsch. 10 (1933) Nr. 9, S. 513/23.]

Zeitstudien. G ottfried Thclen: B e tr ie b so rg a n is a t io n .
I I .  A u s w e r tu n g  v o n  Z e i t s tu d ie n  b e i  L ic h tb o g e n s c h w e i
ß u n g e n . [S tahl u. Eisen 53 (1933) Nr. 40, S. 1040.]

S tatistik. A r b e i te r s tu n d e n  a ls  M aß d e r  B eziehungen 
z w isc h e n  te c h n is c h e m  F o r t s c h r i t t  u n d  B esch äftig u n g .*  
Die Arbeiterstunde als M aßstab (Bezugszahl) für eine Reihe von 
statistischen Keimzahlen (Beschäftigungs-, Leistungs-, Arbeits
zeit- und Zeitausnutzungsgrad). Bericht über Arbeiten der Ameri
can Society of Meehanical Engineers. [Mitt. In te rn a t. Rationalis. 
In s t. 7 (1933) Nr. 10, S. 151/53.]

Selbstkostenberechnung. K . Gehlen: E r s a tz  b esteh en d er 
A n la g e n  d u rc h  n e u e . Berechnungen vom Gesichtspunkt der 
Bilanz, der Kasse, der Selbstkosten, der Restlebensdauer der alten 
Anlage. [Maseli.-Bau 12 (1933) Nr. 11/12, S. 311/12.]

Klemens Kleine: P r e i s u n te r g r e n z e n .  Preisuntergrenze 
für den regelmäßig laufenden Geschäftsverkehr und für zusätzliche 
Verkäufe zur Hebung der R en tab ilität der Unternehmungen, 
deren Anlagen a) nicht Btillgelegt werden können, b) ohne Schwie
rigkeiten stillgelegt werden können. Zusätzliche Verkäufe zur 
Verbesserung der L iquidität a) bei nichtstillegbaren Werken,
b) bei Werken, die stillgelegt werden können. [Z. handelswiss. 
Forsch. 27 (1933) Nr. 8/9, S. 461/66.]

J .  H . W im m er: E in e  e in fa c h e  M e n g e n k o s ten re ch n u n g  
a ls  H i l f s m i t t e l  z u r  R e o r g a n i s a t io n  e in e r  S ta h lg ie ß e re i. 
Grundsätze der Organisation. Definition der Kosten. Durch
führung einiger charakteristischer Sparm aßnahm en beim direkten 
Aufwand, bei Betriebsunkosten, beim Ausschuß. Erfolg. [*• 
handelswiss. Forsch. 27 (1933) Nr. 8/9, S. 471/84.]

Sonstiges. H ans R . L utz: D e r  n e u z e i t l ic h e  W erk
m e is te r .  AVürzburg: K onrad Triltseh 1933. (43 S.) 8°. —̂ Karls
ruhe (Techn. Hochschule), $ r.'3 rtg .-D iss. "  ® "

W i r t s c h a f t l i c h e s .
Allgemeines. Ludwig Reiners, D r.: D ie  w irk lic h e  

s c h a f t .  München: C. H . Beck. 8». —  Bd. 2. Mit 49 graphischen 
Darstellungen. (1933.) (X I, 300 S.) 3,90 JUL, geb. 5,80 JUL- ~  
Vgl. S tahl u . Eisen 51 '1931 S. 927/28. =  B '
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Eisenindustrie. Carl Becker, Diplomvolkswirt: W a n d lu n 
gen im in d u s t r i e l l e n  P r o d u k t io n s p r o z e ß  in ih re m  E in 
fluß a u f  d ie  P r o d u k t io n s k o s t e n  ( u n te r  b e s o n d e re r  B e 
rü c k s ic h tig u n g  d e r  e is e n e rz e u g e n d e n  I n d u s t r i e  R h e in 
lands u n d  W e s tfa le n s ) .  Gießen 1933. — Gießen (Univ.), 
Philos. Diss. St B St

A n n u a ire  [d u ]  C o m itö  d e s  P o rg e s  de  F r a n c e  1933 
et 1934. Paris (8®, 7 Rue de Madrid): [Selbstverlag] (1933). 
(738, 357 p.) 8°. — Vgl. S tahl u. Eisen 52 (1932) S. 1210. =  B =

H. Seil: E n tw ic k lu n g  u n d  L ag e  d o r d e u ts c h e n  E is e n -  
und S ta h lw a r o n in d u s t r ic .*  Die Besserung in der Eisen- und 
Stahlwarenindustrie h ä lt sich ungefähr im Rahmen der Aufwärts
bewegung der industriellen Erzeugung ohne Nahrungs- und 
Genußmittel. [W irtsch.-Dienst 18 (1933) Nr. 45, S. 1553/54.] 

Statistik. S t a t i s t i s c h e s  J a h r b u c h  fü r  d ie  E is e n -  u n d  
S ta h lin d u s tr ie  1933. Statistische Gemeinschaftsarbeit der 
Nordwestlichen Gruppe des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl- 
Industrieller und des Stahlwerks-Verbandes, Aktiengesellschaft. 
Düsseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1933. (IX , 222 S.) 8°. 
ß JIM, für Mitglieder der Nordwestlichen Gruppe, des Stahlwerks- 
Verbandes und des Vereins deutscher Eisenkiittenleutc 4,50 JU t.
— Vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 1231. 5  B 5

Verbände. Paul Küpper, Diplomkaufm ann: D ie  P r e i s 
p o litik  d e s  S ta h lw e r k s v e r b a n d e s  im  e r s te n  J a h r z e h n t  
seines B e s te h e n s .  (Mit 1 Taf.) Gießen 1933. (168 S.) 8°. — 
Gießen (Universität), Staatswiss. Diss. S B 2

Wirtschaftsgebiete. H ans Spethmann, Essen, Dr., P riva t
dozent an der U niversität Köln: R u h r r e v ie r  u n d  R a u m  
W estfa len . W irtschaftskritische Ergänzung zu dem Werk 
„Der Raum W estfalen“ . M it 7 Taf. Oldenburg i. 0 .:  Gerhard 
Stalling 1933. (110 S.) 8°. Geb. 3,60 JIM. 2  B 2

Wirtschaftspolitik. D ie  I n d u s t r i e  im  N e u e n  R e ich . 
Tätigkeitsbericht des Reichsstandes der Deutschen Industrie 
{Wirtschaftspolitische Abteilung) für die Zeit von M itte Jun i bis 
Jütte Oktober 1933. (Berlin: Selbstverlag 1933.) (69 S.) 8°. — 
Enthält u. a. die Ansprache des Präsidenten des Reichsstandes, 
Dr. Krupp v. Bohlen und Halbaeh, anläßlich der konstituierenden 
Sitzung des Ausschusses für allgemeine W irtschafts- und Sozial
politik am 18. Oktober 1933 (S. 7/14) und die Abhandlung „Die 
Unternehmerverbände im neuen Deutschland“ von Dr. J . Hcrle 
(S. 61/68). : b :

V e r k e h r .
Eisenbahnen. N. Erofejeff, russ. clipl. Ing., VDI, und I. A. 

Raeff: D a s  ru s s is c h e  E is e n b a h n w e s e n . M it 4 Diagrammen 
und vielen Zahlentabollen. Berlin-Lichtcrfelde-Wcst (Enzian- 
Btraße 3): N. Erofejeff 1933. (78 S.) 4°. 12 JIM. (Maschinen
schrift-Abzug.) (Industrie und Technik Rußlands. Hrsg. von 
N. Erofejeff und I. Justin . H . 1.) 5  B 2

S o z ia le s .
Unfallverhütung. Otto Schott: U n te r  w e lch e n  V o ra u s 

se tzu n g en  k a n n  e in  S e h a o h to fe n  e x p lo d ie re n  ? Allgemeine 
Betrachtungen über Explosionsbereieh, Entzündungstemperatur, 
Luftzufuhr und Hängen des Ofens. Hergang und vermutliche 
Ursachen verschiedener Explosionen an  Zement-Schachtöfen und 
Verhütungsmaßnahmen. [Tonind.-Ztg. 57 (1933) Nr. 83, S. 979/82.]

R e c h t s -  u n d  S t a a t s w i s s e n s c h a f t .
Gewerbe-, Handels- und Verkehrsrecht. Heinz Müllensiefen, 

Dr., Mitglied der Geschäftsführung des Reichsstandes der D eut
schen Industrie (Kartellstelle), und Dr. Wolfram Döring, R echts
anw alt in Berlin: D as  n e u e  K a r t e l l - ,  Z w a n g s k a r te l l -  u n d  
P r e is ü b e rw a o h u n g s ro o h t .  Gesetze vom 15. Ju li 1933 betr. 
Aenderung der Kartellverordnung, Errichtung von Zwangs
kartellen, Uebertragung der Aufgaben und Befugnisse des Reichs
kommissars für Preisüberwachung, vom Sept. 1933 betr. Reichs
nährstand, Mühlenzusammenschluß, verbunden m it einer syste
matischen Darstellung säm tlicher deutscher K artell- und zusam 
menhängender Gesetze. E rläu tert. Berlin: Carl Ileym anns Ver
lag 1933. (XX, 173 S.) 8°. 6,50 JIM. 2  B 2

Arbeitsrecht. Alexander M. Lane: D ie  R e c h ts la g e  d e r  
D e u ts c h e n  S p e z ia l is te n  in  d e r  Sowrje t - U n io n .  K irchhain, 
N .-L.: Brücke-Verlag K u rt Schmersow 1933. (58 S.) 8°. 3 JIM. 
— In h a lt: Der Vertragsabschluß. Rechte und Pflichten des 
Arbeitnehmers. Lösung dor Verträge. L iteraturverzeichnis. 
Anlagen (Vertragsentwurf u. a.). 2  B 2

B i ld u n g  u n d  U n t e r r i c h t .
Allgemeines. B i ld w o r t-E n g l is e h .  Technische Sprach- 

hofte. Berlin: VDI-Verlag. 8°. —  7. M a e h in e  p a r t s .  (Mit 
103 Abb.) [1933.] (2 Bl., 33 S., 2 Bl.) 1,50 JIM, für Mitglieder 
des Vereines deutscher Ingenieure 1,35 M M ; bei Abnahme von 
25 Stück und mehr je 1,25 JIM. — Das H eft bringt wichtige F ach
ausdrücke aus dem Gebiete der Maschinenelcmente und des tech
nischen Zeichnens, von denen etwa 250 an  Abbildungen zweck- 
mäßig und anschaulich erläu tert werden und weitere 250 in den zu 
den Abbildungen gehörigen Beschreibungen enthalten sind. Dabei 
wird allerdings, wie schon früher bem erkt — vgl. Stahl u. Eisen 52
(1932) S. 429 —, ste ts vorausgesetzt, daß der Benutzer der Hefte 
nicht nur allgemeine englische Sprachkenntnisse h a t (denn dio 
Beschreibungen erscheinen ja  ohne deutsche Uebcrsetzung), 
sondern sich auch über die technischen Begriffe an sieh k lar ist, 
um  dio Beschreibungen zu verstehen. 2  B S

S o n s t ig e s .
Fritz  Funk: 3 J a h r e  u n t e r  H a m m e r  u n d 'S ic h o l .  Tage

buch eines Ingenieurs. (Berlin:) Volk und Reich“ Verlag (G. m. 
b. H.), 1933. (123 S.) 8°. 2,50 JIM. — Die in Tagebuchform nio- 
dergelegten Aufzeichnungen geben in anschaulicher Weise die 
Erlebnisse eines deutschen Ingenieurs während eines m ehrjäh
rigen Aufenthalts in der Sowjetunion wieder. Sie verm itteln einen 
wertvollen Einblick in die Denk- und Arbeitsweise des russischen 
Arbeiters und Ingenieurs und seine Einstellung zur Technik. D ar
über hinaus geben sie ein B ild von der Entwicklung dcrEisenindu- 
strie und den allgemeinen Lebensverhältnissen in R ußland. S B S  

B a u e r ,  M a sc h in e  u n d  A r b e i ts lo s ig k e i t .  Ansprachen 
und Vorträge auf der gemeinsamen Tagung des Rheinischen 
Bauernstandes und des Reichskuratorium s für Technik in der 
Landwirtschaft in Essen am 11. 9. 1933. Berlin (SW 11): Selbst
verlag des R(eichs-)K(uratoriums für) T(echnik in der) L a n d w ir t
schaft) 1933. (28 S.) 8». 0,40 JIM. (RKTL. Schriften des Reichs- 
kuratorium s für Technik in der Landwirtschaft. H. 50.) S B S  

Werbeschriften der Industrie. Vgl. die Zusammenstellung 
auf der Rückseite des gelben Vorsatzblattes dieses Heftes.

Statistisches.
Die Kohlenförderung des Deutschen Reiches im Oktober 19331).

Erhebungsbezirke

BreuQen ohne Saargeb. insges. 
davon:

Breslau, Niederschlesien . 
Breslau, Oberschlesien . .
H a l l e ..............................
Clausthal
D o rtm u n d .......................
Bonn ohne Saargebiet . . 

Bayern ohne Saargebiet . . .

Baden . . . .  
Thüringen 
Hessen
Braunschweiß *
¿nhait

Deutschland .

Oktober 1933 Januar bis Oktober 1933

Stein
kohlen

t

Braun
kohlen

t

Koks

t

Preß
kohlen

aus
Stein

kohlen
t

Preß
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Braun
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t

Stein
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t

Braun
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t
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t

Preß
kohlen

aus
Stein
kohlen

t

Preß
kohlen

aus
Braun
kohlen

t
9 520 128 8 921432 1 724 708 370 409 1 990 469 87 279 949 84 350 572 16 507 621 3 143 466 19 927 322

370 340 737 924 70 985 5105 155 804 3 515 488 6 491 507 682 790 33 027 1 474 313
1 444 481 73 222 27 342 — 12 773 902 — 710 719 212 271 __

5174 «) 4 657 566 — 5 336 1 088 084 50 371 41 152 030 — 52 024 10 872 542
40 352" 168 808_ 14 744 9 909 21 964 366 741 1 446 651 108 065 83 320 195 506

6 575 340 __ 1 329 178 271 978 — 60 417 560 — 12 786 3-15 2 293 813 __
1 084 441 3 357134 236 579 50 739 721 617 10125 881 32 260 381 2 219 702 469 011 7 384 961

880 111 510 — 7 966 7 307 7 131 1 256 063 — 66 019 53 954
263 981 857 793 17 512 6 619 207 243 2 616 373 8 689 095 171 294 53 995 2 232 969

__ — •) 29 000 — — — — 271 821 __
417 507 — — 166 853 — 3 781 943 — — 1 664 042
80 515 — 5 935 — — 791 927 —  . 55 884 __

__ «) 155000 —  . — 6) 45000 — 1 690 178 — — 480 510
106 167 — — 3 020 — 944 434 — — 27 955

11295 43 006 — — 108 298 — *) 392186 — __

9 796 284 10 679 921 1785256
---------

419 929 2 419 892 90 011 751 101 504 212 6)17 071 101 3 591 185 24 386 752
Deutsches Reich (ohne Saar- 

L_gebiet) . . . . .
. J  ,)~Näch7,Reichsanzeißer" Nr. 276 vom25. November 1933. —  *) Davon entfallen auf das Ruhrgebiet rechtsrheinisch 6 505 836 t. —  3) Davon Ruhrgebiet links

rheinisch 419 383 t. —  <) Davon aus Gruben links der Elbe 2 764 317 t. —  *) Einschließlich der Berichtigung aus dem Yoimonat. —  «) Geschätzt.
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Der Außenhandel Deutschlands ln Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhüttenindustrie 
Im Oktober 1933.

Die in Klam m ern stehenden Zahlen geben die Positions-Nummern 
der „M onatlichen Nachweise Uber den auswärtigen Handel 

Deutschlands“  an.

E in f u h r A u s f u h r
Oktober

1933
t

J  anuar-Oktober 
1933 

t

Oktober
1933

t

Januar-Oktober ? 
1933 

t

Eisenerze (237 e ) ............................................................................................... 384 087 3 797 782 6 155 34 995
Manganerze (237 h ) ........................................................................................... 18 637 116 082 172 2 017
Eisen- oder manganhaltige Gasreinigungsmasse; Schlacken, Kies- 

abbrände (237 r ) ........................................................................................... 73 895 740 916 31 656 323 382
Schwefelkies und Schwefelkohle (237 1 ) ...................................................... 74 452 712 616 1 397 26 027
Steinkohlen, Anthrazit, unbearbeitete Kennelkohle (23S a ) ................. 420 836 3 312 299 1 708 759 15 515 076
Braunkohle (23S b ) ........................................................................................... 136 595 1 262 832 159 2 316 !
Koks (23S d ) ....................................................................................................... 61 634 621 304 532 881 4 346 933
Steinkohlenbriketts (238 e ) .............................................................................. 8 809 60 408 60 712 676 771
Braunkohlenbriketts, auch Naßpreßsteine (238 f ) ..................................... 8 251 59 791 109 995 1 078 513

E is e n  u n d  E is e n w a r e n  a l le r  A r t  (777 a bis 843 d) ..................... 117 627 1 078 200 196 629 1 746 248
D arunter:

Roheisen (777 a ) ............................................................................................... 5 160 59 491 12 135 89 178
Ferrosilizium, -mangan, -aluminium, -chrom, -nlckel, -wolfram und 

andere nicht schmiedbare Eisenlegierungen (777 b ) ............................. 83 671 67 5 352
Brucheisen, Alteisen, Eisenfeilspäne usw. (842; 843 a, b, c, d) . . . 35 637 309 343 20 697 147 397 |
Röhren und RöhrenformstUcke aus nicht schmiedbarem Guß, roh und

bearbeitet (778 a, b ; 779 a, b ) ..................................... ............................
Walzen aus nicht schmiedbarem Guß, desgleichen [780 A, A 1, A 2] .

4 113 24 601 4 341 42 819
1 145 657 5 183

Maschinenteile, roh und bearbeitet, aus nicht schmiedbarem Guß [782 a; 
783 a1). bl), c1), d1)] ................................................................................... 87 1093 62 723

Sonstige Eisenwaren, roh und bearbeitet, aus nicht schmiedbarem Guß
(780 B ;  781; 782 b; 783 e, f, g, h ) ..........................................................

Rohluppen; Rohschienen; Rohblöcke; Bram m en; vorgewalzte Blöcke; 
Platinen ; Knüppel; Tlegclstahl in Blöcken (7 8 4 ) .................................

447 3 255 6 835 57 002

4 219 76 991 13 881 87 399
Stabeisen; Formeisen, Bandeisen [785 A 1, A 2, B ]  ................................. 35 561 331771 43 923 345 531
B lech : roh, entzundert, gerichtet usw. (780 a, b, c ) .............................
B lech : abgeschliffen, lackiert, poliert, gebräunt usw. ( 7 8 7 ) .................

9 173 74 367 11 692 138 689
2 35 29 654

Verzinnte Bleche (Weißbleche) (788 a) ...................................................... 1 795 16 606 12 655 105 499
Verzinkte Bleche (788 b ) ................................................................................... 229 2 278 240 2 059
Well-, Dehn-, Riffel-, Waffel-, Warzenblech (789 a, b ) ......................... 348 2 738 116 1124
Andere Bleche (788 c ; 7 9 0 ) .......................................................................... 35 181 310 2 690
Draht, gewalzt oder gezogen, verzinkt usw. (791a, b; 792 a, b) . . . 
Schlangenröhren, gewalzt oder gezogen; RöhrenformstUcke (793 a, b)

8 909 87 788 13 676 149 080
9 47 427 3 019

Andere Röhren, gewalzt oder gezogen (794 a, b ; 795 a, b ) ................
Eisenbahnschienen usw.; Straßenbahnschienen; Eisenbahnschwellen; 

Elsenbahnlaschen; -unterlagsplatten ( 7 9 6 ) .............................................

328 3 233 11 910 134 918

8 092 58 344 8 454 80 666
Eisenbahnachsen, -radeisen, -räder, -radsätze (7 9 7 ) ................................. 14 113 3 187 25 885
Schmiedbarer Guß; Schmiedestücke usw.; Maschinenteile, roh und 

bearbeitet, aus schmiedbarem Eisen [798 a, b, c, d, e; 799 a1), b1), 
c1), d»), e, f] ............................................................................................... 595 6 602 7 558 81 638

Brücken- und Eisenbauteile aus schmiedbarem Eisen (800 a, b )’............... 561 2 208 1 819 24 044
Dampfkessel und Dampffässer aus schmiedbarem Eisen sowie zusam

mengesetzte Teile von solchen, Ankertonnen, Gas- und andere 
Behälter, RölirenverbindungsstUcke, Hähne, Ventile usw. (801 a,
b, c, d; 802; 803; 804; 8 0 5 )......................................................................

Anker, Schraubstöcke, Ambosse, Sperrhörner, Brecheisen; Hämm er; 
Kloben und Rollen zu Flaschenzügen; W irnlen usw. (806 a, b; 807)

91 819 2 792 20 560

17 121 i » 1644
Landwirtschaftliche Geräte (808 a, b ; 809, 810; 816 a, b ) .....................
Werkzeuge, Messer, Scheren, Waagen (W iegevorrichtungen) usw. 

(811 a, b ; 812; 813 a, b, c, d, e; 814 a, b ; 815 a, b, c ; 816 c, d ; 817; 
818; 819) .......................................................................................................

148 1 136 1 220 12 551

107 759 1810 18104
Eisenbahnoberbauzeug (820 a ) ...................................................................... 530 5 054 169 2 555
Sonstiges Eisenbahnzeug (821 a, b ) .............................................................. 118 435 148 6 572
Schrauben, Nieten, Schraubenmuttern, Hufeisen usw. (820 b, c ; 825 e) 
Achsen (ohne Eisenbahnachsen), Achsenteile usw. (822; 823) . . . .

266 1731 970 8 965
4 141 120 714

Eisenbahnwagenfedern, andere Wageniedern (824 a, b ) ......................... 399 2 882 292 3 096
Drahtseile, Drahtlitzen (825 a ) ...................................................................... 69 381 1115 7 973
Andere Drahtwaren (825 b, c, d ; 826 b ) ......................................................
Drahtstifte (Huf- und sonstige Nägel) (825 f, g; 826 a ; 827) . . . .

15 1 158 2 591 35 328
22 300 2 441 21902

Haus- und Küchengeräte (828 d, e, f )  ...................................................... 5 102 1 042 10 589
Ketten usw. (829 a, b) 34 204 402 3 G27
A lle übrigen Eisenwaren (828 a, b, c ; 830; 831; 832; 833; 834; 835; 

836; 837; 838; 839; 840; 841) .................................................................. 104 1076 6 662 55 426
Maschinen (892 bis 9 0 6 ) ................................................................................... 706 10 570 27 928 250 919

L) Die Ausfuhr ist unter Maschinen nachgewiesen.

Die Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten 
im Oktober 19331}.

Die R o h e is e n e rz e u g u n g  der Vereinigten S taaten  betrug 
im Oktober 1 376 371 t  gegen 1 532 058 t  im Vormonat, nahm  
also um  155 687 t  oder rd. 10 % a b ; arbeitstäglich wurden 44 398 
gegen 51 068 t  im Septem ber erzeugt. Gemessen an  der ta tsäch 
lichen Leistungsfähigkeit betrug die Oktober-Erzeugung 31,7% 
gegen 36,4% im  September. Die Zahl der in  Betrieb befindlichen 
Hochöfen nahm  im Berichtsm onat um 9 ab, insgesamt waren 80 
von 285 vorhandenen Hochöfen oder 28,1%  in Betrieb.

Auch die S ta h le r z e u g u n g  nahm  im  Oktober gegenüber 
dem Vormonat um 202 3261 oder rd. 8,6%  ab. Nach den Berichten 
der dem „Am erican Iron  and Steel In s titu te “ angeschlossenen 
Gesellschaften, die 96,57% der gesamten amerikanischen R oh
stahlerzeugung vertreten, wurden im Oktober von diesen Gesell
schaften if 145 631 t  F lußstah l hergestellt gegen 2 347 958 t  im 
Vormonat. Die Gesamterzeugung beträgt dam it etwa 37,37%

*) Steel 93 (1933) Nr. 19, S. 16; Iron  Age 132 (1933) 
Nr. 19, S. 37.

(Septembor 40,89% ) der geschätzten Leistungsfähigkeit der 
Stahlwerke. Die arbeitstägliche Leistung betrug bei 26 (26) Ar
beitstagen 82 525 gegen 90 306 t  im Vormonat.

Spaniens Bergbau und Eisenindustrie im Jahre 1931.
Nach der vom Consejo de Mineria veröffentlichten amtlich«1 

spanischen S ta tistik  wurden während des Jahres 1931, v e rg l ic h e n  
m it dem vorhergehenden Jahre, in Spanien gefördert oder erzeugt:

Mineral 1930 1931 Mineral 1930 1931
oder Erzeugnis t fc oder Erzeugnis t t

Steinkohlen . . . 6 596 232 6 566 230 Manganerz . . . 16 819 17 916
Anthrazit . . . . 523 575 524 689 Roheisen . . . . 615 583 472 665
Braunkohlen . . 388 032 341 466 Ferromangan . . 6 200 4 986
Steinkohlen Ferrosilizium . . 108 1 564

briketts . . . 929 736 914 117, Schweißstahl . . 4 000 2 600
Hüttenkoks . . . 675 546 503 115 Flußstahl . . . . 924 534 645 366
Gaskoks . . . . 232 818 247 713 darunter: 111113Eisenerz . . . . 5 517 211 3190 203 Bessemerstahl . 204 900
Manganhaltiges Siemens-

Eisenerz . . . 7 564 — Martin-Stahl 697 723 524 691
Schwefelkies . . 19 710 22 147 Elektrostahl 21911 9 557
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Wirtschaftliche Rundschau.
D i e  V e r e i n i g te n  S t a h lw e r k e  i n  n e u e r  G e s t a l t .

Am 29. November 1933 fand in Essen eine außerordentliche 
Hauptversammlung der Vereinigten Stahlwerke s ta tt, die über 
die Genehmigung eines Fusionsvertrages m it der Gelsenkirchener 
Bergwerks-Aktien-Gesellschaft in Essen zu beschließen hatte . 
Bei dieser Gelegenheit m achte Dr. A. V o g le r bedeutsame Aus
führungen über die Gründe, die m it dazu beigetragen haben, dio 
neuen Pläne zur Umgruppierung der Vereinigten Stahlwerke 
durchzuführen. E r ging dabei von dem bei der Gründung der 
Vereinigten Stahlwerke im Jahre 1926 gefaßten technischen 
Plan für den Aufbau und Umbau des Konzerns aus. Dieser P lan 
war von vornherein auf fünf bis zehn Jahre  abgestellt m it dem 
Ziele, die Erzeugung der Werke allmählich möglichst einfach zu 
gestalten und zusammenzufassen. Die Bedeutung der getroffenen 
Maßnahmen geht daraus hervor, daß beim Zusammenschluß die 
Zahl der Schachtanlagen des Konzerns 48 betrug; heuto sind cs
25. Auf der Eisonseito (s. Zahlentajel 1) ha t sich seit der Gründung

Zahlentafel 1. Z u s a m m e n z ie h u n g  v o n  E rz e u g u n g s -  
s t ä t t o n  in  d e r  Z e i t  v o n  1926 b is  1933.

Früher Jetzt

Art der Erzeugungsstätten
Zahl der 

E r 
zeugungs

stätten

in
Firmen

Zahl der 
E r 

zeugungs
stätten

in
Gruppen

Hochofenwerke................... 23 8 9 5
Sicmens-Martin-Stahlwerke . 
Stab- und Formeisenwalz

20 8 8 6

werke .............................. 17 8 10 G
Bandeisenwalzwcrke . . . . 7 5 3 3
Drahtwalzwerke................... 7 4 2 2
Blechwalzwerke................... 13 6 6 4
Röhrenwer k e ....................... S 4 3 1
Preß- und Hammerwerke . 8 6 4
Eisengießereien................... 11 6 6 1
Stahlgießereien................... 10 G 4 4
Drahtvcifelncrung............... 9 5 4 1
Weißblechwcrkc................... 3 3 3 1
Itndsatzfabiiken................... G 5 1 1
Fittings w erke ....................... 3 3 3 1

punkte, nämlich die Schaffung größerer K larheit und E infachheit 
der Betriebsführung ausschlaggebend.

N icht zuletzt h a t uns bei unseren Plänen gerade die in  der 
heutigen Zeit so besonders wichtige Personal- und Nachwuchs- 
frago geleitet. W ir waren uns von vornherein bewußt, daß die 
Entwicklung der Großbetriebe vor allem auch im Hinblick auf 
das Ausbildungsproblem großo Schwierigkeiten bereitet. Indem  
wir nun dazu übergehen, nach Durchführung der betriebstech
nischen Zusammenfassung und Vereinfachung wieder kleinere und 
übersichtlichere E inheiten in der Form  juristisch selbständiger 
Gesellschaften zu schaffen, wird auch die Ausbildungs- und Nach
wuchsfrage wesentlich leichter als bisher gelöst werden können.

Wenn Sie sich vergegenwärtigen, daß dio Ausbildung, die 
wir früher erfahren haben, grundlegend anders gestaltet war als 
dio der heranwaehsenden Generation, so wird Ihnen dio Notwen
digkeit einer baldigen Lösung dieses Problems klar werden. W ir 
selbst, dio wir heute an den leitenden Stellen im Großbetriebe 
stehen, sind eigentlich ohno Ausnahme, Techniker wie Kaufleute, 
in  kleineren Betrieben groß geworden, haben in der Folgezeit in 
m ittleren Betrieben gearbeitet und diese wiederum zu Großbetrie
ben entwickelt. Auf diese Weise lernten wir dio technische, finan
zielle und kaufmännische Seito der Betriebo aufs eingehendste 
kennen. Dies ist inzwischen anders geworden. Es is t einer der 
Nachteile des großen Konzerns, daß hier diese A rt der Ausbildung 
nicht mehr möglich ist. An dio Stello der umfassenden D urch
bildung tr i t t  allerdings eine andere fachlicho Ausbildung auf 
Spezialgebieten, die uns n icht zuteil wurde, und die neben manchen 
Nachteilen auch bestim m te, n icht zu unterschätzende Vorzüge 
ha t. Ich möchte sogar sagen, daß unsere leitenden Betriebs
beamten, sowohl die kaufmännischen wie die technischen, infolge 
ihrer Spezialausbildung heuto wesentlich größeren Anforderungen 
auf ihrem Sondergebiet entsprechen können, als wir seinerzeit 
es vermochten, da wir diese Stellen als Betriebs- und Verwaltungs
direktoren, Oberingenieure, Prokuristen usw. einnahmen. Denn 
so große Nachteile auch der Großbetrieb hinsichtlich der Allgemein
ausbildung haben mag, so bedeutende Vorteile bietet er anderseits
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Abbildung 1. Künftiger Aufbau 
der Vereinigte Stahlwerke A.-G.
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G onZ m and

r Vereinigten Stahlwerke die Zahl der Betriebsst&tten von 145 
f 66 vermindert. Der klaren fabrikationsmäßigon Zusammen- 
ssung entsprechend wurde auch in verwaltungstechnischer 
insicht eine wesentliche Vereinfachung durchgeführt, indem sehr 
•ld aus den technisch zusammengeschlossenen Betrieben ver- 
iltungsmäßige Einheiten mit, entsprechender rechnungsmäßiger 
iswirkung entstanden.

Der Vortragende fuhr dann wörtlich fo rt: _
„Wenn wir nun einen Schritt weitergehe:: und diesen in  sich 
schlossenen W erksgruppen juristische Selbständigkeit geben, 
sind hierfür zunächst einmal die schon erwähnten Gesichts

in der Möglichkeit des gegenseitigen Erfahrungsaustausches der 
verschiedenen Betriebsstellen und in der Heranbildung von Fach
leuten, die, wie ich glaube, jeder K ritik  standhalten.

Wenn wir nun die Bildung juristisch selbständiger W erks
gruppen durchführen, so werden wir dem Nachwuchs, wie dies 
bei einer geschlossenen Verwaltung ganz von selbst e in tritt, wieder 
Gelegenheit geben können, sich m it allen Verwaltungsaufgaben, 
also den technischen, wirtschaftlichen und finanziellen Fragen, 
zu befassen. W ir werden aber anderseits den großen Vorteil, der 
sich aus der Zusamm enarbeit aller Werke in der guten Ausbildung 
nach den betriebs- und verwaltungstechnischen Seiten hin ergibt,
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nicht zu entbehren brauchen. Auf diese Weise wird zugleich die 
Frage organisch gelöst werden können, wie die Nachfolgeschaft der 
Herren der älteren Generation, die heute an  der Spitze der W erks
gruppen stehen, und infolge ihrer besonderen Vorbildung nur 
scliwer zu ersetzen sind, in späteren Jahren  gestaltet werden kann.

Abgesehen von der Seite der praktischen Ausbildung verdient 
das Führungsproblein aber auch noch in anderer Hinsicht Beach
tung. In  einem großen Vorstande is t es den einzelnen V orstands
mitgliedern völlig unmöglich, für alle Maßnahmen, die auf den
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Abbildung 2. Aufteilung des Aktienkapitals der fusionierenden Gesellschaften.

verschiedenen Gebieten des Konzerns getroffen werden müssen, 
auch dio Verantwortung zu übernehmen. Es ist ganz ausgeschlos
sen, in  einer großen Verwaltung alle Fragen m it sämtlichen Herren 
zu besprechen. Es wird sieh vielmehr aus der Praxis heraus er
geben, daß dio betreffenden Fragen m it wenigen Herren geklärt, 
beschlossen und durchgeführt werden. Gerade innerhalb der 
Vereinigten Stahlwerke h a t sich dieso Methode, bei der immer nur 
wenige die Verantwortung für große E n t
scheidungen übernahmen, bewährt. Dem 
werden wir nun dadurch Rechnung tragen, 
daß wir den Vorstandsmitgliedern auf den 
Werken wieder die volle V erantwortung für 
ihre Aufgaben übertragen. W ährend diese 
Herren zur Zeit, obwohl sie im Vorstand 
unserer Gesellschaft sind, ste ts nur ihren 
Betrieb als Teil des Ganzen sehen, werden 
sie in Zukunft für allo in ihrem Arbeits
bereich liegenden Fragen vollkommen ver
antw ortlich gem acht werden. Auf diese 
Weise werden Nachteile, dio sich hei der 
bisherigen Betriebsführung ergeben haben, 
am  besten behoben werden können. Künftig 
worden dio W erksleiter in ihrer Erfolgs
rechnung genau die Bewegung ihres Kontos 
beobachten können und das von ihnen zu 
verantwortende Ergebnis ihres Betriebes 
ste ts vor Augen haben. Selbstverständlich 
haben unsere Vorstandsmitglieder auch bis
her schon Gelegenheit gehabt, die für ihre 
Werke in Frage kommenden Ergebnisziffem 
zu studieren und zu vergleichen und danach 
ihro Dispositionen zu treffen.

Es is t lehrreich, daß gerade diese Frage der richtigen Abgren
zung der Verantwortung und der W iederherstellung der vollen 
Verantwortlichkeit weniger Einzolpersönlichkeiten in anderen 
großen Konzernen ebenso erörtert worden is t wie bei uns. Ich 
glaube aber auch, daß unsere hier entwickelten Maßnahmen sich 
im Geist der heutigen Zeit, dio den Führergedanken in unserem 
ganzen Volke wieder zur Geltung gebracht ha t, als eine organisch 
gewachsene und selbstverständliche Entwicklung erweisen werden.
Sio werden es deshalb verstehen, wenn ich auf dieses Problem  hier 
näher eingegangen bin, als dies sonst üblich ist.

F ü r dio Aufgliederung unseres Konzerns in eine Anzahl 
juristisch selbständiger Gruppen sprechen neben den vorerwähnten 
wesentlichen Gesichtspunkten der Abgrenzung und Verlagerung 
der Verantwortlichkeit und der Förderung des Ausbildungs
problems aber noch eine Reihe weiterer, meines E rachtens nicht 
minder wichtiger Um stände. Die Zentralisation auch auf dem 
Gebiete der W irtschaft b a t, wie die Erfahrungen der Vergangen

heit lehren, zu einer nicht immer gerechtfertigten Benachteiligung 
des örtlichen und bezirklichen W irtschaftslebens geführt. Man
cherlei Unzuträglichkeiten sind dadurch entstanden, daß Ent
scheidungen auf bestim m ten Gebieten von der außerhalb des 
betreffenden Bezirks befindlichen Spitzenverwaltung getroffen 
wurden. Das lag in der N atur der Sache, wurde aber oftmals 
von den betreffenden W erksleitungen b itte r empfunden. Auch 
sonst litten  un ter dieser Entwicklung manche Beziehungen, bei
spielsweise kommunaler A rt. Durch die Schaffung selbständiger 

Verwaltungssitzo und durch Verankerung der 
Werke in den Städten, in deren Umkreis die 
H auptbetriebe liegen, wird hier Wandel ge
schaffen, W ir werden künftig wieder, über 
das ganze Revier verteilt, Betriebsstätten 
m it den dazugehörigen Verwaltungen er
halten, und zwar in Düsseldorf, Duisburg- 
Ham born, Mülheim (Ruhr), Essen, Bochum, 
W itten, Dortm und, Ham m  und Siegen. Ich 
halte dieso Dezentralisation für wichtig, weil 
ich weiß, wieviel Unzufriedenheit in den 
Stadtverwaltungen dadurch entstanden ist, 
daß die bodenständigen Werke, die doch 
oftmals dio H auptträger der betreffenden 
Gemeinde sind, m it ihrer Kommunal- 
Verwaltung nicht so Zusammenarbeiten 
konnten, wie dieses vor der Gründung der 
großen Konzerne der Fall war. Gleich
zeitig werden auf diese Weise die Voraus. 
Setzungen für die Eingliederung in den 
ständischen Aufbau geschaffen.

Schließlich möchte ich noch einen Punkt 
berühren, der mir am  Herzen liegt. Es ist 
dies der Gedanke der Wiederherstellung 

und Förderung der W erksverbundenheit leitender und ausführen
der Arbeit. Die furchtbare Zerrissenheit unseres Volkes in Klassen 
und Parteien is t durch dio zielbewußten und kraftvollen Maß
nahmen unserer Reiehsregierung glücklich überwunden. Nun aber 
g ilt es, alle Beziehungen sorgfältig zu pflegen, die geeignet sind, 
das Zusammengehörigkeitsgefühl zu stärken. Dies is t aber nur 
möglich, wenn wir wieder dort beginnen, wo der unmittelbare

305735000
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Abb. 3. Aufteilung des mittelbaren und unmittelbaren Besitzes am V . St.-Kapital auf die Fremdaktionüre.

Zusammenhang zwischen W erksleitung und Belegschaft besteht. 
Wie soll auch der Arbeiter und Angestellte Verständnis dafür 
aufbringon können, daß dio Anweisungen, die sein persönliches 
Ergehen betreffen, von einer Stelle ausgehen, die räumlich so weit 
en tfern t ist, daß eine ständige und unm ittelbare Verbindung und 
menschliche Verbundenheit gar n icht möglich sind t Wir werden 
also durch die Verselbständigung unserer W erksgruppen gerade 
auch auf sozialem Gebiet allein dadurch eine Entspannung herbei- 
führen, daß dio Regelung der Arbeitsverhältnisso in kleineren 
Betriebseinheiten m it einheitlicher Fabrikationsgrundlage leichter 
und reibungsloser erfolgt.“

In  seinen weiteren Ausführungen ging Dr. Vögler sodann 
dazu über, den künftigen Gesam taufbau der Vereinigten Stahl
werke in kapital- und betriebsm äßiger H insicht darzulegen. M ir 
haben hierüber bereits in großen Zügen berichtet1), so daß wir uns 
heute auf einige zusätzliche Bemerkungen beschränken können.

l) Vgl. S tahl u. Eisen 53 (1933) S. 1167 69.
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Zahlentafel 2. U c b c r s ic h t  ü b e r  d ie  W e rk s g e s e l ls e h a f  ten .
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Anlagewcrte . . . .  Mill. J2.K, 
Eigenkapital . . . .  Mill .JUl 
Anleiheschuld . . . .  Mül. JUC

451
255
195

197
117
80

83
48
35

62
37
25

45
27
18

90
54
36

47
28
19

14
8
6

7
4
3

3
2
1

2,5
2,0
0,5

1
*>

1002,5
584,0
418,5

K a p a z it ä t ..................................
Kohle

t
36 Mill. 

Sy nd.-Bet.

Roll
stuhl

t
4 Mill.

Roh
stahl

t
2 Mill.

Roh
stahl

t
1,2 Mill.

Roh
eisen

t
800000

Röhren

t
500 000

Bleche

t
500 000

Draht-
erzeugn.

t
250 000

Band
eisen

t
120 000

Umsatz

JUC 
20 Mill.

Umsatz

JLfC 
15 Mill.

Umsatz

JUC 
14 Mill.

Erzeugung 1931/32 ...................
Erzeugung 1932/33 ...................
Ausnutzung 1. Halbj. 1931/32 %  
Ausnutzung 2. Halbj. 1931/32 %  
Ausnutzung 1. Halbj. 1932/33 %  
Ausnutzung 2. Halbj. 1932/33 %  
Belegschaft am 1. Oktober 1933

1-1,3 Mill. 
15,3 Mill. 

41,5
37.8
43.8 
41,4

44 000

1060 000 
1218 000 

31,7 
21,4 
29,6 
32,9 

12 000

089 000 
902 000 

31,3 
37,6
43.1
47.2 

10 000

366 000 
431 000 

27,3 
33,7 
30,6 
41,2 
9000

251 000 
248 000

31.0 
31,8
31.1 
31,0 
7500

137 000 
176 000 

24,6
30.0
31.1
39.2 
7500

193 000 
282 000 

30,4 
46,8 
51,6 
61,0 
8000

102 000 
109 000

42.0 
39,6 
43,2
44.0 
2700

48 000 
70 000 
36,7 
42,5
54.2
63.3 
900

8,8 um .
12 MIU. 

30,5 
51,4 
41,9 
74,7 
1000

2,1 Mill. 
1,6 Mill.

13.7
13.7 
6,3

15,4
300

2,4 Mill. 
3,7 Mill.

17.4
17.5 
26,4 
27,0 
600 103 500

.166. 1 läßt die Vereinigten Stahlwerke als reine Holdinggesell
schaft erkennen m it eigener Verwaltung und weiterhin eine Reihe 
von Werksgruppen, die vielleicht durch die eine oder andere 
kleine Gruppe noch ergänzt werden wird. Die Dachgesellschaft 
wird künftig nur noch solche Aufgaben zu betreuen haben, dio 
aus Gründen der Zusammengehörigkeit, der Ersparnis usw. eine 
einheitliche Regelung erfordern. Hierbei ist vor allem an das 
Gebiet des Finanzwesens gedacht, das zentral bearbeitet werden 
muß, wenn auch die Verantwortung für das Ergebnis finanzieller

ArX’.mSffes. .7237377000____________ 7 237377000

Abbildung 4. Durchführung der Fusion.

Aufwondungon auf den W erken den betreffenden Werksleitungen 
übertragen wird. Selbstverständlich werden auch weiterhin die 
großen Erfahrungen, die der Konzern gesammelt hat, gemein
schaftlich und an  einer Stelle ausgewertet, Erfahrungen nicht 
zuletzt auch nach der rein wissenschaftlichen Seite hin, auf dem 
Gebiete des Forschungswesens, der Selbstkostenrechnung, der 
Statistik und Betriebsvergleiche sowie hinsichtlich der Zusammen
fassung und Ueberwachung des Neubauwesens. In  diesen Bereich 
gehört auch dio überbetriebliche Regelung der großen wirtschafts
politischen Fragen, wie des Tarif- und Verkehrswesens, nicht 
zuletzt aber auch dio gemeinsame Behandlung bestimmter E in 
kaufsfragen, nam entlich des Rohstoffbezuges.

Abgesehen von den hier gestreiften Gemeinschaftsaufgaben 
werden dio Botriebsgesellschaften ein vollständiges Eigenleben 
führen.

Den H auptteil des Schaubildes nehmen die Betriebsstätten 
uin, dio den K ernpunkt der Vereinigten Stahlwerke bilden. Die 
Namen liegen noch n icht in  allen Einzelheiten fest. Wie die 
künftigo kapitalm äßige Gestaltung der Produktionsgesellschaften 
und dio Aufteilung ihrer Anlagewerte etwa in Aussicht genommen 
sind, geht aus Zahlentafel 2 hervor, dio gleichzeitig u. a. weitere 
Einzelheiten über Leistungsfähigkeit, Erzeugung, Belegschaft 
usw. der neuen W erksgruppen enthält.

Dio Verteilung der bisherigen Bositzverhältnisse ist in  Abb. 2 
dargestcllt. In  dem oberen Teil des Bildes ist das umlaufende 
Gesamtakticnkapital der Vereinigten Stahlwerke, das nach Abzug

des Eigenbesitzes 774 163 000 .71Ä  beträgt, in  dio verschiedenen 
Anteilsgruppen aufgeteilt worden. Der untere Teil des Schau
bildes zeigt dio Verteilung der Besitzverhältnisse bei den drei 
anderen Gesellschaften.

Zusammenfassend ist also festzustellen, daß von dem um 
laufenden Gesam tkapital der Vereinigten Stahlwerke von 
774 Mill. rund 305 Mill. fflJC  oder 39,5% , von dem Phoenix- 
K apital rund 100 Mill. JiJC  =  52,7%  und von van der Zypen 
rund 1,1 Mill. .J lJ l = 7 %  konzernmäßig n icht gebunden sind.

Diese Aktienbeträge verschwinden 
also n icht durch die Verschmelzung, 
sondern kommen für den A ktien
um tausch in Frage.

Die für die W ertberechnung 
notwendige Aufteilung des m ittel
baren und unm ittelbaren Besitzes 
am A ktienkapital der Vereinigten 
Stahlwerke auf die Frem daktionäre 
der beteiligten Gesellschaften geht 
aus Abb. 3 hervor. Die Berechnung 
wurde so durchgeführt, als w-enn die 
einzelnen Gesellschaften ihren Be
sitz an Aktien der Vereinigten S tahl
werke im Verhältnis ihres eigenen 
A ktienkapitals ' auf ihre A ktionäre 
verteilen wollten.

Ueber den Fusionsvorgang an 
sich soll -466. 4 unterrichten. Zwei 
nebeneinander aufgezeichnete Blöcke 
in verschiedener Größe stellen das 
Nom inalkapital derzu fusionierenden 
Gesellschaften vor und nach der Ver
schmelzung dar. Der Fusionsvor

gang selbst vollzieht sich gewissermaßen als Arbeitsvorgang einer 
„Krisenpresse“ . Die „Krisenpresse“  drückt den großen Block der
a rt zusammen, daß die schraffiert gezeichneten Teile fortfallen. 
Schraffiert ist dabei der gegenseitige Besitzanteil der Gesell
schaften an  ihrem A ktienkapital, also der Verschachtelungsanteil. 
Im  Verlaufe dieses Vorgangs wird m ithin au3 dem großen W ürfel 
gewissermaßen das Wasser herausgepreßt, und es en tsteh t ein 
kleiner Würfel, der den neuen Montanblock m it seinen Einzel- 
teilen darstellt, also Gelsenkirchen wie bisher m it 250 Mill. 7RJI 
K apital, ferner den früheren Frem dbesitz der Aktionäre der Ver
einigten Stahlwerke, des Phoenix und van der Zypens. Der 
Gelsenkirchen-Bloek bleibt — das zeigt das Bild —  in der Fusion 
in  seiner Größe bestehen.

United States Steel Corporation. —  Der Abschluß der U nited 
States Steel Corporation weist für das d ritte  V ierteljahr 1933 
einen Ueberschuß von 11 816 832 $ gegen 4 881 554 S im zweiten 
Vierteljahr 1933 auf. Nach Verrechnung der Zuweisungen an 
den Erneuerungs- und Tilgungsbestand, der Abschreibungen 
sowie der Vicrteljahreszinsen für die eigenen Schuldverschrei
bungen einschließlich der Aufwendungen für die Eisenerzgruben 
und Versandanlagen an den Großen Seen sowie sonstiger Sonder, 
ausgaben ergibt sich ein V e r lu s t  von 2 717 014 S gegen 8 627367 S 
im zweiten V ierteljahr 1933. Auf die Vorzugsaktien wird wie im 
Vorvierteljahr yt  %  =  1 801 405 $ verteilt. Der Gesam tverlust 
von 4 518 419 $ wird aus den Rücklagen gedeckt.
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Aus dem Leben des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.

Zum  ioo . G eburtstag von C arl Lueg.
Am 2. Dezember 1033 worden hundert Jah re  verflossen sein 

seit dem Tage, an dem C a r l L u eg  zu Sterkrade, als Sohn des 
Leiters der Gewerkschaft Jaoobi, Haniel & Huyssen, das Licht der 
W elt erblickte. M it 22 Jahren  tra t  er 1855 als Ingenieur in den 
D ienst der Gutehoffnungshütte, der er bis gegen Ende des Jahres 
1903, also fast ein halbes Jahrhundert, seine ganze K raft widmete. 
Es ist sicherlich kein Zufall und sicherlich auch auf die T ätigkeit 
Luegs m it zurückzuführen, daß dio Gutchoffnungshütto seit den 
fünfziger Jah ren  eine anders gerichtete Entwicklung nahm  als 
bisher. G alt es doch damals vor allem, die Rohcisenvorsorgung 
für dio W eitervorarbeitungsbotriehe zu sichern. Die ersto Reihe 
von sechs neuen, erstmalig m it Koks betriebenen Hochöfen wurde 
1863 vollendet. In  die Jah re  1868 bis 1872 fällt der Bau von vier 
weiteren Oefen. So konnte dann auch die Roheisenerzeugung des 
Werkes von 5000 t  im Jah re  1855 auf rd. 450000 t  im Jahre  1903 
gesteigert werden. Eine ähnliche Entwicklung 
zeigt die Stahlerzeugung, die von 69 000 t  im 
Jah re  1872 auf 420 000 t  im Abschiedsjahre 
Luegs stieg. E s mag hier bem erkt werden, 
daß Carl Lueg in seiner langen D ienstzeit nach
einander m it dem Puddel-, dem Bessemcr-, 
dem Siemens-Martin- und Thomasverfahren 
arbeiten m ußte. Diese wonigen Zeilen mögen 
genügen, um Luegs Tätigkeit auf der G ute
hoffnungshütte zu kennzeichnen. Ihm  gelang 
es, das ihm unterstellte  W erk iń großzügiger 
Weise an  dem allgemeinen Aufschwung teil- 
nehmon zu lassen, den dio deutsche Eisen
industrie nach den siebziger Jahren  verzeich
nen konnte.

Nebon seinem W irken als E isenhütten
m ann entfalteto Lueg aber auch noch eine 
vielseitige Tätigkoit auf wirtschaftlichem 
Gebiet. Mit seinen Freunden A. S e rv a e s ,
H. A. B u e e k , K o l lm a n n  und J .  M assen ez  
stand er an  der Spitze der Bewegung, die im 
Jah re  1877, als dio Wolken der w irtschaft
lichen Krise sich immer enger zusammen
zogen, kraftvoll einsetzte, um  eino Abkehr 
vom  unbedingten Freihandel herbeizuführen. Im  Verein D eut
scher Eisen- und Stahl-Industrieller und besonders in  dessen 
Nordwestlicher Gruppo, deren stellvertretender Vorsitzender Lueg 
war, ferner im Verein für die bergbaulichen Interessen im Ober
bergam tsbezirk Dortm und und im Zontralverband deutscher 
Industrieller war er als Vorstandsmitglied unermüdlich tätig . 
Auch an  den zur Regelung des Absatzes sich bildenden Verbänden 
der Eisenindustrie arbeitete er eifrig m it. E r begründete den 
Grobblech- und Halbzeugverband und war maßgebend beteiligt 
am  Zustandekommen des Stahlwerks-Verbandes, der ihn bei 
seinem R ü ck tritt aus dem D ienst als Leiter der Gutehoffnungs
h ü tte  zum Ehrenvorsitzenden ernannte. E in  besonderes Augen
m erk wandte er den Eisenbahntarifen zu und entfaltete  eine 
ersprießliche W irkung als Mitglied des Landeseisenbahn- und des 
Bczirksciscnbahnrates in Köln; ebenso ließ er sieh die Förderung 
des Ausbaues unserer W asserstraße angelegen sein.

Auch am  öffentlichen Leben nahm  er lebhaften Anteil, 
lieb e r 43 Jahre  lang gehörte er der Gemeindevertretung der S tad t 
Oberhausen an  und erwarb sich um  deren Entw icklung unschätz
bare Verdienste. Als äußeres Zoichen ihres Dankes verlieh die

Gemeinde Oberhauson ihm  im Jah re  1899 das Ehrenbürgerrecht. 
Daneben war er Mitglied des Rheinischen Provinziallandtagcs und 
des Provinzialausschusses. M it seiner großen Arbeitskraft hat er 
bei der Selbstverwaltung seiner Heimatprovinz und besonders im 
K uratorium  der Landesbank hervorragend mitgewirkt.

Dem Verein deutscher E isenhüttenleute gehörte Carl Lueg 
von seiner Gründung im  Jah re  1860 an. Bei der Neubildung im 
Jah re  1880 wurde er zum Vorsitzenden gewählt. Dieses Amt hat 
er bis zu seinem Tode im Jah re  1905 ununterbrochen innegehabt. 
Stets war Lueg sich der Pflichten bewußt, dio ein solches Führcr- 
am t an seine Person stellte. So ging sein Streben dahin, auf den 
Hauptversam mlungen des Veroins diejenigen technischen Fragen, 
die gerade die Aufm erksam keit der Eiscnhüttenleute erregten, 
durch sachkundige B erichterstatter behandeln zu lassen und einen 
befruchtenden Austausch der Meinungen darüber herbeizuführen.

Gerade diese Gemeinschaftsarbeit, die unbe
dingte M itarbeit aller an einer Aufgabe war 
es, die Lueg von Anbeginn seines Amtes an 
ste ts pflegte und förderte. M it großem Ge
schick und feinem T ak t verstand er es, die 
Verhandlungen zu einem fruchtbaren und 
ersprießlichen Endergebnis zu führen.

Aber n icht nur am  inneren Aufbau des 
Vereins nahm  Lueg lobhaften Anteil, er sorgte 
auch dafür, daß der Verein nach außen hin 
ein seiner wachsenden Bedeutung entsprechen
des Ansehen erhielt. F ü r ihn war es auch 
selbstverständlich, sich die Ausgestaltung 
von „S tuh l und Eisen“ angelegen sein zu 
lassen. Durch seine persönlichen Beziehungen 
zu den cisenhüttenm ännischen Forschern und 
Schriftstellern der damaligen Zeit wußte er 
diese zu veranlassen, die Ergebnisse ihrer 
Arbeiten in der Vereinszeitschrift zu ver
öffentlichen. Es kam  hinzu, daß ihn mit den 
ersten Herausgebern der Zeitschrift „Stahl 
undE isen“ , wie O sa n n , B u e e k , S c h rö d te r  
und B e u m e r , freundschaftliche Bande ver
knüpften, wodurch dio Zusammenarbeit dieser 

Männer gefördert wurde und sich zum Wohle aller Belange des 
Vereins auswirken konnte.

So h a t Carl Lueg in dem V ierteljahrhundert seiner Führung 
des Vereins deutscher Eisenhüttenleute sich m it der unwandel
baren Treue seiner ganzen Persönlichkeit in den Dienst unserer 
Sache gestellt. Solche Treue konnte gar n icht besser gelohnt wer
den, als daß der Verein deutscher E isenhüttenleute im Jahre 1904 
eine D e n k  m ü n ze  stiftete, die den Nam en von Carl Lueg trägt und 
die solchen Männern verliehen wird, dio sich in  technischer und 
w irtschaftlicher Beziehung auf dem Gebiete des Eisenhüttenwesens 
hervorgetan haben. Die erste Denkmünze wurde Carl Lueg selbst 
im  Jah re  1904 verliehen. Seitdem sind zweiundzwanzig Männer mit 
der Denkmünze ausgezeichnet worden, von denen bereits zwölf 
der griino Rasen deckt. Ihre Namen sind von gutem  Klang und 
m it der neueren Geschichte des Eisens unlösbar verknüpft. Sic 
alle aber sind geehrt worden im Namen des Mannes, den die Eisen
hüttenleute nimm ermehr vergessen werden.

Am 100. Geburtstag Carl Luegs wird der Verein deutscher 
Eisenhüttenleute am  Grabe seines einstigen Führers einen Kranz 
als äußeres Zeichen treuen Gedenkens niederlegen.

D eu tsch e E isen h ü tten leu te a ls V ortragende einer  M oskauer T agung über „G lüh feste S täh le“ .
Vom 10. bis 15. November 1933 veranstaltete  die Deutsch- 

Russische Gesellschaft „K u ltu r und Technik“ in Moskau eine 
Tagung über „Glühfeste Stähle“ , zu der aus Deutschland die 
M itglieder unseres Vereins S t e t i g .  V. E  h m c k e , Essen, Professor 
Dr. F . K ö r b e r ,  Düsseldorf, Dr. A. K ro p f ,  W etzlar, fEr.-^lig.
F . P ö lz g u te r ,  Bochum, und Sr.'Q ltg . F . R a p a tz ,  Düsseldorf, 
als Vortragende eingeladen waren. Behandelt wurden die Fragen 
der Dauerstandfestigkeit und der Zunderbeständigkeit und deren 
Bestimmungsverfahren, die Eigenschaften warm fester und hitze- 
beständiger Sondcrstähle und deren technische Verwendung. 
M it den gleichen Themen befaßten sich Vorträge von Professor 
B a c h m e te w , Ing. L ie b e r m a n n ,  Professor M ic h a ilo w - 
M ic h e jew , Ing. M iro lju b o w , Professor O d in g  und Ing. 
S tr e lk o w , säm tlich aus Leningrad, und Ing. P r id a n z e w , 
E lektrostahl. R . W. B a ile y ,  Manchester, berichtete über seine 
Untersuchungen der Kriechvorgängo und die Nutzbarm achung 
der Ergebnisse für Berechnung und Bau von Hoehdruck- 
apparaten. An alle Vorträge, besonders die der ausländischen

B erichterstatter, schloß sich ein sehr lebhafter Meinungsaustausch, 
der erkennen ließ, m it welchem Eifer diese Fragen von der Seite 
der wissenschaftlichen Forschung wie der technischen Nutz
anwendung durch die russischen Fachleute verfolgt werden. — 
S X '^ ltg . F . R a p a tz  nahm  anschließend an  einer Tagung über 
„Edelstahl“ in  Leningrad teil, bei welcher Gelegenheit er über 
„H ärten  und Vergüten von Stählen“ berichtete.

Fachausschüsse.
Freitag, den 8. Dezember 1933, 16 Uhr, findet im Gebäude 

des Kohlen-Syndikats, Essen, Frau-Berta-Krupp-Straßo 4, die 
16. Vollsitzung des Kokereiausschusses 

s ta tt  m it folgender T a g e s o rd n u n g :
1. Geschäftliches.
2. D ie  M e n g e n m e ssu n g  im  K o k e r e ib e t r i c b  in  Theorie 

u n d  P r a x is .  B erichterstatter: $r.*3ltg. S c h u lte s ,  Essen.
3. N a s s e  G a s re in ig u n g  n a c h  d em  T h y lo x -V crfah ren . 

B erichterstatter: Dr. E r ic h  K o c h , Groß-Ilsede.
4. M ö g l ic h k e i te n  z u r  L e i s tu n g s s te ig e r u n g  d e r  t r o c k e n e n  

G a s re in ig u n g . B erichterstatter: Dr. H a n s  B ro c h e , Essen.
5. Verschiedenes.


