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Untersuchungen über die W irkung des Vanadin- und Chromgehaltes 
bei sparstoffarmen Schnellarbeitsstählen.

Von R o la n d  F iz ia ,  K u r t  G e b h a rd , F ra n z  R a p a tz  und R o b e rt S chere r.

[Bericht Nr. 475 des Werkstoffausschusses des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute*).]

(Bisherige Angaben im  Schrifttum über den E influß von Chrom und Vanadin auf die Leistungsfähigkeit von Schnellarbeits
stählen. Versuche an Stählen 1. m it 3%  Mo, 2. m it 4%  W, 3. m it 4% W und 2%  M o bei jeweils rd. 4%  Cr über die E in 
wirkung von Vanadinzusätzen von 2 bis 6 %  auf die Standzeit beim Drehen nach günstigster Wärmebehandlung. Aehnliche 
Versuche an Stahl mit 1%  Mo und 2,5%  V über den E influß von Chrom in  Gehalten von 4 bis 12% . Neuere ausländische 

Angaben über wolfram- und molybdänarme Schnellarbeitsstähle.)

Versuche und Erfahrungen der letzten Jahre haben 
gezeigt, daß man die Frage der zweckmäßigen Zu

sammensetzung von Schnellarbeitsstählen keineswegs als 
so endgültig abgeschlossen betrachten kann, wie man das 
lange Zeit gewohnt war1). Es sollte deshalb auch nachgeprüft 
werden, wie weit durch Vanadin und Chrom an anderen 
Legierungselementen bei Schnellstählen ohne Verringerung 
der Leistungsfähigkeit gespart werden könnte.

Einfluß von Vanadin.
Ueber den Einfluß des Vanadins auf Schnellarbeitsstähle 

liegen im S c h r if t tu m  verschiedene Angaben vor. Es ist 
allgemein bekannt, daß ein Vanadinzusatz bis 2%  sehr 
günstig ist, wobei im großen und ganzen die sonstige Zusam
mensetzung gleichgültig ist, vorausgesetzt, daß der Kohlen- 
stoffgehalt mit steigendem Vanadinanteil erhöht wird. Für 
Vanadingehalte ü b e r  2%  sind aber bisher nur wenige Ver
suchsergebnisse veröffentlicht worden. Nachprüfungen von 
R. S cherer an Stahl mit 4%  Cr und 19% W, -wobei in dem 
einen Falle 1%  C und 2%  V, im anderen Falle 1,2% C und 
4% Vzugegeben wurden, sind von W. O erte lu n d A . G rü tz - 
ner bekanntgegeben worden2); bei der Zerspanung von 
Chrom-Nickel-Stahl mit 95 kg/m m 2 Zugfestigkeit wurde 
bei einer Schnittgeschwindigkeit von 20 m/min von dem 
vanadinärmeren Stahl eine Standzeit von 43 min, von dem 
vanadinreichen Stahl eine Standzeit von 50 min erreicht. 
Es Kegen dann weiter Versuche von A. B. K in z e l und 
C. 0. B u rg ess  vor3), deren Ergebnisse, soweit auch Stand

*) Gemeinschaftsuntersuchungen der Untergruppe Schnell- 
arbeits- und Werkzeugstähle im Arbeitskreis für den Vierjahres
plan. Bericht erörtert im Unterausschuß für Bearbeitbarkeits
fragen am 27. Januar 1939. — Sonderabdrucke sind vom Verlag 
Stahleisen m. b. H., Düsseldorf. Postschließfach 664. zu beziehen.

2) Vgl. Berichte von H. P oh l, H. P ollack  und R. Scherer: 
Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 1001/05 (Werkstoffaussch. 322);
E. Houdrem ont und H. Schräder: Stahl u. Eisen 57 (1937) 
S. 1317/22; R. Scherer: Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1355/59;
F. Rapatz, H. P o llack  und J. H olzberger: Stahl u. Eisen 58
(1938) S. 265/76 (Werkstoffaussch. 402); R. Scherer und H. 
Beutel: Techn. Zbl. prakt. Metallbearb. 48 (1938) S. 427/30.

2) Die Schnelldrehstähle. Düsseldorf 1931. S. 200, Tafel 1.
3) Amer. Inst. min. metallurg. Engrs., Techn. Publ. Nr. 468 

(1932) 9 S.; Trans. Amer. Inst. min. metallurg. Engrs., Iron
Steel Div., 100 (1932) S. 257/66.

zeiten angegeben wurden, in Zahlentafel 1 zusammengestellt 
sind. Es sei bemerkt, daß darüber hinaus Stähle mit Vanadin
gehalten bis 10% untersucht wurden, teils um das zweck
mäßige Verhältnis von Kohlenstoff- zu Vanadingehalt zu 
ermitteln, das mit 0,2 :1  im Hinblick auf beste Schneidhal
tigkeit und Verarbeitbarkeit gefunden wurde4). Ergebnisse
Zahlentafel 1. S c h n it t le is tu n g  der von  A. B. K in ze l 

und C. O. B u rgess u n te r su c h te n  v a n a d in re ich en  
S c h n e lla r b e its s tä h le .

j Stahl 
Nr.

c
%

Cr

%
w
%

V

%
Co

%
Stand
zeit1)
min

1 0,65 4,02 17,29 1,22 __ 50
11 1,2 3,80 17,42 3,77 — 81
13 1,52 3,76 17,02 5,05 — 104
23 1,36 4,10 17,03 4,95 2,17 99
21 1,18 3,74 17,57 4,31 8,76 175
22 1,66 3,53 15,21 6,6 7,4 140
1) Zerspant wurde unlegierter Stahl mit 0,5% C und 

240 Brinellhärte bei einer Schnittgeschwindigkeit von 35,5 bis
36,5 m/min, einem Vorschub von 1 mm/U und einer Spantiefe 
von 3,2 mm.

über die Stähle m it Vanadingehalten über 6,5%, bei denen 
der Wolframgehalt etwa 17% , der Chromgehalt 4%  betrug, 
werden aber nicht mitgeteilt; man könnte daraus schheßen, 
daß sich diese Stähle nicht bewährt haben. Umfangreicher 
werden die Versuche erst in Deutschland seit den Ueber- 
legungen über die Deviseneinsparungen bei der Stahl
legierung. Zur Erleichterung der Uebersicht sind die Ergeb
nisse der V ersuche v o n E .H o u d re m o n tu n d H .S c h ra d e r1), 
von R. S c h e re r1), von F. R a p a tz , H. P o lla c k  und J . 
H o lz b e r g e r1) sowie von R. S c h e re r  und H. B e u te l1) in 
den Zahlentafeln 2 bis 6 nochmals zusammengestellt. Man 
muß aus ihnen die Schlußfolgerung ziehen, daß, wenn einmal 
der Kohlenstoffgehalt und die Wärmebehandlung als richtig 
gewählt vorausgesetzt werden und die durchgeführten 
Schnittversuche ein allgemeingültiges Urteil über die 
Leistungsfähigkeit der Stähle zulassen, die Steigerung des 
Vanadingehaltes auf Kosten des Molybdän- und Wolfram
gehaltes eine Grenze hat, über die hinaus ein weiterer 
Vanadinzusatz ohne Einfluß oder gar ungünstig ist.

4) DRP. Nr. 605 834 (1927).
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Zahlentafel 2. V ersu ch serg eb n isse  von  E. H ou d rem on t  
und H. Schräder über den E in flu ß  des V an ad in s auf 
die L e is tu n g s fä h ig k e it  von  S c h n e lla r b e its s tä h le n .

Zahlentafel 3. V ersu ch e  von  R. Scherer an S ch n ell
a r b e its s tä h le n  m it u n te r sc h ie d lic h e m  V anadin

g eh a lt .

Stahl
Nr.

C

%

Cr

%

W

%

Mo

%

V

%

Standzeit in  m in bei 
einer Schnittgeschwindig

keit von1)

12 m/min 14 m/min

4 0,80 4 14 __ 2,5 51 25
14 0,83 4 11 1 2,5 >  70 38
13 1,34 4 11 2 4 45 18
12 1,66 4 11 2 6 44 23

6 1,05 4 10 __ 2,5 55 30
5 1,29 4 10 — 3,5 49 19

9 1,09 4 7,5 __ 3 42 18
8 1,43 4 7,5 — 5 50 23

17 0,8 4 6 4 2,5 66 37
16 1,25 4 6 4 4 >  70 43
15 1,6 4 6 4 6 >  70 40

11 1,05 4 3,5 — 3 15 7
10 1,42 4 3,5 — 5 14 7

4 2,5 2,5 2,5 64 38

26 1 4 _ 3 2,5 70 27
27 0,82 4 — 3 2,75 62 24
29 1,47 4 — 2,5 5 48 18
25 1,35 4 — 3 5 57 23
23 1,55 4 — 4,5 5 60 33
22 1,56 4 — 7 5 64 31
24 1,70 4 — 3 6 44 18

Stahl
Nr.

C

%

Cr

%

w

%

Mo

%

V

%

Schnitt- 
ge- 

schwin- 
digkeit1) 
fü r eine 
S tand

zeit von 
60 min
Tn/min

Stand
zeit1) 

bei einer 
Schnitt- 

ge- 
schwin- 
digkeit 

von 
16m/min 

min

Zug
festigkeit 
und Le

gierungs
a rt 

des zer
spanten 
Stahles
kg/mm2

1 (Büd 1) 0,83 4,39 12,45 0,78 2,60 15,5 35 ) 85
2 (Büd 1) 0,84 4,07 17,95 0,81 2,46 15,7 42 > un-
4 (Büd 1) 1,31 4,37 14,08 0,54 4,18 16,5 81 J legiert

3 (Büd 5) 0,81 4,08 5,60 1,05 2,37 14,7 27 \ 85
6 (Büd 5) 0,75 4,32 18,71 0,42 1,04 15,3 38 /  M n

2 (Büd 7) 1,50 4,40 1,54 6,90 4,22 15,2 44 ) 85
3 (Büd 7) 0,79 4,43 5,71 4,06 2,15 15,8 57 / M n S i

1 (Büd 8 ) 0,79 4,26 — 7,21 2,52 13,5 15
3 (Büd 8) 1,49 4,22 — 6,85 3,82 14,4 29
4 (Büd 8) 0,76 4,05 18,52 0,47 1,42 14,6 31 1 M n o i

1 (Büd 9) 1,52 4,04 — 3,29 4,33 15,2 45 t 75
3 (Bild 9) 0,73 4,29 18,17 0,49 1,03 16,3 70 /  M n

J) Zerspant wurde Chrom-Nickel-Stahl mit 100 kg/mm2 
Zugfestigkeit bei 14 mm/U Vorschub und 5 mm Spantiefe.

Es war nun dqr P la n , bei 
d re i G ru n d z u sam m en se t-  
zungen  — 1. 0% W und 3%
Mo, 2.4%  W und 0,5% Mo,
3. 4% W und 2% Mo — mit 
jeweils 4% Cr den Einfluß von 
V a n a d in z u sä tz e n  in  H öhe

1) Vorschub 0,92 mm/U, Spantiefe 3 mm.

keit von 20 m/min eine Standzeit von 8,3 min gegenüber 
5,4 min nach Härtung von 1250 bis 4260°. Bei den unter
suchten Stählen ist also durch E rh ö h u n g  der H ä r te 
te m p e r a tu r  noch eine Leistungssteigerung herauszuholen, 
jedoch war bei der höheren Härtetemperatur das Gefüge

Zahlentafel 4. F e s ts te llu n g e n  von  E. R a p a tz , H. P o lla c k  und J. H olzb erger  über 
die L e is tu n g s fä h ig k e it  zw eier  S c h n e lla r b e its s tä h le  m it u n tersch ied lich em

V a n a d in g eh a lt .

von 2, 41 u n d  6%  auf die 
Leistungsfähigkeit im Grob
schnitt nachzuprüfen.

Die Ergebnisse sind in Zahlentafel 7 zusammengestellt, 
wobei auch die g ü n s tig s te  W ä rm e b e h a n d lu n g  ange
führt ist, wie sie sich bei den Versuchen herausstellte. Die 
beste Abschrecktemperatur lag stets zwischen 1240 und 1280°, 
wobei zwar schon eine merkliche Vergröberung des Gefüges 
eintrat, aber doch die beste Härte erreicht wurde. Die 
günstigste Anlaßtemperatur ergab sich durchweg bei 550 
bis 570°.

Der B e s tw e r t der S c h n e id le is tu n g  bei der Versuchs
reihe A ergab sich bei 2 bzw. 2,7 V, je nachdem, welche 
Schnittgeschwindigkeit für den Vergleich zugrunde gelegt 
wird. Bei der Versuchsreihe B wurde der Bestwert auch bei 
2% V erreicht; die drei ersten mit Angabe von Schneid
versuchen angeführten Stähle haben eine bessere Anlaß
beständigkeit als die drei letzten, was aus dem geringeren 
Abfall der Standzeit mit steigender Schnittgeschwindigkeit 
zu entnehmen ist. Schließlich ergab sich auch bei Versuchs
reihe C die günstigste Leistungsfähigkeit bei 2% V, wobei 
diese viel höher war als die des üblichen Vergleichsstahls mit 
18% W, 4%  Cr und 1% V.

Zu der Versuchsreihe B ist zu bemerken, daß die Stähle 
mit 0,86% C und 4,07% V, 0,94% C und 3,98% V, 1,03% C 
und 5,73% V schon nach der Prüfung der Härtefähigkeit 
ausgeschieden wurden, da sie bei keiner Behandlung eine 
genügende Härte annahmen. Der Stahl mit 1,10% C und 
3,41% V wurde versuchsweise auch von 1280 bis 1290° in Oel 
gehärtet und bei 550° 30 min angelassen. Bei den gleichen 
Versuchsbedingungen ergab sich bei der Schnittgeschwindig-

Stahl
Nr.

c

%

Cr

%

w

%

Mo

%

Y

%

Stundensch

unlegiertem 
Stahl m it 
75 kg/m m 2

Verhältnisza
nittgeschwind

unlegiertem 
S tahl m it 

95 kg/m m 2

hlen fü r die 
gkeit beim Ze

Chrom- 
Nickel-Stahl 

m it 
110 kg/m m 2

rspanen von

Gußeisen 
m it 

180 BE

Standzeit 
beim 

Zerspanen 
von 

unlegiertem 
Stahl mit 

75 kg/mm2

6
5

0,9
1,30

4,5
5,50

14,5
15,0

1,25
0,8

2
4

0,92
0,92

0,95
0,90

0,99
0,84

0,92
0,91

0,67
0,45

Zahlentafel 5. U n tersu ch u n g en  von  R . Scherer und 
H. B e u te l an S c h n e lla r b e its s tä h le n  m it versch ie

denem  V a n a d in g eh a lt .

Stahl
N r. % 0 % Mo % V

Schnittgeschw in- 
digkeit1) fü r 

eine S tandzeit 
von 60 min 

m /m in

Standzeit1) bei 
einer Schnitt

geschwindigkeit 
von 18 m/min 

min
13 0,93 3,74 2,40 16,2 23
14 1,12 3,47 2,63 17,1 36
12 1,10 3,42 3,18 16,0 19
11 1,48 3,64 3,76 15,6 16
10 1,49 3,95 5,68 15,5 14

8 1,43 — 4,522) 16,0 17,5
*) Vorschub 0,92 mm/U, Spantiefe 3 mm. — 2) 5,89% W.

Zahlentafel 6. E in flu ß  von  V an ad in  in w olfram arm en  
S c h n e lla r b e its s tä h le n  m it rd. 8% Mo nach R. Scherer 

und H. B e u te l (unveröffentlichte Versuche).

Stahl
Nr. %  C % C r % w %  Mo %  V

Schnittgeschw in
digkeit1) fü r 

eine S tandzeit 
von 60 m in 

m /m in

Standzeit1) bei 
einer Schnitt

geschwindigkeit 
von 22 m/min 

min

1 0,76 4,15 2,0 8,0 1,10 19 14
2 0,83 4,11 2,07 7,2 1,94 19,5 16
3 1,15 4,27 1,82 7,56 2,70 19,8 20
4 1,31 4,53 2,15 7,95 4,06 19,2 13

B Vorschub 0,92 mm/U, Spantiefe 3 mm.

schon derart überhitzt, daß diese Behandlung lediglich für 
Drehmeißel in Betracht käme, die in ununterbrochenem 
ruhigem Schnitt arbeiten. Die Ueberhitzungsempfindlich- 
keit nimmt zwar mit steigenden Kohlenstoff- und Vanadin-
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Z a h l e n t a f e l  7. V ersu ch e  über den E in flu ß  von  V an ad in  auf H ärte  und S c h n e id le is tu n g  w o lfra m fre ier  und
w olfram arm er S c h n e lla r b e its s tä h le .

Versuchest eile

Stahlzusamineiisetzung
Rock-
well-

C-Härte

Bei bester Schnitt
geschwindig
keit bei 1 h 

S tandzeit 
m /m in

Standzeit in min bei einer 
Schnittgeschwindigkeit vonC

%
Si
o//o

Mn
<>//o

Cr
o/Jo

w
/o

Mo
%

V

%
Abschreck
tem pera tu r

°C

Anlaß
tem peratur

°C 12 m /m in! 14 m/min 20 m/m in

0,70 — — 4,30 --- 3,0 bis 3,3 1,50 >  64 1280 530 12,0 65 250,80 — — 4,30 --- 3,0 bis 3,3 1,70 >  64 1280 530 12,0 64 260,80 — — 4,30 --- 3,0 bis 3,3 2,00 >  64 1240 530 12,8 > 7 0 42 __
A1) 0,80 — — 4,30 --- 3,0 bis 3,3 2.70 >  64 1240 530 12,0 64 25 __

1,00 — — 4,30 --- 3,0 bis 3,3 2,70 >  64 . 1240 530 12,2 73 27 __
1,35 — — 4,30 --- 3,0 bis 3,3 4,70 >  64 1240 530 11,9 55 22 __
1,70 — — 4,30 --- 3,0 bis 3,3 6,00 >  64 1240 530 11,3 44 18

Vergleichsstahl 0,80 — — 4,30 14 — 2,4 >  64 1270 550 11,5 50 24 —
0,72 0,34 0,39 4,09 4,70 0,68 2,01 >  64 1250 bis 1260 550 11,5 60 30 5,8
0,98 0,17 0,30 4,22 4,98 0,64 1,97 >  64 1250 bis 1260 550 11,9 68 34 6,4
0,86 0,39 0,51 4,16 4,81 0,52 4,07 __ __ __
0,94 0,28 0,30 4,30 5,17 0,76 3,98 _ ._ __

B2) 1,10 0,20 0,33 4,09 5,04 0,57 3,41 >  64 1250 bis 1260 550 10,3 52 26 5,4
1,26 0,26 0,35 4,09 4,95 0,61 4,08 >  64 1250 bis 1260 550 10,7 37 16,5 2,3
1,03 0,35 0,38 4,23 4,66 0,56 5,73 __ __ __ __ __ __ __
1,26 0,24 0,29 4,09 4,71 0,61 5,96 >  64 1250 bis 1260 550 10,3 30 12 1,5
1,45 0,25 0,28 4,03 4,66 0,61 5,94 >  64 1250 bis 1260 550 11,4 52 20 2,2

Vergleichsstahl 0,76 — — 4,00 11,1 0,56 0,96 — — — 10,6 — — 1,9
1,08 — — 4,66 4,54 2,07 2,02 65,5 1280 560 16,8 3654) 1504) 21,2

C3) 1,57 — — 4,24 5,11 2,05 4,15 66 1280 560 16,2 5004) 1654) 14,0
1,63 — — 5,00 5,00 1,94 5,84 66 1280 560 15,7 4504) 1404) 12,0

Vergleichsstahl 0,73 — — 4,13 18,16 0,23 1,04 — — — 15,9 — — 10,3

3) Zerspant wurde Chrom-Nickel-Stahl mit 100 kg/mm2 Zugfestigkeit bei 1,4 mm/U Vorschub und 5,0 mm Spantiefe. —
2) Zerspant wurde unlegierter Stahl mit 88 bis 92 kg/mm2 Zugfestigkeit bei 1,05 mm/U Vorschub und 3,0 mm Spantiefe. —
3) Zerspant wurde unlegierter Stahl mit 78 kg/mm2 Zugfestigkeit bei 0,92 mm/U Vorschub und 3,0 mm Spantiefe. — 4) Wert 
extrapoliert.

gehalten ab, ist aber auch 
bei dem Stahl mit 1,45%  C 
und 5,94% V so groß, daß 
die Härtetemperatur auf 
1250 bis 1260° festgesetzt 
wurde.

Im Zusammenhang seien 
noch einige weitere Ergebnisse 
nachgetragen, die darauf hin- 
ausliefen, für heute gebräuch
liche Stähle noch devisenär
mere Zusammensetzungen zu 
finden. JiachZahfenta/el5 wur
den v ie r S tä h le  m it w e c h 
selnden G e h a lte n  an  W o lf
ram , M olybdän  u n d  V a n a 
din untersucht. Nicht bewährt 
hat sich der Stahl D 1, dessen 
Leistungsfähigkeit schlechter als die des Vergleichsstahles 
mit rd. 10% W, 1%  Mo und 1%  V (Leistungsgruppe A) 
ist, während der Stahl D 2 diesem Stahle gleichwertig ist. 
Der Stahl C 2 liefert etwas bessere Ergebnisse als der übliche 
Stahl mit 18% W, 4%  Cr und 1%  V; er wird aber von dem 
Stahl mit 8%  Mo, 2%  W und 1%  V (Leistungsgruppe B) 
übertroffen. Der Stahl C 1 m it 8%  W, 0,6%  Mo und 
2,5% V gehört nach seiner Schnitthaltigkeit in die Leistungs
gruppe C m it 12 %  W, 1 %  Mo und 2 %  V; hier könnte 
also auf Kosten des Wolframs der Vanadingehalt erhöht 
werden.

Von einer Versuchsstelle wurden noch Versuche bei 
2,6% V mit w e c h se ln d e m  M o ly b d ä n g e h a lt  gemacht. 
Aber auch dabei ergab sich, daß der Bestwert bei 3%  Mo 
liegt, wie es der Versuchsreihe in Zahlentafel 7 entspricht.

Einfluß von Chrom.
Warum der Chromgehalt in den Schnellarbeitsstählen 

fast durchweg m it 4%  festgehalten wird, läßt sich aus dem

Zahlentafel 8. H ärte  und S e h n e id le is tu n g  von  w olfram arm en  und w o lfra m fre ien
Sehne 11 a r b e itss tä h le n .

Bei bester
Schnitt

geschwin
digkeit 
bei 1 h 

Standzeit

Ver
suchs Stahl

Stahlzn̂ mTnensetziing
Rock-

well-C-
Ab-

schreck-
An-
laß-
tem-
pera-
tu r
°c

Standzeit ln  nun 
bei einer Schnitt
geschwindigkeit

stelle
C Cr w Mo V

H ärte tempe-
ra tu r

von

% % % % % »C m/min 16m/min 20m /m in

D 1 0,80 4,42 — 2,32 2,0 63 1280 500 — 9,3 __

D 4) D 2 0,85 4,28 2,05 4,94 0,78 63,5 1250 550 — 10,3 —
Vergleichs- f 0,79 5,15 9,79 0,89 0,83 64,5 1260 575 14 22,7 6,22)

stahl \ 0,70 4,16 10,4 0,87 1,40 64,5 1280 560 15 33,7 8,02)
C 1 1,09 4,57 __ 6,37 3,02 64 1220 560 16,7 952) 9 2)
C 2 0,90 4,68 7,95 0,60 2,45 66 1280 560 17,5 1152) 18,0

C3) Vergleichs- 1 
stahl 1

0,73 4,13 18,16 0,23 1,04 65 1280 560 15,9 57 13
0,76
0,83

4,03
4,19

2,18
11,76

8,10
0,62

1,30
1,78

66
66

1220
1280

560
560

17,3
17,5

1152)
1152)

15
18,0

1) Zerspant wurde unlegierter Stahl mit 83 kg/mm2 Zugfestigkeit bei 2 mm Spantiefe 
und 1,12 mm/U Vorschub. — 2) Wert extrapoliert. — 3) Zerspant wurde Chrom-Nickel-Stahl 
mit 78 kg/mm2 Zugfestigkeit bei 0,92 mm/U Vorschub und 3,0 mm Spantiefe.

neueren S c h r if t tu m  nicht entnehmen. E. C. B a in  und 
M. A. G ro s sm a n n 5) untersuchten bei vier Stählen m it 0,55 
bis 0,60% C und 17,2 bis 18,7% W den Einfluß von Chrom
gehalten von 0,25 bis 4% ; dabei stellten sie fest, daß Chrom 
sehr stark die Oxydation und Verzunderung bei der Wärme
behandlung verringert, anscheinend das Inlösunggehen des 
Wolframs beschleunigt, den Anteil von Bestaustenit nach 
der Abschreckung erhöht und insgesamt sowohl die H ärte 
als auch die Zähigkeit der Schnellstähle verbessert. Ob bei 
4%  die Bestwirkung des Chromzusatzes erzielt wird, ist 
damit nicht entschieden. Eine Versuchsreihe von E. H o u - 
d re m o n t und H. S c h r ä d e r 6) ließ darauf schließen, daß 
die Leistungsfähigkeit von Stahl mit 1,25%  C, 14%  W, 
4 %  V sowie 1 ,3%  C, 10,5%  W, 2,2 %  Mo und 4 %  V 
durch Chromgehalte bis zu 5 %  noch erhöht wird.

5) Trans. Amer. Soc. Steel Treat. 6 (1924) S. 430/42; vgl. 
Stahl u. Eisen 45 (1925) S. 1253.

6) Techn. Mitt. Eirupp 5 (1937) S. 231.
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In den letzten Jahren sind 
verschiedene Arbeiten über 
S c h n e l la rb e i ts s tä h le  auf 
C h ro m g ru n d la g e  erschie
nen, deren Ergebnisse soweit 
als möglich in Zahlentafel 9 
und 10 zusammengestellt sind.

Die Stähle 3 und 4 der 
Zahlentafel 9 waren seinerzeit 
von F. R ap  a tz  nachgeprüft 
worden mit dem Ergebnis, 
daß die für 60 min Standzeit 
zulässige Schnittgeschwindig
keit nur 13 bzw. 46% der 
eines üblichen Stahles mit 
18% W, 4 %  Cr und 1%  V 
erreichte, während der Ver
gleich auf der Grundlage der 
Standzeit unter den im Be
triebe üblichen Schnittge
schwindigkeiten nur 0 bzw. 
15% der Leistungsfähigkeit 
des Bezugstahles ergab7).
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Bild 1. Ergebnisse der Bohr- 
versuche von W. A. Minke- 
witsch, W. S. Wladislawlew 
und 0 . S. Iwanow mit Stäh

len nach Zahlentafel 7.

I. F etschenko-T scho - 
p iw sk i und F. M ayer8) 
ziehen aus ihren Versuchen 
selbst den Schluß, daß reine 
Chromstähle für die Anforde
rungen auf neuzeitlichen
Werkzeugmaschinen nicht 
ausreichen; zumindest sind bei 
einem Chromgehalt von etwa 
12% 3%  W notwendig, um 
einigermaßen an die Leistung 
des üblichen Schnellarbeits
stahles heranzukommen. Im

M 7) Vgl. Stahl u. Eisen 55 
(1935) S. 1005.

8) Przegl. mech. 2 (1936) S. 
443/56 u. 569/72.

%f \
Jn

■s*

■fjb H

i iß 
.iS

Julia

jiife
0 1
ik i

¡im
2BS S»
Jflli i 
1«E 
ssBi 
M l
ohrji
i ä i
mv>
m s
zkz.
.mb
'■ZV.
J.ti I
n te
iliii.

ixet

•BÜfe j 
'’3333
*»E®
U '

-isSte
Üasls
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Z a h l e n t a f e l  10. U n ter su ch u n g en  von  N. T. G udzow , A. N. B ek ow a , S. A. K a sejew  und A. W. P o lja k o w  an Chrom-
S il iz iu m -V a n a d in -S tä h le n  m it so n s t ig e n  Z u sä tzen .

Stahl Nr............ 21 l 2 3 4 5 6 7 | 8 9 10 11 1 12 13 14 15 1 16 17 1 18 19
Mo Co Ti Ta +  Nb

Zusatz % o h n e 1) 0,35 0,53 0,97 2,05 3,18 0,66 2,24 3,55 6,3 0 ,1 2 0,23 0,29 0,38 0 ,1 0,2 | 0,5 l,o | 1,5 2 ,0

V6„ m/min2) 31,5 34 34 34,5 35,5 38,5 32 32,5 31,5 31 32,5 33 1 33 35 32 30 < 3 0 31,5 33 33
i) Grundzusammensetzung 1,0 bis 1,1% C, 1,2 bis 1,5% Si, 0,3 bis 0,4% Mn, 12 bis 12,5% Cr und 2,0 bis 2,2% V. Zu

sammensetzung genauer nicht angegeben. — 2) Drehmeißel von 12 mm [j wurden 2 min bei 1250 bis 1275° gehalten, in Oel 
abgelöscht und 3 h auf 550 bis 575° angelassen, wobei sich die höchste Härte ergab. Zerspant wurde ein unlegierter Stahl mit 
65 kg/mm2 Zugfestigkeit.

Zahlentafel 11. E in flu ß  von  Chrom auf H ä rte  und S c h n e id le is tu n g  w o lfra m fre ier  S tä h le  (Versuchsstelle D).

c
%

Si
%

Cr

%
Mo
%

V

%
Rockwell-C-Härte nach Abschrecken von1) Standzeit in  min nach Abschrecken von1)2)

900° 950« 1000« 1050» 1100» 1150« 1200» 1000» 1050» 1100» 1150» 1200»
0,79 0,62 4,06 1,24 2,26 56 58 61 60 61 62 63 _ 8,0 12,4 7,67
0,89 0,85 7,96 1,21 2,46 47 52 60 60 61 62 62 7,25 11,75 14,5 34,75 34,1
1,02 2,64 11,55 1,14 2,55 — — — — 50 53 59 — — — 1,25 3,25

!) Nach dem Härten jeweils bei 180 bis 200° in Oel ausgekocht und dann 30 min bei 500° angelassen. — 2) Zerspant wurde 
unlegierter Stahl mit 83 kg/mm2 Zugfestigkeit; Schnittgeschwindigkeit 10 m/min, Vorschub 1,12 mm/U, Spantiefe 2 mm.

übrigen war der Hauptzweck dieser polnischen Versuche, 
die Möglichkeit der W armbadhärtung bei den Stählen zu 
prüfen, die sich allerdings ohne sonderlichen Einfluß auf 
Härte und Leistungsfähigkeit erwies.

Auf die engen Grenzen bei der Wärmebehandlung der 
chromreichen Stähle weisen W. A. M in k e w itsc h , W. S. 
W ladislaw lew  und 0 . S. Iw a n o w 9) hin. Für zwei 
der von ihnen untersuchten Stähle (Nr. 16 und 18) werden 
Ergebnisse von Bohrversuchen mitgeteilt. Es ist bemerkens
wert, daß nach Bild 1 m it zunehmender Bohrgeschwindigkeit 
die Schneidhaltigkeit dieser beiden Chrom-Wolfram-Vana- 
din-Stähle sich der des üblichen Schnellarbeitsstahles — 
wahrscheinlich m it 18% W, 4%  Cr und 1%  V — nähert; 
die Ursache für diese Verhältnisse wird in der hohen Warm
festigkeit, aber geringen Verschleißbeständigkeit der Ersatz
stähle gesehen. Es wurde außer den in Zahlentafel 7 angeführ
ten Schmelzen noch eine weitere Versuchsreihe an Stählen 
mit 1,2% C, 10% Cr und je 1 bis 2%  Si, Mn, Ni, Cu, Al, Ti 
oder V durchgeführt. Aus diesen Versuchen schließen Minke
witsch, Wladislawlew und Iwanow, daß
1. eine Erhöhung des Kohlenstoffgehaltes über 1,2% bei 

einem Chromgehalt von 10% sich ungünstig auswirkt,
2. in allen Fällen ein Zusatz von Mangan und Nickel eine 

Verschlechterung bringt,
3. Gehalte an Kupfer, Aluminium und auch an Titan gleich

gültig sind,
4. dagegen Silizium und vor allem Vanadin einen günstigen 

Einfluß ausüben.
Als aussichtsreiche Austauschwerkstoffe wurden vorgeschla
gen Stähle mit 0,7 bis 0,9%  C, 0,6 bis 1%  Si, <  0,35% Mn, 
7 bis 9% Cr, 2 bis 3 oder 4 bis 5%  W und 1,2 bis 1,5% V ; 
bei Bearbeitung von nicht zu zähen Stählen mittlerer Zug
festigkeit sollen diese Austauschwerkstoffe Schnittgeschwin
digkeiten bis 30 m/min bei einem Vorschub von 0,4 mm/U 
erlauben.

ln Zahlentafel 9 sind weiter Versuche von W. S. W la d i
slawlew und A. G. Iw a n o w 10) an zwei Chrom-Silizium- 
Vanadin-Stählen angeführt (Stähle Nr. 10 und 11). Die 
Ergebnisse von Schneidversuchen streuten sehr stark, wofür 
vor allem die schwierige Wärmebehandlung verantwortlich 
gemacht wird; sowohl die theoretisch besten Abschreck
end Anlaßtemperaturen als auch die Haltezeiten bei beiden 
müssen sehr genau eingehalten werden, um das Höchstmaß 
an Härte und Leistungsfähigkeit zu erzielen. Einen weiteren

9) Katschestw. Stal 5 (1937) Nr. 5/6, S. 7/18.
10) Katschestw. Stal 5 (1937) Nr. 4, S. 7/11.

Chrom-Silizium-Vanadin-Stahl untersuchte D. G. S h itn i-  
k o w 11) (Stahl 21 in Zahlentafel 9)\ auch er weist auf die 
genau einzuhaltende Wärmebehandlung hin, hält diesen 
Stahl aber dann bei Bearbeitung von weichem Stahl (Brinell- 
härte 150 bis 180) bei guter Kühlung und geringen Schnitt
geschwindigkeiten (18 bis 20 m/min) für brauchbar.

Von A. G orbunow  und Ja . D o w g a le w sk i12) wird 
als günstigste Wärmebehandlung für Schneidwerkzeuge aus 
Stählen mit 1 bis 1,15 % C , 0,2 bis 0,6%  Si, 9 bis 10%  Cr,
2,5 bis 4 %  W, 0,35 bis 1 ,6%  V (Stähle 22 bis 24 in 
Zahlentafel 9) Abschrecken von 1180 bis 12000 im Bleibad 
von mindestens 600° und dreifaches Anlassen auf 550° 
vorgeschlagen.

Bei der Grundzusammensetzung des Stahles mit 1 bis 
1,1% C, 1,2 bis 1,5% Si, 0,3 bis 0,4% Mn, 12 bis 12,5% Cr 
und 2 bis 2,2% V prüften N. T. G udzow , A. N. B ekow a,
S. A. K ase jew  und A. W. P o lja k o w 13) die Wirkung klei
nerer Zusätze weiterer Legierungselemente nach; die Ergeb
nisse dieser Versuche sind in Zahlentafel 10 enthalten. Beson
ders auffällig ist die gute Wirkung des Molybdäns, vor allem 
wenn man noch die Versuche bei gleichbleibender Schnitt
geschwindigkeit m it 38 m/min hinzunimmt; der einfache 
Chrom-Silizium-Vanadin-Stahl Nr. 21 fiel hierbei schon nach 
3 min aus, während der Stahl 5 mit zusätzlich 3,18% Mo 
unter denselben Bedingungen 68 min arbeitete. Auch der 
Zusatz schon geringer Mengen von Titan verbesserte die 
Schneideigenschaften ganz beträchtlich, wie auch durch 
Molybdän und Titan die Temperaturgrenzen für die zweck
mäßige Wärmebehandlung dieser Stähle erweitert werden. 
Gudzow, Bekowa, Kasejew und Poljakow halten es für 
möglich, daß ein Stahl mit 1 bis 1,2% C, 0,9 bis 1,6% Si, 
10 bis 13% Cr, 2 bis 2,5% V und 3 bis 4%  Mo völlig den 
üblichen Schnellarbeitsstahl ersetzt; gegebenenfalls könnte 
an Stelle des Molybdäns auch ein Titanzusatz von 0,3 bis 
0,4% treten.

F ür die erste Ergänzung dieser Schrifttumsangaben über 
den E in f lu ß  v on  C hrom  bei Schnellarbeitsstählen wurde 
eine R e ih e  m it 1%  Mo, 2%  V u n d  4, 8 u n d  12%  Cr 
vorgesehen. Die Ergebnisse sind in Zahlentafel 11 zusam
mengestellt. Bei 8%  Cr verläuft die Rockwell-C-Härte in 
Abhängigkeit von der Abschrecktemperatur ähnlich wie bei 
4%  Cr. Der Bestwert der Standzeit von 34,75 min bei Dreh
versuchen unter sehr leichten Bedingungen — bei einer

xl) Katschestw. Stal 5 (1937) Nr. 12, S. 24/29.
12) Stal 8 (1938) Nr. 5, S. 55/60.
13) Metallurg 14 (1939) Nr. 1, S. 51/61.
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Schnittgeschwindigkeit von 10 m/min mit 1,12 mm/U 
Vorschub und 2 mm Spantiefe — wurde bei 8% Cr nach 
Abschrecken von 1150° und Anlassen auf 500° erreicht. 
Diese Angabe der Standzeit hat natürlich nur einen Wert, 
wenn sie mit der Leistungsfähigkeit bekannter Stähle unter 
denselben Schnittbedingungen verglichen wird. Es wurde 
je ein Stahl der Leistungsgruppe A und der Leistungsgruppe 
B gleichzeitig geprüft, die nach Extrapolation 240 min bzw. 
360 min gehalten hätten.

Nach den Ergebnissen einer anderen Versuchsstelle haben 
wolframfreie Schnellarbeitsstähle mit 10 bis 12% Cr, 2 bis 
6% V mit oder ohne Molybdänzusatz nicht die ausgesproche
nen Kennzeichen des Schnell arbeitsstahles und genügen 
leistungsmäßig nicht, da die unterste Schnellarbeitsstahl
gruppe (A) auch nicht annähernd erreicht wird.

Mit diesen Versuchen ist natürlich nicht entschieden, 
welches der beste Chromgehalt bei anderen Stählen ist, und 
ob man nicht durch Erhöhung des Chromgehaltes an den 
sonstigen Legierungselementen sparen könnte. Man kann 
aber wohl aus den bisherigen Versuchen den Schluß ziehen, 
daß sich m it C hrom  als a lle in ig em  L e g ie ru n g s 
e lem e n t k e in  S c h n e l la rb e i ts s ta h l  aufbauen läßt. 
Es ist ferner unwahrscheinlich, wenn auch noch nicht ein
deutig entschieden, daß mit einer Erhöhung des Chrom
gehaltes über das bisher übliche Maß von 4%  die Leistungs
fähigkeit der bekannten Wolfram- und Molybdänschnell

stähle verbessert oder an diesen Legierungselementen gespart 
werden kann.

Zusammenfassung.
Im Zuge der Ueberlegungen über zweckmäßige Zusam

mensetzung von Schnellarbeitsstählen wurden die Schrift
tumsangaben über den Einfluß von Chrom und Vanadin auf 
diese Stähle zusammengestellt und eigene Versuche durch
geführt.

Es ergibt sich daraus, daß der Vanadingehalt auf Kosten 
des Wolfram- und Molybdängehaltes in den niedriglegierten 
Schnellarbeitsstählen bis zu einer gewissen Grenze gesteigert 
werden kann, die etwa bei 2,5 bis 3%  liegt. Eine weitere 
Steigerung des Vanadingehaltes bei sonst gleichem Legie
rungsgehalt bringt für bestimmte Legierungsgruppen keine 
Erhöhung der Leistungsfähigkeit zustande; unberührt bleibt 
davon, daß dem Vanadingehalt selbstverständlich auch der 
Kohlenstoffgehalt angepaßt werden muß.

Aus den bisherigen Versuchen über den Einfluß des 
Chroms kann man den Schluß ziehen, daß sich mit Chrom 
als alleinigem Legierungselement kein vollwertiger Schnell
arbeitsstahl erzielen läßt. Es ist ferner unwahrscheinlich, 
wenn auch noch nicht eindeutig entschieden, daß mit einer 
Erhöhung des Chromgehaltes über das bisher übliche Maß 
von 4%  die Leistungsfähigkeit der bekannten Wolfram- 
und Molybdän-Schnellarbeitsstähle verbessert oder an diesen 
Legierungselementen gespart werden kann.

Anlage zum Granulieren der Sodaschlacke und zur Trennung 
von Eisen und Schlacke.

Von A lfons W a g en e r in Saarbrücken-Burbach.

[Bericht Nr. 185 des Hochofenausschusses des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute*).]

(Granulieren der Sodaschlacke vor dem Roheisenmischer. Trennung von Eisen und Schlacke in  einer Cascadynwäsche. Gleichzeitig 
Auslaugen der wasserlöslichen Schlackenbestandteile. Rückgabe des gewonnenen Eisens an den Hochofen. Vorteile der Anlage.)

D ie Entschwefelung des Thomasroheisens durch Soda 
' unter Einsparung des früher dem Möller zugesetzten 

Manganerzes hat in den letzten Jahren erhebliche F ort
schritte gemacht, nicht nur in Deutschland, sondern in 
sämtlichen Ländern.

Die Entschwefelung des Roheisens, die bei der Bur
bacher H ütte anfangs hinter dem Mischer erfolgte, mußte 
später, als das Roheisen sämtlicher Hochöfen entschwefelt 
wurde, an die Hochöfen verlegt werden, weil die P latz
verhältnisse im Stahlwerk ein genügend langes Abstehen 
nicht gestatteten.

Trotz peinlichster Vorsicht beim Abziehen der dünn
flüssigen Schlacke vor dem Eingießen in den Mischer wurde 
dauernd eine beträchtliche Menge Roheisen m it abgezogen. 
Außerdem enthielt die Sodaschlacke noch verwertbare 
Bestandteile: freie Soda, Natronlauge, Wasserglas und 
Natriumsulfide (vgl. Zahlentafel 1). Man suchte deshalb 

Zahlentafel 1. Zusam m ensetzung der Sodaschlacke.

6,39 °//o Na2S 4,99 % CaO
4,18 °//o MnS 0,47 % MnO
0,85 % Na3P 04 4,44 % FeO
49,89 % Na2Si03 1,50 % MgO
22,62 % CaSi03 4,77 % A120 3

nach einem brauchbaren Verfahren, die Roheiseneinschlüsse 
zurückzugewinnen und die verwertbaren Schlackenbestand

*) Vorgetragen von L. Schüler, Saarbrücken, in der 54. Sit
zung des Arbeitsausschusses des Hochofenausschusses am 26. Juli 
1939 in Düsseldorf. Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen 
m. b. H., Düsseldorf, Postschließfach 664, zu beziehen.

teile nutzbar zu machen. Nach zahlreichen Versuchen ergab 
sich folgendes Verfahren.

Die Sodaschlacke wird von der vom Hochofenwerk 
kommenden Deckelpfanne in einen auf Bild 1 unter dem 
Mischer sichtbaren m it Wasser gefüllten Behälter a abge
zogen. Sowohl die Schlacke als auch das mitgerissene Eisen 
werden dabei granuliert und die löslichen Bestandteile im 
Wasser aufgelöst. Die Zersetzung der Schlacke wird durch 
die dem Wasser zugeführte Schlackenwärme begünstigt. 
Das Gemisch aus Schlacken und Eisengranalien wird mit 
einem Becherwerk in einen bereitstehenden Kippwagen 
befördert. Durch Zufuhr von Preßluft wird die Granu
lation verbessert. Wasserzufuhr, Luftzufuhr und Becher
werk werden vom Schlackenabzieher betätigt.

Trotz der anfänglichen Befürchtung, daß beim Berühren 
des mitgerissenen Eisens m it dem Wasser Knallgas ent
stehen würde, hat sich dieses Granulationsverfahren während 
1% Jahre im Dauerbetrieb bewährt. Das erste Bestreben 
ging dahin, das eingeschlossene metallische Eisen restlos 
zurückzugewinnen. Eine magnetische Abscheidung des 
granulierten Eisens gelang wegen des nassen Zustandes des 
granulierten Gemisches schlecht.

Auch Schlämmversuche auf Rüttelsieben, wie sie in 
Kohlenwäschen verwendet werden, führten wegen der ver
schiedenen Korngrößen nicht zum gewünschten Ziel. 
Schließlich wurden mit einer nach dem spezifischen Gewicht 
arbeitenden Wasserstromrinne mit Unterwasser, einer so
genannten C a sc a d y n w ä sc h e , Bauart Heckei, die restlose 
Trennung der Eisengranalien von den Schlackenbestand-
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teilen erreicht. Die Anlage 
(B i ld  1 u n d  2 )  arbeitet bereits 
in ununterbrochenem Betrieb.

Die g r a n u l ie r te  R o h 
schlacke wird aus dem Sam
melbehälter a durch den Kübel
aufzug b dem Aufgabebunker c 
zugeführt und aus diesem mit 
Hilfe der Aufgabevorrichtung d 
einem Zittersieb e von 20 mm 
Maschenweite übergeben. Die 
über 20 mm großen Stücke, die 
meist sehr eisenhaltig sind, lau
fen über das Sieb in denselben 
Muldenwagen, in dem sich später 
die Eisengranalien ansammeln. 
Die Bestandteile unter 20 mm 
fallen durch das Sieb in die 
Wasserstromrinne g. In der 
Rinne werden durch die gleich
zeitige Einwirkung eines waage
rechten und zweier aufsteigender 
Wasserströme in zwei Austrä
gen, die aus je zwei verstellbaren 
Querrippen bestehen, folgende 
drei Erzeugnisse hergestellt: 
Konzentrat 1 =  reine Eisengra
nalien,

Konzentrat 2 =  Gemisch von 
Schlacken und Eisengranalien, 

Ueberlaufgut =  Restschlacke.

Das Konzentrat 1, also die 
reinen Eisengranalien, werden 
mittels eines Becherwerkes h 
über eine Rutsche in den Wagen f 
gegeben. Das Konzentrat 2 wird, 
da nur möglichst reines Eisen 
zurückgewonnen werden soll, 
durch das Becherwerk i über die 
Rutsche k der Wäscherinne zum 
abermaligen Auswaschen zuge
führt. Das Ueberlaufgut läuft 
mit dem Waschwasser über ein 
Entwässerungssieb 1 in einen 
Muldenwagen m.

Die zurückgewonnenen 
Eisengranalien gehen unm ittel
bar zu den Hochöfen, während 
das Ueberlaufgut zur späteren 
Verwendung aufgestapelt wird. 
Da die Schlacke nur mehr ge
ringe Mengen metallisches Eisen 
enthält, kann sie zur Herstellung 
von farbigem Glas Verwendung 
finden.

Das durch das Entwässe- 
rungssieb entfernte Wasser wird 
durch einen Eindicker n geleitet, 
in dem die feinen Schlackenteil
chen, die mit durch das Sieb 
gehen, abgeschieden werden. 
Das gereinigte Wasser fließt 
durch einen Behälter o zum 
Pumpensumpf und wird von 
dort mittels einer Umlauf-

n a c /i F 

Sch/am m =  
a b sefzg ru b en

B i l d  1 .  A n l a g e  z u m  A u s s c h e i d e n  v o n  E i s e n  a u s  g r a n u l i e r t e r  S o d a s c h l a c k e .

Ausfragbecberrrer// 
fü r MiPe/guf

Ausfragbecher* 
werb für rei/re 
f/sengranaf/err

Siebüber/auf
Y  ..

Sc/J/acke g u t
y

 --
ScMamm zumbana/Pumpensumpf

B i l d  2 .  C a s c a d y n w ä s c h e  z u r  A u s s c h e i d u n g  v o n  E i s e n g r a n a l i e n  a u s  S o d a s c h l a c k e .

B i l d  3 .  A u ß e n a n s i c h t  d e r  C a s c a d y n w ä s c h e
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pumpe p dem Wasserbehälter q zwecks Wiederbenutzung 
in der Rinne zugeführt.

Bild 3 stellt eine Außenansicht der Cascadynwäsche 
dar. Links oben ragt der Kübelaufzug b heraus, der das 
Waschgut aus dem vorhin beschriebenen Granulierungs
behälter der Wäsche zuführt. Unten links sieht man die 
beiden nebeneinander liegenden Rinnen für die Körnung 
über 20 mm und die reinen Eisengranalien. Etwas mehr 
nach rechts befindet sich die Rinne für das Konzentrat 2 
(Gemisch von Schlacken und Eisengranalien). Diese Rinne 
hat oben eine Umstellklappe, die es ermöglicht, das Gut 
nach Belieben unmittelbar abzuziehen oder def Wäsche
rinne zum abermaligen Aüswaschen aufzugeben. Die 
unter den Rinnen stehenden Gichtwagen sind mit Eisen
granalien (Konzentrat 1) gefüllt. Je zehn mit Granalien ge
füllte Gichtwagen von etwa 1000 kg Fassungsvermögen 
werden vom Kran auf einen rechts sichtbaren Flachwagen 
gesetzt, auf dem vorher die gleiche Zahl Leerwagen heran
gebracht worden ist. Da in 24 h etwa 10 t  Eisengranalien 
entfallen, genügt täglich eine Fahrt vom und zum Hoch
ofen. Die gefüllten Gichtwagen werden ohne Umladen in 
den Hochofen entleert. Unter der Anlage rechts erkennt 
man einen Muldenwagen, der das Ueberlaufgut (Rest
schlacke) aufnimmt.

Der mittlere Gehalt der Sodaschlacke an metallischem 
Eisen beträgt etwa 30% . Aus einer solchen Schlacke 
werden in der Cascadynwäsche stündlich rd. 1,5 t  Granalien 
ausgeschieden. Das Konzentrat 1 hat einen Eisengehalt 
von 95 %  und enthält etwa 95 %  des in der Schlacke ur
sprünglich befindlichen metallischen Eisens.

Bis zur Inbetriebnahme der Cascadynanlage wurde die 
Sodaschlacke granuliert auf Lager gelegt, wo sie bereits 
zum Teil weiter zerfallen ist. Diese Schlacke wird in Mulden
wagen in die Anlage zurückgebracht.

Bei einer Roheisenerzeugung von etwa 2000 t  beträgt 
heute der Entfall an Sodaschlacke 30 bis 35 t/24  h, 
was einer Ausbeute von etwa 10 t  Roheisengranalien ent
spricht. Bei Rückgewinnung dieser gewöhnlich entfallenden 
Menge wird zur Bedienung der Anlage ein Mann je Schicht 
benötigt. Da die Anlage für eine Durchsatzleistung von 
4 t/h  gebaut ist und auch diese Menge bewältigt, kann noch 
etwa die doppelte Menge Lagergut von Hand beigegeben 
werden, wofür allerdings ein zweiter Mann benötigt wird.

Mit der Rückgewinnung der in der Sodaschlacke ent
haltenen Eisengranalien sind jedoch die Ausnutzungs
möglichkeiten der Cascadynanlage noch nicht erschöpft. 
Die Granulations- und Separationsaidage stellt einen Fort
schritt in der Rückgewinnung des in der Sodaschlacke 
sowie in anderen Schlacken und Gemischen enthaltenen 
metallischen Eisens dar. Sie gestattet die fast restlose 
Ausscheidung des metallischen Eisens in einem Arbeitsgang, 
hat eine erhebliche Koksersparnis des Hochofens infolge 
Ausfalls des Schlackenballastes zur Folge, erspart dazu 
noch die teuren Bewegungs- und Zerkleinerungskosten und 
entlastet den Stahlwerksbetrieb.

Außerdem hat die Anlage noch den Vorteil, daß man 
nach der Menge des aus der Sodaschlacke ausgeschiedenen 
Eisens das Abschlacken beurteilen kann. Da die Arbeits
stellen des Abschlackers und des Cascadynarbeiters neben
einander liegen, können sie sich auf genaues Arbeiten leicht 
einstellen. Auch die mehr oder weniger saubere Arbeits
weise sowie die richtige Bemessung der Sodazugabe am 
Hochofen wird ständig durch die Anlage überwacht. Ge
langt nämlich überschüssige Kieselsäure durch Schlacke 
oder durch Rinnensand in die Pfanne, so bildet sich Natrium
silikat, das sich in Berührung m it Wasser als eine zähe Masse 
von Natronwasserglas niederschlägt, wodurch Störungen in 
der Anlage hervorgerufen werden. Bei warmem silizium- 
haltigem Roheisen kann man durch Zugabe von Kalksplitt 
zur Soda nicht nur die sich bildende Kieselsäure binden, 
sondern auch, wie bekannt, die Entschwefelung fördern.

Z u sam m en fassu n g .

Durch die Einführung der Sodaentschwefelung des Roh
eisens ist in den Hochofenwerken in der Sodaschlacke ein 
neues Nebenerzeugnis entstanden, dessen Abscheidung vom 
Roheisen auf verschiedene Weise durchgeführt wird. Die 
Burbacher H ütte ist nach zahlreichen anderen Versuchen 
dazu übergegangen, die Sodaschlacke vor dem Mischer 
in ein Granuliergefäß abzuziehen. Die gekörnte Schlacke 
wird einer Wasserstromrinne, dem Cascadynwäscher, zu
geführt. wo Schlacke und Eiseneinschlüsse voneinander 
getrennt und gleichzeitig die wasserlöslichen Bestandteile 
der Schlacke ausgewaschen werden. Das zurückgewonnene 
Eisen wird unmittelbar dem Hochofen zugeführt; die Rest
schlacke kann anderweitig, z.B. zur Glaserzeugung, verwen
det werden.

U m s c h a u .

Nom ogram m  zur Erm ittlung der Durchflußm enge 
und des Staurand- (Blenden-) D urchm essers1).

2. Ohne oc-Werte; a wird durch eine Form el ausgedrückt.
Im ersten Teil2) wurde ein Nomogramm zur Ermittlung der 

Durchflußmenge und des Stauranddurchmessers entwickelt, wobei 
die a-Werte aus entsprechenden Abbildungen entnommen werden.

Brachte diese schaubildliche Darstellung auch schon eine 
neue und angenehme Erleichterung in der Mengenberech
nung mit hinreichender Rechengenauigkeit, so haftet ihr 
doch noch der Mangel an, daß man die Werte für a aus gesonderten 
Diagrammen entnehmen muß, bevor man nomographisch rechnen 
kann. Dieser Nachteil wird dadurch behoben, daß man die 
«-K urve durch eine Form el ausdrückt und diese in die 
nomographisch darzustellende Mengengleichung einsetzt. Die

L Auszug aus: H .D iercks und H.Euler: Praktische Nomo- 
graphie. Entwerfen von Netztafeln. Nomogramme für beliebig 
viele Veränderliche mit Hilfe der Leitlinie. Praktische Beispiele. 
Düsseldorf 1939.

2) Vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 925/26.

für die Mengenmessung maßgebende a-Ivurve3) läßt sich durch 
den mathematischen Ansatz

a =  f (m) =  A +  ß (m)k
ausdrücken. Hierin bedeuten:
A =  eine K onstante ) unbekannte, durch Rech-
ß =  ein Richtungsfaktor )  nung zu bestimmende
k =  ein Exponent f Konstanten

m =  ( d , das Fluchenverhältnis der Durchmesser bekannte Veränderliche.

In dieser Gleichung werden mit Hilfe der Einflußgrößen-Rech- 
nung nach H. S te v e n s4) die Zahlenwerte für die unbekannten

3) Vgl. H. Euler: Formeln, Beispiele und Unterlagen zur 
Berechnung durchfließender Mengen. Arch. Eisenhüttenw. 5 
(1931/32) S. 231/49 (Wärmestelle 156); dazu Rundschreiben 
Wärmestelle Nr. 479 (Deckblatt zur Mitteilung 156, Bild 1).

4) S te v e n s , H.: Einflußgrößen-Reehnung. (Die E r f a s s u n g  

funktionaler Zusammenhänge in der industriellen Technik unter 
Anwendung mathematischer Formeln, schaubildlich rechnerischer 
Hilfsmittel und ihre Darstellung in Diagrammen und N o m o -  

grammen.) Düsseldorf 1939.
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Konstanten A. ß und k bestimmt; dann lautet die Gleichung 

x  =  0,62 — 0,53 mä :i;

/ d V*setzt man m =  I — I ein, so ergibt sich

/ d 15,5«
* =  0,62 -  0,53 ( — )

Diese Formel gibt die z-Kurve des Diagramms im Bereich der 
Werte von m =  0,3 bis m =  0,8 wieder. Damit ist x  auf eine 
mathematische Funktion von d und D zurückgeführt. Durch 
Einfügen dieser Funktion in die Mengenformel

m3 h

ergibt sich die neue F orm el ohne x -W erte

V =  d * -z - 1,25- s j / y

me F orm el ohne i-W e

V '=  d* jo,62 +  0,53 J • 1,25 • e • m3 h.

Diese Formel läßt sich in einem einfachen Xomogramm dar
stellen ( Büd 1); die Konstruktion des Xomogramms ist hier nicht 
behandelt; dieserhalb sei auf die in Fußnote 1 angeführte Schrift 
hingewiesen, die alle Einzelheiten erläutert. Das Xomogramm 
gilt für Gas und L u ft im  B etr ieb szu sta n d  und für
folgende Bereiche der einzelnen Werte:

d von 0 bis 60 c-m h von 30 bis 200 mm WS
D von 5 bis 60 cm Y  von 0,5 bis 1,293 kg m3
z von 0,9 bis 1,0

X om ogram m aufbau.
In Feld I werden mit den ausgezogenen Kurven die Werte

(
d l*—  I in Abhängigkeit von d mit D als Parameter er

rechnet. Jeder dieser Kurven ist eine gestrichelte Kurve zuge
ordnet, mit deren Hilfe der Wert des Ausdruckes

in Abhängigkeit von J mit D als Parameter an der rechten

Senkrechten des Feldes I  abgelesen werden kann . Der eingezeich
nete Lauf strahl zeigt den Gang der Rechnung dahin gehend, daB 
der Laufstrahl von d über D zuerst zu der fest ausgezogenen Kurve 

/ dt*
für I — I == m, von dieser weiter zu der zugeordneten gestrichelten

Kurve (D-Werte eingeklammert) und von dieser zur rechten 
Senkrechten zu führen ist. Ist dagegen das Oeffnungsverhältni« 
/ d l *
I — I bekannt, so beginnt man die Rechnung auf der Waage

rechten des Feldes I.
Die übrigen drei Veränderlichen z, h und Y  sind genau so wie 

in Büd 1 des 1. Teiles*) behandelt und dargestellt. Das Xomo
gramm hat vor diesem Büd den Yorteü, daß es nur vier Felder 
benötigt; außerdem ist aber durch Ausschalten der a-Werte (die ja 
nur eine in Diagrammform gebrachte Aushilfe für eine funk
tionale Abhängigkeit zwischen d und D darsteüen) die Abhän
gigkeit der Durchflußmenge V' auf die praktisch gegebenen oder 
zu errechnenden Einflußgrößen Rohrdurchmesser D, Blenden
durchmesser d, Differenzdruck h und spezifisches Gewicht Y  
zurückgeführt. Man kann also  m it diesem  Xomogramm  
jede der vorgenannten  E influßgrößen  errechnen.

(Auch für z könnte man eine entsprechende Formel als 
/ d l*

Funktion von I — I und h aufsteüen und sie ebenfalls in die

Mengenformel einfügen. Da z jedoch keinen wesentlichen Ein
fluß auf die Durchflußmenge hat und bei h <  100 mm WS 
stets 1 ist, wurde hierauf zugunsten der einfachen nomogra- 
phischen Darstellung verzichtet.)

B e isp ie l (vgL Laufstrahl): Aus den gleichen Werten, wie 
in Büd 1 *), d =  21,3 cm (213 mm), D =  30 cm (300 mm), z =  1,0, 
h =  120 mm WS, Y  =  1,1 kg m3, errechnet sich die stündlich 
durchströmende Menge zu V' =  4150 m3 h.

Neuartige Förderwagen für W eichenschwellen.
In der platzbedingten Glüh- und Kappanlage fB ild  1) be

findet sich im Hintergrund der gasgeheizte Glühofen mit 12 Glüh- 
steüen, links vor dem Ofen das Stapellager I für ungekappte  
und an einem  Ende gekappte Schwellen, rechts vor dem Ofen 
die Kappmasehine und vor dieser noch das Stapellager II für an 
einem  und an zw ei Enden gekappte Schwellen. Vom Stapel
lager II aus bringt der Kran die an einem Ende gekappten Schwel
len zum Stapellager I nach links und die fertiggekappten, d. h. 
an beiden Enden gekappten Schwellen zum Abnahme- und Ver
sandlager 111 nach rechts.

Die Förderung der ungekappten oder an einem Ende ge
kappten Schwellen vom Stapellager I zum Glühofen und vom
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G asgeheizter O fen (m it W inderhitzer)
m it ts  G lühstellen Z en ti/a to r

-------------- 1------------------  — — t
■Tr_i|—i r—ii—tr—11—ir-

M otor

Ui
4 Schw anenhalsförderw agen am  O fen(1 b is t)
1 Schw anenhalsförderw agen an den H appm aschine (S )

S ta p e lla g e rl 
fü r  ungehappte und  an einem  

£nde gehappte Schw ellen

7000-l-0urchstö/3m a$chine 
C3 a/s Happmasch ine

a, S

S ta p e lla g e r l 
fü r  an einem  und an beiden  
Enden gehappte Schw ellen

b a b
zum  S fa p e l/a g e rl

m itH ra n fü ra n  einem  
Ende gehappte Schw ellen

zu m  A bnahm e- u nd

m it H ran fü r  an beiden  
Enden gehappte Schw ellen

Glühofen zur Kappmaschine ge
schieht zweckmäßig nicht durch 
einen Kran, sondern durch einen 
Förderwagen. Bei dem verhält
nismäßig kleinen Platz und der 
besonderen Lage der verschiede
nen Arbeits- und Stapelstellen 
zueinander kommt dabei nur ein 
Förderwagen mit vier Schwanen
halsfüßen (B ild  2 und 3), rund
um drehbar, in Frage, ein Wagen 
also von großer Wendigkeit. 
Diese Wendigkeit wird noch 
erhöht durch die vier Geländer
griffe a an den vier Seiten und 
durch die zwei Handgriffe b 
vorne. Jeder Wagen trägt drei 
Schwellen, die vorn auf den drei 
Bollen c und hinten zum Ofen 
hin auf der gemeinsamen Auflage
schiene d aufliegen, so daß man 
für den Ofen mit den 12 Glüh- 
stellen vier und für die Kapp
maschine einen Wagen, im 
ganzen also fünf Wagen be
nötigt. Die Arbeitsstelle ist 
betoniert und vollkommen glatt 
und eben. Der Wagen hat sich 
in jahrelanger Arbeit bestens 
bewährt. A ugust Loheck.

A u s  F a c h v e r e i n e n .

Iron and Steel Institute.
(F rühjahrs-H auptversam m lung vom  3. bis 5. Mai 1939 

in London. — Fortsetzung  von  Seite 977.)

W. T. W ilson berichtete über das 
Walzen von Profilen hei der Appleby-Froding- 

ham Steel Co., Ltd.
Wilson beschreibt zunächst den Lageplan 

des Walzwerkes. Die mit Hochofengas geheizten 
vier Regenerativ-Tief Öfen für je 20 Blöcke wer
den so bedient, daß zwei Oefen nur mit kalten, 
die beiden anderen nur mit heißen Blöcken, die 
entweder vom Stahlwerk oder von den Vor- 
wärmöfen kommen, beschickt werden. Die von 
einerDampf maschine angetriebene Duo-Umkehr- 
Blockstraße hat elektrische Anstellung, Druck
wasser-Gewichtsausgleich und folgende Ab
messungen der Walzen: Walzendurchmesser 
915 mm, Ballenlänge 2400 mm, Zapfendurchmes
ser 570 mm. Bei der Blockkalibrierung wurde an
gestrebt, möglichst bald in geschlossenen Kali
bern zu arbeiten, um das Aufreißen der Block
kanten zu verhindern. Die Blockstraße erzeugt 
Halbzeug für die 815er Fertigstraße, für die 
380er Straße und für den Versand. Das Halb
zeug für die 815er Fertigstraße wird, nach
dem es auf der Blockschere geschnitten ist, zum 
Nachwärmen in einen waagerechten, mit Hoch
ofengas beheizten Regenerativofen für Halbzeug 
bis 5,6 m Länge eingesetzt. Die 815er Fertig
straße ist eine, von einer Dampfmaschine ange
triebene dreigerüstige Zweiwalzen-U mkehrstraße 
mit folgenden Abmessungen: Walzendurchmes
ser 815 mm, Zapfendurchmesser 495 mm, Ballen
länge des ersten Gerüstes 1854, des zweiten 
Gerüstes 2196, des dritten Gerüstes 2228 mm. 
Kennzeichnend für das erste und zweite Vor
gerüst sind die gelenkigen Führungsleisten zur 
Erleichterung des Einbauens der Walzen mit 
großen Rändern. Folgende Profile werden auf 
der 815er Straße gewalzt: Englische Träger
102 X 76 bis 610 X 190 mm, i i-Stahl 102 X 76
bis 381 X 102 mm, Winkeleisen 76 X 76 bis 
203 X 203 mm, Flacheisen 102 bis 457 mm, 
T-Stahl 102 x  76 bis 102 X 203 mm, Rund
stahl 89 bis 203 mm Dmr., Winkelwulst
stahl 102 X 63 bis 305 X 89 mm, Z-Stahl 
102 X 63 X 63 bis 229 X 89 X 89 mm. Ferner 
Spundwandeisen und andere Profile.

Bild 1. Glüh- und Kappanlage für Weichenschwellen unter einem Kran.

Bild 2 und 3. Förderwagen m it vier Schwanenhalsfüßen.
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Ueber die Walzerzeugung und das Ausbringen macht Wilson 
folgende Angaben: B üd 1 zeigt drei für das Auswalzen von 
i_j-Stahl 254 X 89 mm benutzte Kalibrierungen. Die Ausgangs
kalibrierung hatte nach Wilson u. a. folgende Nachteile: Die 
Flanschen klemmten sich leicht fest, die fertigen Stäbe waren 
stets gewellt, die Enden nicht gefüllt und der Rücken des Steges 
an den Enden abgeschrägt. Ferner war die Erzeugung durch die 
hohe Stichzahl zu gering. Bei der Kalibrierung II wurde daher 
für dieses i_i-Profil die Stichzahl von 10 auf 8 erniedrigt. Durch 
das Aufbiegen der Flansche wurden größere Streckungen erzielt, 
weil die Bearbeitung der Flansche dem „direkten Druck“ näher
kommt. Ferner wurde dadurch eine bessere Flanschenüber- 
waehung möglich. Der Anstich 254 X 165 mm- bedingte jedoch 
eine größere Walzzeit auf der Blockstraße als der bei der Kali
brierung I benutzte Anstich von 219 X 190 mm2. Aus der längeren

H a/iönierunff I , A n stich  F79*790rnm2 70S//che

7=Zer/ängerung
B üd 1. LJ-Stahl; K alib rierung  254X 89 nun.

Beobachtung dieser Kalibrierung entstand die Kalibrierung HI 
mit einem Anstich von 222 X 197 mm2. Bei dieser Kalibrierung 
liegen auf der Vor- und Fertigwalze je vier Stiche, wodurch als 
wesentlicher Vorteil gegenüber den Kalibrierungen I und II zwei 
Fertigkaliber und damit eine erhebliche Verringerung der Walzen
kosten je Tonne Erzeugnis ermöglicht wurden. Ferner wurde mit 
dieser Kalibrierung durch zweckentsprechende Verteilung der 
Stiche auf die einzelnen Gerüste eine größere Leistung der Block
straße und der Fertigstraße erreicht. Wilson 6tellt in Zahlentafel 1 
die ans vielen Walzungen ermittelten Zahlen für Erzeugung und 
Ausbringung bei den einzelnen Kalibrierungen gegenüber.
Zahlentafel 1. E in flu ß  der K alibrieru ng auf A usbringen  

und E rzeugung (vgl. Bild 1).

u  254 x  69 mm K alibrierung I Kalibrierung I I Kalibrierung I I I

Ausbringen . . % 84,0 85,5 87,3
1 Erzeugung . . t /h 30,6 38,2 41,8

Diesen Ausführungen von Wilson sei folgendes zugefügt: 
Wie Büd 1 zeigt, wird kein geschlossenes Stauchkaliber ange
ordnet, sondern das Abstauchen der Flanschen bei der Kali
brierung I im Kaliber Nr. 9, bei den Kalibrierungen II und HI 
in den Kalibern Nr. 6 vorgenommen. Dadurch wird gegenüber 
einem oben geöffneten Stauchkaliber an Platz für Walzenrander 
gespart. Es besteht jedoch die Möglichkeit, daß sich in den erwähn
ten Stichen Wulste oder rauhe Flächen bilden. Folgt auf diesen 
Stich unmittelbar der Fertigstieh wie bei der Kalibrierung I, so 
kann dadurch ein erhöhter Verschleiß des Fertigkalibers an diesen 
Stellen verursacht werden. Bei den Kalibrierungen II und HI 
wird dieses AbstancheD der Flanschen jedoch schon im vorvor
letzten Stich vorgenommen, diese Kalibrierungen sind daher auch 
aus diesem Grunde zweckmäßiger als die Ausgangskalibrierung.

Wilson weist danach in seinen Ausführungen über »—(-Kali
brierungen darauf hin, daß besonders beim Walzen von großen 
Trägem durch Walzzungen schwerwiegende Verluste entstehen

können. Diese werden nach Wilson allgemein durch mangelhafte 
Flanschbearbeitung verursacht. Bei einer vorbildlichen (—(-Kali
brierung sollten die Flanschen abwechselnd in geschlossenen und 
offenen Kaliberteilen bearbeitet werden. Das ist jedoch mit 
Rücksicht auf die Walzenränder und die Ballenlänge nicht immer 
möglich. Büd 2 zeigt die alte und neue Kalibrierung für i—i 
380 X 127 mm. Im ersten Kaliber werden 5, im zweiten 2 und 
in den anderen Kalibern je 1 Stich durehgeführt. Bei der ersten 
Kalibrierung wird der untere Flansch erst im siebenten Kaliber

Büd 2. H-Stahl; Kalibrierung 580x127 mm. Anstich 406x260 mm2;
14 Stiche.

— also eist beim zwölften Stich — in einem offenen Kaliberteil 
bearbeitet, wodurch — wohl infolge der größeren Stegstreckung — 
unvollkommene (verkümmerte) Enden von 3 bis 4,5 m Länge 
an beiden Seiten des Walzstabes entstanden. Ferner klemmten 
sich die unteren Flanschen im Kaliber IH durch zu starke Seiten
abnahme fest, sanken nicht bis auf den Grund der eingeschnittenen 
Füße, wodurch an der Kaliberöffnung Grat entstand, der rieh 
auf dem Fertigeisen als Ueberlappung auswirkte. Auch die zweite 
Kalibrierung bezeichnet Wilson als nicht vollkommen, aber als 
beste Annäherung an das Vorbild abwechselnder Bearbeitung der 
Flanschen in offenen und geschlossenen Kaliberteilen. Die Walz- 
znngen wurden bei dieser Kalibrierung auf 0,6 bis 0,8 m Länge 
verringert und das Ausbringen und die Walzleistung entsprechend 
Zahleräajd 2 erhöht. Die gesteigerte Walzleistung nach der 
zweiten Kalibrierung ist auf die Verringerung der Störungen beim 
Walzen znrückznführen. Die erste Vorwalze bei der Kalibrierung H  
wird ebenfalls beim Walzen von »—( 356 X 140 mm und 356 
X 152 mm benutzt.
Zahlentafel 2. E influß  der K alibrierung auf A usbringen  

und E rzeugung (vgl. Büd 2).

H 380 X 127 mm K alibrierung I Kalibrierung I I

A u s b r in g e n .............................. ®/ 83,9 85,95
E rzeu g u n g .................................. .  t l i 33,3 39,6

B üd 3 zeigt den Stiehplan von vier kennzeichnenden Gruppen 
von Profilen. In der ersten Gruppe;»—(-Stahl 508 X 190 mm) werden 
im ersten Kaliber sieben Stiche, im zweiten drei und im dritten 
Kaliber zwei Stiche durchgeführt. Kaliber 1 und 2 sind seitlich 
geöffnet, aber in verschiedener Höhe, um die Möglichkeit der 
Gratbildung zu verringern. In der zweiten Vorwalze werden 
die unteren Flanschen nur in offenen, in der Fertigwalze dagegen 
nur in geschlossenen Kaliberteilen bearbeitet. Wilson bezeichnet 
diese Kalibrierung selbst als nicht vorbildlich, hält sie aber für 
die beste Lösung, weil Doppelränder zuviel Platz benötigt hätten.

Hah'öen:  Hr? 7
<^37v,e

H/?8
379,7-

N ne
<— 398,3

H a//her: Mn 7 
<^37v.e-

Z = Z er/ängerunff
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forderlich. Der Verschleiß dieser Ränder verursacht oft Grat-Es sei jedoch hinzugefügt, daß die Gefahr der Gratbildung bei 
den oberen Flanschen groß ist.

Gruppe 2 enthält die mittelgroßen Träger. In dem ersten 
Kaliber werden fünf, in allen anderen Kalibern nur je ein Stich 
durchgeführt. Kaliber 1 und 2 sind wieder seitlich und versetzt 
zueinander geöffnet, Kaliber 3 und 4 sind mit Rücksicht auf die 
zur Verfügung stehende Ballenlänge beide oben geöffnet. In der 
zweiten Vorwalze und in der Fertigwalze werden jedoch die 
Flanschen abwechselnd in offenen und geschlossenen Kaliber
teilen bearbeitet. Das Ausbringen gibt Wilson nach dieser Wal-

G ruppe I  i—1 508x 730m m  ■ ysH f/cbe
Ha/iberNr:

zung für l—1 305 X 152 mm zu 88,6 % und die stündliche Er
zeugung zu 51,5 t an.

In der dritten Gruppe werden die Träger auf zwei Gerüsten 
gewalzt. Die Vorwalzen sind für »—(-Stahl 152 X 127 und 152 
X 114 mm gemeinsam. Der Walzenabstand wird zwischen den 
Stichen nicht verändert, jedes Kaliber wird also nur einmal durch
laufen. Das erste Kaliber ist in der Mitte geteilt, die Kaliber 
2, 3 und 4 sind jedoch alle oben geöffnet. Zur gleichmäßigeren 
Flanschbearbeitung wird der Walzstab zwischen dem zweiten 
und dritten Stich um 180° gedreht, wodurch die Flanschen ab
wechselnd in offenen und geschlossenen Kaliberteilen bearbeitet 
werden. In der Fertigwalze sind die Kaliber versetzt angeordnet, 
um einen Doppelrand zu sparen und zwei Fertigkaliber zu er
möglichen. Wilson gibt für das Walzen von »—(-Stahl 152 X 127mm 
als Ausbringen 87,2 % und als stündliche Erzeugung 33,5 t an. 
Das Drehen des Walzstabes nach dem zweiten Stich ist als eine 
sehr unschöne Maßnahme zu bezeichnen und hätte vermieden 
werden können.

Gruppe 4 zeigt das Walzverfahren für die kleinsten »—(-Profile, 
die auf dieser Straße gewalzt werden. Sie benötigen nur ein Gerüst. 
Kaliber 1 ist oben, Kaliber 2, 3 und 4 zum Vermeiden von Doppel - 
rändem überkreuz (diagonal), Kaliber 5 unten und Kaliber 6 
oben geöffnet. In Zahlentajel 3 sind die mit diesen verschiedenen 
Kalibrierungsverfahren erhaltenen Ergebnisse zusammengestellt.
Zahlentafel 3. V ergleich der K alibrierungen m it w aage

rechten  und schrägen K alibern (vgl. Bild 3).

H-Profil
W aagerechte Kaliber Schräge Kaliber

Ausbringen
%

Erzeugung
t/h

Ausbringen
°//o

Erzeugung
t/h

152 X 76 mm 87,8 20,4 88,44 25,77
102 x  76 mm 85,3 16,2 87,6 19,0
508 X 190 mm 81,8 38,2 76,55 25,1

Die Schrägkalibrierung hat nach Wilson gegenüber der ge
wöhnlichen Kalibrierung folgende Vorteile: 1. Da Steg und 
Flansch zur Walzenachse geneigt sind, sind größere Streckungen 
und damit kleinere Stichzahlen möglich. 2. Es braucht keine 
Breitungsmöglichkeit gegeben zu werden, wodurch von einem 
breiteren Anstich ausgegangen werden kann, was oft nützlich ist.
3. Ein niedrigerer Anstich ist möglich. 4. Die Walzenausnutzung 
ist größer, weil der Abdrehverlust beim Nachdrehen der Kaliber
teile für die Flanschen geringer ist. Als Nachteile der Schräg
kalibrierung führt Wilson an: 1. Durch die starken Seitenkräfte 
sind starke Walzenränder und seitliche Festhalteschrauben er-

bildung, dessen Beseitigung die Zurichtkosten erhöht und die 
Zurichtzeiten oft erheblich verlängert, 2. Das Walzen von Profilen 
mit dünneren Flanschen ist schwierig. Die Stäbe haben oft un
regelmäßige Flanschen, was auf die verdickten Flanschen aus 
offenen Kaliberteilen zurückzuführen ist, die die geschlossenen 
Kaliberteile nicht füllen.

Die bei der Schrägkalibrierung ermöglichte bessere Flanschen- 
überwachung sieht Wilson durch das vermehrte Ausbringen beim 
Walzen von zwei kleineren Trägern als erwiesen an ('s. Zahlentajel 3).

Die Walzen für diese beiden 
Profile sind aus verschleißfestem 
Gußeisen, wodurch die Seiten
ränder wirksam bleiben und ein 
maßhaltiges Profil leicht beizu
behalten ist. Wegen der großen 
Kräfte mußten für Träger von 
508 mm Schmiedestahlwalzen 
gewählt werden, die jedoch wenig 
verschleißfest sind, so daß es 
durch den schnellen Verschleiß 
der Seitenränder schwierig war, 
maßhaltige Profile zu erzielen. 
Nach Wilson ist bei den kleineren 
»—(-Profilen, bei denen die An
wendung von gußeisernen Walzen 
zulässig ist, die Schrägkalibrie
rung besser als die gewöhnliche 
Kalibrierung. Bei den größeren 
Profilen jedoch, bei denen wegen 
der großen Walzdrücke Stahlwal
zen erforderlich sind, sollte nach 
Wilson die Schrägkalibrierung 
nicht angewendet werden. Das 
geht aus den Zahlentafeln 3 und 4 
hervor, in denen Ausbringen, 
Erzeugung und die auf 10 mm 
Walzenabnutzung bei der Schräg- 
und Waagerecht-Kalibrierung ent
fallende Tonnenzahl gegenüber- 

gestellt sind. Die mit einem Walzensatz insgesamt erreichte 
Erzeugung ist von großer Bedeutung, da die Walzenkosten einen 
erheblichen Anteil an den Walzkosten ausmachen. Die Auswahl 
an Walzenwerkstoffen ist jedoch heute so groß, daß bei guter 
Zusammenarbeit mit den Walzenherstellem große Ersparnisse 
gemacht werden können. Dies zeigt Wilson in Zahlentajel 5 an 
vier Beispielen. Wesentlich sind ferner die erheblichen Erspar
nisse an Abdrehkosten, da das Nachdrehen der legierten Walzen 
erst nach wesentlich größerer Erzeugung als bei den gewöhnlichen 
Walzen nötig wird.
Zahlentafel 4. E influß  der K alibrierung auf den W alzen

versch leiß .

H -Profil Walzen
werkstoff

Gewalzte Tonnen auf 10 mm Walzen
verschleiß

Schräge Kaliber Waagerechte Kaliber

508 X 190 mm Schmiedestahl 836 1510
152 X 76 mm Gußeisen 156,5 142
102 X 76 mm Gußeisen 149,5 89

Zahlentafel 5. V ergleich  des W alzenversch leißes bei ver 
sch iedenen  W alzenw erkstoffen .

Profil Walzen
werkstoff

Gewalzte Tonnen 
auf 10 mm 

Walzenverschleiß

Walzen
werkstoff

Gewalzte Tonnen 
auf 10 mm 

Walzenverschleiß

Li-Stahl 
229 X 76 mm Gußeisen 366 legiertes

Eisen 1030

H -Stahl 
178 x  102 mm Gußeisen 228 legierter

Stahl 547

H -Stahl 
610 X 190 mm

Schmiede
stahl 1575 legierter

Stahl 3570

Li-Stahl 
102 x  51 mm Gußeisen 140 legierter

Stahl 350

Die Walzmannschaft besteht aus neun Mann auf jeder Schicht, 
die alle erforderlichen Arbeiten einschließlich Walzenwechsel, 
Führungen stellen usw. durchführen. Da der ErzeugungsausfaU 
durch Walzenwechsel von maßgebender Bedeutung ist, wird der 
Walzplan so abgewalzt, daß die Zahl des Walzenwechselns den 
Kleinstwert erreicht. In der Zeit vom 13. August 1938 bis zum 
9. November 1938 wurden 652 Walzenpaare gewechselt und je 
Walzenpaar im Durchschnitt 35,6 min Umbauzeit benötigt.

Das Walzgut wird durch einen Rollgang mit einer Umfangs
geschwindigkeit von rd. 3 m/s zu zwei Heißeisensägen gebracht,

7. Fortva/ze 2. Forwa/ze F erf/gw a/ze

„  ,, G ruppeH  i—1 330*727m m . 7 ¥ S f/cb eH abber N r: '
7 2  3  0  5  8  7 8 8  70

7. Foryya/ze 0- Forw a/ze F ertigw a/ze

G ruppe M  i—1752x727m m . 8  S i/cb e  

Ha7/ber N r: nss*727) me*77V)

' 2. F ortva/ze ' I F ertigw a/ze
Y

Stab um G ruppe J F »—(752x76rnm. 6 S t/che780°drehen
HaHberNr: 7 2 3  4 5  6

F erf/gw a/ze
Bild 3. K aliberanordnung beim W alzen von  H -S tah l.



31. August 1939. Aus Fachvereinen. Stahl und Eisen. 997

die 72,5 u n d  119 ra von d e r  Straße e n t f e r n t  s t e h e n .  Das Sägen
b la tt  h a t  e in e  U m f a n g s g e s c h w in d ig k e i t  von e t w a  70 m/s und e in e  
S c h n e id g e s c h w in d ig k e i t von r d .  0,3 m/s.

Im Anschluß an diese Ausführungen macht Wilson aus
führliche Angaben über das Zurichten der Walzstäbe. Nachdem 
die Applehy-Frodingham Steel Co. vor Jahren beschlossen hatte, 
das Kaltrichten auf Rollenrichtmaschinen durchzuführen, wurde 
eine in ihrer Art in Europa einmalige Anlage erbaut, die sich sehr 
bewährt hat. Unmittelbar hinter der zweiten Säge ist ein mit einer 
Höchstgeschwindigkeit von 1,5 m/s und mit einer Feineinstell
geschwindigkeit von 0,3 m/s verfahrbarer Vorstoß vorhanden. 
Von einem Rollgang mit einer Umfangsgeschwindigkeit von
2,5 m/s werden die Walzstäbe durch Daumenschlepper auf das 
Warmbett geschoben. I—l- und i_l-Stähle werden aufgerichtet 
und kurz vor der Abfuhrseite des Warmbettes wieder flachgelegt. 
Sodann werden sie auf einen Rollgang geschoben, der unmittelbar 
zu den Rollenrichtmaschinen führt. Das Bett ist in sechs Ab
schnitte aufgeteilt. Die benachbarten Abschnitte können zu
sammengekuppelt werden, wenn besonders lange Walzstäbe von 
der Säge geschnitten worden sind.

Vor den Rollenrichtmaschinen ist ein unter dem Rollgang 
verfahrbarer Stabanheber vorhanden, der das Einführen krummer 
Walzstäbe in die Rollenrichtmaschine erleichtern soll. Der Stab
anheber kann nur gehoben werden, wenn er sich unmittelbar 
unter einer der mehreren Plattenöffnungen befindet, was an einer 
beleuchteten Tafel angezeigt wird. Es sind zwei Rollenricht
maschinen mit sieben fliegend gelagerten Richtrollen vorhanden. 
Zwischen den beiden nebeneinander angeordneten Maschinen liegt 
ein Durchlaufrollgang. Das Ganze ist auf einer verfahrbaren 
Plattform aufgebaut, so daß entweder die kleine oder die große 
Maschine oder aber der Zwischen- (Durchlauf-) Rollgang in einer 
Linie mit dem Abf uhrrollgang vom Kühlbett gebracht werden kann.

Im allgemeinen werden die Rollenrichtmaschinen hinter
einander angeordnet. Wilson gibt jedoch nicht an, weshalb die 
übliche Anordnung nicht vorgesehen wurde. Es ist möglich, daß 
dies aus Mangel an Platz geschehen ist. Jede Rollenrichtmaschine 
ist über ein Zweistufengetriebe durch einen regelbaren Motor 
angetrieben. Die Richtgeschwindigkeit der großen Maschine be
trägt rd. 0,5 bis 1,0 m/s, die der kleinen Maschine rd. 0,81 bis
2,0 m/s. Wilson stellt in Zahlentafel 6 das während einer Zeit von 
sechs Monaten beobachtete Ausbringen bei verschiedenen Profilen 
gegenüber. Die von den Rollenrichtmaschinen nicht genau gerade
gerichteten Stäbe werden auf den Richtpressen mit wenig Arbeits
aufwand abnahmefähig gerichtet. Vorbedingung für das gute 
Ausbringen ist natürlich eine genaue Walzung. Von den Rollen
richtmaschinen gelangen die Walzstäbe zu dem Kaltlager, dessen 
wesentliches Kennzeichen die weitgehende Anwendung des 
Schweißverfahrens bei der Kranbahn, den Trägern usw. ist. Unter 
der Kranbahn stehen Richtpressen und sonstige Hilfsmaschinen.

Zahlentafel 6. A usbringen der R ollenrich tm asch inen .

| Maschine Profile Ausbringen
o//o

Große
Maschine

H -Stahl 
H -Stahl 
u -S ta h l 

Wink eistahl 
W inkel- 

w ulststahl

254 x  114 mm bis 381 X 152 mm 
406 x  152 m m  bis 610 X 190 mm 
229 x  76 m m  bis 381 X 102 mm 
152 x  152 mm  bis 203 X 203 mm

279 X 89 mm  bis 305 X 89 mm

95,62
87,04
95,22
90,68
88,15

Kleine
Maschine

H -Stahl
LJ-Stahl

W inkelstahl
T -S tahl
Winkel-

w ulststahl

102 X 76 mm  bis 229 X 102 mm 
102 x  76 mm  bis 203 X 89 mm 

76 X 76 m m  bis 127 X 127 mm 
102 X 76 mm bis 102 X 203 mm
102 x  63 mm  bis 254 X 89 mm

98,2
96,63
94,65
88,69
95,98

Das Walzen auf der viergerüstigen 380er Triostraße streift 
Wilson nur ganz kurz. Er weist dabei auf die Vorteile der Vier
walzenanordnung hin. Bedauerlich ist es, daß Wilson in keinem 
Beispiel Kaliberabmessungen für die Stege und Flanschen angibt.

Wenn auch die Ausführungen von Wilson für den deutschen 
Fachmann nichts grundsätzlich Neues enthalten — für die Auf
zählung der Vor- und Nachteile der Schrägkalibrierung sei auf die 
Veröffentlichungen in dieser Zeitschrift1) und für die Vierwalzen
anordnung auf die entsprechenden Aufsätze'2) verwiesen —, so sind 
sie doch sehr beachtenswert, weil sie einen Einblick in den Stand der 
englischen Walzwerkstechnik vermitteln und vor allem mit ihren 
aufschlußreichen zahlenmäßigen Gegenüberstellungen verschie
dener Kalibrierungen an Ausbringen und Leistung, an Walzen
verschleiß und Ausbringen der Rollenrichtmaschinen in einer 
bisher einmaligen Ausführlichkeit zu einem Vergleich mit den 
deutschen Walzwerksverhältnissen anregen. Theodor Dahl.

1) H olzw eiler, C.: Stahl u. Eisen 33 (1913) S. 1676/83 
(Walzw.-Aussch. 3); 34 (1914) S. 797/800 u. 1380/81.

2) Cramer, H.: Stahl u. Eisen 44 (1924) S. 1170/72 (Walzw.- 
Aussch. 34); 56 (1936) S. 256.

In den Erörterungen über die Frage der Unstetigkeiten in 
den Temperaturkurven einiger Eigenschaften des Eisens unter
halb des magnetischen Umwandlungspunktes sind vielfach die 
Arbeiten verschiedener Beobachter über die Leitfähigkeitsände
rung mit der Temperatur herangezogen worden. Die Ergebnisse 
dieser Untersuchungen widersprechen sich jedoch. Während 
F. C. Thom pson und E. W h iteh ead 1) sowie A. G offey und
F. C. T hom pson2) eine ganze Reihe Unstetigkeiten fanden, 
erhielten G. K. B urgess und I. N. K ellb erg3) eine glatte Linie. 
C. Sykes und F. W. Jones haben daher die 

Elektrische Leitfähigkeit von Eisen und Stahl in Abhängigkeit 
von der Temperatur 

nochmals mit möglichst verfeinerten Hilfsmitteln bestimmt.
Nach einer eingehenden Kritik der bisher angewandten Ver

fahren und Geräte wird die benutzte Meßanordnung beschrieben. 
Als Versuchswerkstoff diente bei den Untersuchungen Armco- 
Eisen mit 0,01 %  C, 0,008 % Si, 0,02 % Mn und Stahl mit 0,43 % C, 
0,2 %  Si, 0,73 % Mn, 0,037 % P und 0,038 %  S. Die Proben 
befinden sich in Form von Drahtspulen in einem Kupferhehälter, 
der ein gleichmäßiges Temperaturfeld gewährleistet. Um eine 
Verzunderung zu vermeiden, wird die ganze Anordnung luftleer 
gepumpt. Spannung und Stromstärke werden mit Hilfe eines 
Potentiometers ermittelt. Als Nullinstrument dient ein hoch
empfindliches Spiegelgalvanometer. Die Messung der Leitfähig
keit wird nicht in Ruhe, sondern während des langsamen 
Abkühlens ausgeführt. Bild 1 enthält Meßergebnisse und 
zeigt die Abhängigkeit des Verhältnisses tT : tR von der Tempe
ratur (tT =  Zeit in Sekunden, in der sich die Probe um 0,1 mV 
•— Temperaturmessung mit Thermoelement — abkühlt, ta =  Zeit 
in Sekunden für die Aenderung der Spannung über den Meßdraht 
um 0,1 mV). Der Quotient tT : tR ist dem Temperaturbeiwert

%3 

V  

10 

.<4 0,3 

•1<3 0,8

k
0,7

0,6

n.e

°

' O 80 760 200 330 000
T em pera tur in  °C

Bild 1. Meßergebnisse von  O. Sykes und  F . W. Jones.

der Leitfähigkeit verhältnisgleich. Sykes und Jones stellen fest, 
daß der Fehler des Meßverfahrens 3 %, die Streuung der Punkte 
jedoch nur 2 % beträgt. Es sind demnach keine Unstetigkeiten 
zwischen 50 und 450° zu erkennen. Ueber die Richtungsänderung 
der Kurve bei etwa 160° werden keine Aussagen gemacht.

Gerhard Naeser.
H. E scher berichtete über 

Die Entwicklung der Dampfwirtschaft bei den Port-Kembla-Stahl-
werken, N.S.W., Australien, in den letzten zehn Jahren,

wobei er früher aufgetretene Schwierigkeiten bei der Dampf
erzeugung, sodann die erste Vergrößerung der Kesselanlage, die 
Einführung des Kohlenstaubes als Brennstoffes und den Umbau 
der gasgefeuerten Kesselanlage auf Kohlenstaubfeuerung, die 
Hochofengasversorgung, Einzelheiten der Feuerung und Ueber- 
hitzung, Erzeugung der Gebläseluft, Ueberwachung der Ver
brennung und zugehörige Meßgeräte beschreibt, und dann die 
zahlenmäßige Verteilung und Verwendung des Dampfes im Werk 
bei der Hochofenanlage, der Stromerzeugung, den Stahl- und 
Walzwerken usw. erörtert. Der Vortrag bietet gegenüber früheren 
deutschen Veröffentlichungen4) nichts Neues.

x) Proc. roy. Soc., Lond., Ser. A, 102 (1923) S. 587/99; nach 
Chem. Zbl. 94 (1923) IV, S. 452.

2) J. Iron Steel Inst. 107 (1923) S. 465/90; vgl. Stahl u. Eisen 
43 (1923) S .890/91.

3) BuH. Bur. Stand. 11 (1915) S. 457/70.
4) Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 857/81; B. v. Sothen; 52 (1932) 

S. 29/38 u. 68/70. W. Quack: Wärme 59 (1936) S. 695/706; vgl. 
Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 85/88. G. H ubel: Stahl u. Eisen 57
(1937) S. 494/500; H. Lent: 58 (1938) S. 509/20.
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P a t e n t b e r i c h t .

Deutsche Patentanmeldungen.
( P a te n tb la t t  N r. 34 vom  24. A ugust 1939.)

Kl. 7 a, Gr. 5/01, D 77 171; Zus. z. Anm. D 77 024. Konti
nuierliches Walzwerk mit abwechselnd waagerecht und senkrecht 
angeordneten Gerüsten. Demag, A.-G., Duisburg.

Kl. 7 a, Gr. 16/01, N 38 977. Pilgerschrittwalzwerk. Sir 
James Farmer Norton & Comp., Ltd., und William John Norton, 
Salford (England).

Kl. 7 a, Gr. 18, K 147 608. Lager für die Walzen von Walz
werken. Fried. Krupp Grusonwerk, A.-G., Magdeburg-Buckau.

Kl. 7 a, Gr. 22/03, Sch 111 984. Lagerung der Walzen eines 
Walzgerüstes. Erf.: Josef Gassen, Potsdam. Anm.: Schloemann, 
A.-G., Düsseldorf.

Kl. 7 a, Gr. 26/02, D 75 199. Vorrichtung zum Ausheben und 
AbleiteD der in den Auflaufrollgängen von Kühlbetten auflaufen
den Walzstäbe. Erf.: Dipl.-Ing. Nikolai Boström, Duisburg. 
Anm.: Demag, A.-G., Duisburg.

Kl. 7 b, Gr. 5/20, Sch 114 530. Antrieb für Drahthaspel. Erf.: 
Alfred Breuer, Düsseldorf. Anm.: Schloemann, A.-G., Düsseldorf.

Kl. 10 a, Gr. 4/01, O 23 305. Unterbrennerverbundkoksofen. 
Erf.: Dr.-Ing. Carl Otto, Essen. Anm.: Dr. C. Otto & Comp., 
G. m. b. H., Bochum.

Kl. 10 a, Gr. 17/03, 0  23 951. Brauseeinrichtung am Koks 
löschturm für Löscherwagen. Erf.: Eberhard Graßhoff, Bochum. 
Anm.: Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H., Bochum.

Kl. 10 a, Gr. 18/01, W 99 990. Verfahren zur Erzeugung von 
Hochtemperatur- und Tieftemperaturkoksen aus schlecht backen
den Kohlen. Dipl.-Kaufm. Ludwig Weber, Berlin-Wilmersdorf.

Kl. 10 a, Gr. 26/02, R 103 638; Zus. z. Pat. 647 617. Lot
rechter Schweiofen. Erf.: Dipl.-Ing. Eugen Primus, Berlin-Tegel. 
Anm.: Rheinmetall-Borsig, A.-G., Berlin, und Carl Geißen, Berlin- 
Schöneberg.

Kl. 10 a, Gr. 36/01, P 71 770. Schweieinrichtung. Dipl.-Ing. 
Franz Puening, Essen.

Kl. 18 a, Gr. 6/01, N 41 913. Vorrichtung zum Begichten von 
der Roheisenherstellung dienenden Schachtöfen. Erf.: Carl Naske, 
Berlin-Lankwitz. Anm.: Marie Louise Elsbeth Naske, verw. 
Schmelzer, geb. Bleibohm, Hamburg-Elmsbüttel.h

Kl. 24 c, Gr. 8, 0  23 331. Einrichtung zur Starkgaszuführung 
zu regenerativ beheizten Unterbrenneröfen zur Erzeugung von 
Gas und Koks. Erf.: Dr.-Ing. Carl Otto, Den Haag (Holland). 
Anm.: Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H., Bochum.

Kl. 24 c, Gr. 10, D 75 974. Feststehender Brenner für Gasöfen 
mit Gas- oder Mischdüsen. Erf.: Andreas Groote, Dortmund, 
und Adolf Stodt, Sandberg. Anm.: Dortmund-Hoerder Hütten
verein, A.-G., Dortmund.

Kl. 24 e, Gr. 3/06, D 78 942. Verfahren zum Vergasen von 
feinkörnigen oder staubförmigen Brennstoffen im Schwebezustand. 
Erf.: Dr. phil. Christian Ammon, Duisburg. Anm.: Demag, A.-G., 
Duisburg.

Kl. 24 e, Gr. 9, P 75 059. Beschickungsvorrichtung für Gas
erzeuger u. dgl. Erf.: Dipl.-Ing. Friedrich Domann, Berlin- 
Wilmersdorf. Anm.: Julius Pintsch, Komm.-Ges., Berlin.

Kl. 31 c, Gr. 21, T 47 329. Vorrichtung zum ununterbrochenen 
Gießen von Metallrohren. Wieland-Werke, A.-G., Ulm a. D.

Kl. 48 c, Gr. 2/01, K 154139. Verfahren zur Herstellung von 
Emails unter Verwendung von Hochofenschlacke. Walter Kerstan, 
Frankfurt-Eschersheim a. M.

Kl. 48 d, Gr. 2/01, L 93 525. Verfahren zum Beizen von 
Eisen und Eisenlegierungen. Paul de Lattre, Mont-Sur-Marchienne 
(Belgien).

Kl. 58 b, Gr. 13, V 33 068. Vorrichtung zum Pressen von 
Formlingen, insbesondere aus Eisenschwamm. Hans Vogt, Ber
lin-Steglitz.

Kl. 81 e. Gr. 134, S 126 656. Flachschieberverschluß für 
Bunker u. dgl. Dr.-Ing. Gerhard Seeger, Berlin-Lankwitz.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 42 k, Gr. 2003, Nr. 674 879, vom

9. Januar 1934; ausgegeben am 24. April 
1939. A llgem eine E lek tr ic itä ts-  
G esellsch aft in Berlin. Vorrichtung 
zum Feststellen von Inhomogenitäten in  ferro
magnetischen Werkstoffen.

Die Aenderung der Streufelder wird 
mit einer Spule gemessen, deren Kern 
umläuft und einen unrunden oder kreis
ausschnittartig unterteilten Querschnitt 
hat; die Schwerpunktachse des Quer

schnittes fällt mit seiner Drehachse zusammen.

Kl. 7 a, Gr. 2602, Nr. 674 904, vom 20. Februar 1937; aus
gegeben am 25. April 1939. D em ag, A.-G., in Duisburg, 
(Erfinder: Franz Zabel in Mülheim a. d. Ruhr.) Auflaufrollgang 
für die Kühlbetten von Walzwerken.

Der Stab a wird an der rechten auf dem Auflaufboden b des 
abwärts geneigten Rollgangs c aufsitzenden Innenwand des 
unteren haubenförmigen Führungskörpers d geführt; sobald der 
Stab a von der Teilschere während des Auflaufens unterteilt und 
darauf der doppelarmige Hebel e nach links geschwenkt worden 
ist, bewegt sich der Lenker f nach links, wobei der Führungs-

P

körper d um den Stützpunkt g geschwenkt wird und sieh die 
linke Führungsleiste auf den Rinnenboden b aufsetzt. Bewegt 
sich der Lenker f weiter nach links, so hebt sich die.rechte Füh
rungsleiste vom Rinnenboden ab und gibt den Stab zum Ab
rutschen in die Rast h des Kühlbettes i hin frei. In dieser Lage 
des Führungskörpers d (vgl. die gezeichnete Stellung der oberen 
Haube k) kann der nachfolgende Stab auflaufen. Sobald der 
Stab in die Rast h gelangt ist, wird die Haube d wieder in die 
Anfangsstellung geschwenkt, so daß der außenseitig der Haube 
auf gelaufene Stab in seiner Auflaufbewegung nach dem Kühlbett 
zu abrutscht, bis er sich an die rechte Innenwand der Haube d 
legt und von ihr geführt wird. Der vom Rollgang 1 abrutschende 
Stab m wird in der Rinne n aufgefangen. Wird nun der Lenker o 
mit der in Punkt p befestigten Schwinge q weiter in die äußerste 
Stellung bewegt, so legt sich die Nase r an den Lenker o; hierdurch 
wird die Leiste s aus ihrer Wirkungslage heraus abgerückt und 
gibt dabei den Stab m frei, so daß er in die Tasche t fällt, aus der 
er durch die Rechen u auf das Kühlbett i gehoben wird.

Kl. 21 h, Gr. 19, Nr. 674 929, vom 13. November 1935; aus
gegeben am 25. April 1939. Zusatz zum Patent 657 168 [vgl. 
Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 658], A llgem eine Elektricitäts- 
G esellschaft in B erlin . (Erfinder: Dipl.-Ing. Walter Brau- 
müller in Berlin-Pankow.) Kombinierter Lichtbogen-Induktions
ofen.

Der Strom für die kernlose Induktionsspule des von ihr um
schlossenen, seitlich neben dem lichtbogenbeheizten Schmelzraum 
angeordneten Raumes wird von den zu den Elektroden führenden 
Leitungen an Stellen abgenommen, die zwischen den Elektroden 
und den in die Leitungen eingebauten Regelvorrichtungen, z. B. 
Stromwandlern für die selbständige Regelung der Elektroden 
auf einen bestimmten Stromwert, liegen.

Kl. 18 b, Gr. 1601, Nr. 675 071, vom 22. März 1936; ausge
geben am 28. April 1939. Französische Priorität vom 21. März 
1935. V alentin  Charles R encenne in Saint-Nazaire, 
L oire-Inferieure (Frankreich), und Samuel Brüll in 
Paris. M it unterteilten Roheisen-Einsatzmengen durchgeführtes 
Thomasverfahren.

Zuerst wird die Birne mit der für den gesamten Roheisen
einsatz benötigten Kalkmenge beschickt und dieser so viel Fluß
spat zugegeben, daß die Schlacke während des ganzen Ver
fahrensverlaufes flüssig bleibt. Dann werden mindestens zwei 
Drittel des Roheisens eingebracht und wie üblich bis zum Ent
fernen des Phosphors geblasen oder nachgeblasen; darauf wird 
die übrige Roheisenmenge zugegeben.

KI. 24 c, G r.502, Nr. 675086, vom 2. Dezem
ber 1934; ausgegeben am 28. April 1939. R e
kuperator, G. m. b. H., in D üsseldorf.
Uebergangsstück zwischen einem innen nicht iso
lierten Hohlkörper aus hitzebeständigem Stahl 
und einem innen isolierten Hohlkörper aus gewöhn
lichem Stahl, besonders bei Rekuperatoren.

Der innere heißere Teil des Flansches an 
dem Leitungsteil aus hitzebeständigem Stahl 
wird trichterförmig ausgebildet oder nach außen 
gewölbt, so daß er sich radial frei gegen den 
zugehörigen äußeren kälteren Flanschteil aus
dehnen kann.
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Allgemeines.
Jahrbuch der A E G -Forschung. Hrsg.: W. Petersen und

C. Ramsauer. Redaktion: H. Backe. Berlin: Julius Springer. 4®. 
— Bd. 6, Lfg. 2. Juni 1939. (S. 69 144.» S  B S

Taschenbuch für E n erg iew irtsch aft 1939. (2. Aufl.) 
(Mit e. Vorw. von Dr.-Ing. Körfer sowie zahlr. Abb. u. Zahlentaf.) 
Berlin (W 62, Lützowplatz 1): Franc-kh’sche Verlagshandlung 
(1939). (XXIII. 488 S.) 16*. Geb. 8JLM, für Mitglieder der 
Wirtschaftsgruppe Elektrizitätsversorgung 6,50 Jl.H. — Ln alpha
betischer Anordnung und in einer äußerlich für Nachschlagezwecke 
praktischen Aufmachung bringt dieses Taschenbuch viele wertvolle 
Angaben von Zahlen, Formeln, Stoffeigenschaften, Anschriften 
der Behörden und Organisationen, Statistiken und Vorschriften, 
und das alles auf kleinstem Raum zusammengetragen. Wenngleich 
zunächst für die Mitglieder der Wirtschaftsgruppe Elektrizitäts
versorgung. auf die der Inhalt besondere Rücksicht nimmt, be
stimmt, dürfte sich das Büchlein auch für weitere Benutzerkreise 
als brauchbar erweisen. 5  B 5

Jungermann, Wilhelm, Dr., und Herbert Krafft: R o h sto ff
reichtum aus deutscher Erde. Mit 56 Bildern im Text und 
auf Kunstdruc-ktaf. Berlin (SW 68): Verlag für Sozialpolitik, 
Wirtschaft und Statistik Paul Schmidt 1939. (191 S.) 8*.
4.SÛ JtJl, geb. 5,80 JLU. — Drei Ziele haben die Verfasser nach 
ihren eigenen Worten bei ihrem Buche sich gesteckt: Sie wollten 
einmal die wirtschaftlichen und geschichtlichen Zusammenhänge 
sowie die chemischen Verfahren der deutschen Rohstoffwirtschaft 
möglichst einfach darstellen, zum anderen an Hand einwandfreier 
Zahlenunterlagen die bisherige Entwicklung und die erzielten 
Erfolge unserer Rohstoffwirtschaft zeigen, um so auf knappem 
Raume ein Bild von unserem Kampf um Rohstoffe und Lebens
freiheit zu vermitteln. Nach einem einleitenden Abschnitte über 
die Völker im Kampf um die Rohstoffe werden in größeren 
Hauptstücken die Kohle, das Eisen —- vom Erz ( Salzgittererze) bis 
zum Stahl und seiner Anwendung — das Holz sowie die Steine und 
Erden behandelt. Eine „Nachlese“ beschäftigt sich, um nur 
zwei Beispiele zu nennen, mit dem Luftstickstoff und der Milch 
als industriellem Rohstoff. S  B S

Seheer, Leopold: Was is t  Stah l?  Einführung in die Stahl
kunde für jedermann. 4. Aufl. Mit 48 Abb. im Text und einer 
TafeL Berlin: Julius Springer 1939. ( \ LL1, 104 S.) 8®. 3 Jt.E, 
geb. 3,80-zV/P. — Wegen der früheren Auflagen vgl. Stahl u. Eisen 
57 (1937 S. 710; 58 (1938) S. 70 71, 702. Die vorliegende vierte 
Auflage ist gegenüber der dritten unverändert geblieben. Seit 
deren Erscheinen ist aneh eine englische Uebersetzung des Buches 
veranstaltet worden. 5  B S

Geschichtliches.
, 100 Jahre Carl Dan. P ed d inghan s, K om m andit

gesellschaft, A lten voerd e, 1839— 1939. (Mit zahlr. Abb.) 
[Selbstverlag 1939.] (o. Seitenzählung.) 4°. S  B 2

Häßler, Friedrich, Dr.-Ing., und Dr. Adolf Bihl: 50 Jahre 
Deutsche W affen- und M u n itionsfab riken , A k tien g ese ll
schaft. (Mit e. Geleitwort von General der Artillerie und Chef 
des Heeres-Waffenamts Becker, e. Vorwort von Dr.-Ing. E. h. 
Günther Quandt, Vorsitzer des Aufsichtsrates und der Wirtschafts
kommission, sowie zahlr. Bildern im Text u. auf Tafelbeil.) Berlin :
MDI-Verlag, G. m. b. H., 1939. (4 Bl., 143 S.) 4*. ï  B S

(Klein, -Jacob:) Jacob K le in  70 Jahre. Seinen Freunden 
und Mitarbeitern gewidmet. (Mit Abb. im Text u. 1 Bildnis-Bei
gabe.) Frankenthal (Pfalz): [Klein, Schanzlin k  Becker, A.-G., 
1939.] (49 S.) 4*. " =  B S

Yemaux, Jean, Docteur en sciences historiques, Conservateur- 
Adjoint des Archives de l’État à Liège: La M étallurgie l i é 
geoise et son exp an sion  au XVII' s ièc le . (Mit 37 Textabb.) 
Hége: Georges Thone (1939). (388 S.) 4». 100 (belg.) Fr. S  B S  

50. T odestag von  Joh n  P ercy . [Stahl u. Éisen 59 (1939) 
Sr. 25, S. 738.]

75 Jahre G efü geu n tersu ch u n gen  von  E isen  und  
StahL [Stahl u. Eisen 59 (1939) Nr. 23. S. 692.]

Calbiani, G.: U n tersuchung von E isenproben  aus den  
Bömersc-hiffen des X em i-S ees.*  Chemische, metaDographi- 
«he und Festigkeitsuntersuchung von Xieten und Proben ans 
dem Anker. Die niedriger gekohlten Proben weisen geringere nnd

weniger tiefe Zerstörungen auf als die mit höherem Kohlenstoff
gehalt. [Metallurg. kaL 31 (1939) Xr. 6, S. 359 70.]

Hengemühle, Walter, und Konstantin Reichert: 75 Jahre  
P rob ieran sta lt und 25 Jahre A bnahm ezentrale der 
Firma Fried. Krupp A.-G., E ssen *  [Stahl u. Eisen 59 (1939) 
Xr. 28, S. 819 20; Krupp, Z. Kruppsche Betr.-Gem. 30 (1939) 
Xr. 20, S. 355 57.]

Lake, W. B .: G eschichte des S tah lgu sses. Kurze Zu
sammenstellung über die Erfindung des Zement- und Gußstahles. 
Jakob Mayer, Henry Bessemer und ihre Pioniertaten. Klein- 
bessemerei (Tropenas, Stock). Stahlguß aus dem Siemens-Martin-, 
Elektrostahl- nnd kernlosen Induktionsofen. Drehöfen mit 
Kohlenstaubfeuerung. [Fonndrv Trade J. 60 (1939» Xr. 1191, 
S. 499/500.]

Luyken, Walter: Zur gesch ich tlich en  E ntw ick lung  
der m agnetisierenden  R östung von E isenerzen. Von den 
ersten Bemühungen Edisons bis zur Erfindung der Starkmaenet- 
scheider dnrc-h Wetherill. Weitere Verfahrens vorschlage für die 
Röstung von Rot- und Brauneisenerzen. Verfahrensvorschläge 
für die magnetisierende Röstung von Eisenkarbonaten. Bisherige 
technische Entwicklung der magnetisierenden Röstung. Ausblick. 
[Stahl u. Eisen 59 (1939) Xr. 29, S. 841 45.]

Grundlagen des Eisenhüttenwesens.
Physik. Bergmann. Ludwig, Dr., a. o. Professor für Physik 

an der Universität Breslau: Der U ltrasch a ll nnd seine A n
wendung in W issenschaft nnd Technik. 2., völlig üherarb. 
n. erw. Aufl. Mit 225 Bildern. Berlin: VDI-Verlag, G. m. b. H., 
1939. (XH, 358 S.) 8®. Geb. 25 JLK. S  B S

BitteL Heinz, und Walther Gerlach: M agnetism us, 
ü .  F errom agnetism us. Auswertung des Schrifttums der Jahre 
1934 bis Anfang 1939 über folgende Punkte: Allgemeine Theorie 
der Magnetisierung, magnetoelastische Erscheinungen, magne
tische Xachwirkung, Einfluß der Magnetisierung auf thermische 
und elektrische Größen, ferromagnetische Werkstoffe. [Phvsiki. 
regelm. Ber. 7 (1939) Xr. 3, S. 119 39.]

Angewandte Mechanik. Sehlink, Wilhelm, Dipl.-Ing.,
D. Dr. phil., Professor au der Technischen Hochschule Darmstadt r 
T echnische S tatik . Ein Lehrbuch zur Einführung ins tech
nische Denken. Unter Mitarbeit von Heinrich Dietz, Dipl.-Ing., 
Assistent an der Technischen Hochschule Darmstadt. Mit 463 
Abb. im Text. Berlin: Julius Springer 1939. (IX, 386 S.) 8®. 
27,60 Jl.K, geb. 29,40 J iJ f. S  B S

Physikalische Chemie. Droßbaeh, Paul: D ie R a ffin a tio n  
geschm olzener Legierungen.* Theoretische Untersuchungen 
über den Zustand geschmolzener Salze. Diffusionsvorgänge und 
Vorgänge an der Kathode. Praktische Untersuchungen hei der 
Raffination von Eisen-,Alnmininm-Silirinrn-Legiernngen mit 
niedrigem Alnmminmgehalt. Raffination von Blei-, Zink- und 
Zinn-Zink-Legierungen mit niedrigem Zinkgehalt. Richtige Wahl 
der Stromdichten. Energieverbrauch und Polarisationsspannung. 
Bedeutung des Rührens. Studien an Amalgamen. [Z. Elektro- 
ehem. 45 (1939) Nr. 7, S. 534 40.]

Ulic-h, H.: N äherungsform eln  zur B erechnung von  
R eak tion sarb eiten  und G leichgew ich ten  ans therm o
chem ischen Daten.* Grnndgleichnng der chemischen Thermo
dynamik. Näherungsrechnung mit Benutzung von absoluten 
Entropiewerten. Erste, zweite und dritte Näherung. Mathema
tische Begründung der dritten Näherung und praktische Anwei
sung. Genauigkeitsgrade an Beispielen. [Z. Elektrochem. 45 
(1939) Xr. 7, S. 521/33.]

Chemie. [Ira] Remsen’s E in le itu n g  in das Studium  der 
Chemie. Xeu bearb. u. neu hrsg. von Dr. Hans Reihlen, a. o. 
Professor an der Universität Tübingen. 10., völlig nenbearb. 
Aufl. Mit 59 Abb. u. 4 Taf. Dresden: Theodor Steinkopff 1939. 
(XV, 324 S.) 8®. Geb. 10 JF.tf. * -  B S

Chemische Technologie. Emme, Wilh.: Der S tand der 
Schw efelgew innung aus Sulfiderzen.* Beschreibung der 
Verfahren zur Nutzbarmachung des Schwefels ans sulfidischen 
Erzen: Comstock-Wescott-Verfahren, Orkla-Verfahren, Boliden- 
Verfahren, Sulfidin-Verfahren, BiDingham-Verfahren, Guggen- 
heim-Verfahren. [Techn. Bl., Düsseid., 29 (1939) Xr. 29, S.449 50.] 

Mechanische Technologie. Müller, Otto Max, Beratender 
Ingenieur, Berlin: G ew indeschneiden. 3., erw. u. verb. Aufl.

Beziehen Sie für Karteizwecke vom Verlag Stahleisen m. b. H . d i e e i n s e i t i g b e d r n e k t e S o n d e r a n s g a b e d e r  Zeitschriftenschan.
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Mit 182 Abb. im Text. Berlin: Julius Springer 1939. (56 S.) 
8°. 2 JIM . (Werkstattbücher für Betriebsbeamte, Konstrukteure 
und Facharbeiter. Hrsg.: Dr.-Ing. H. Haake. H. 1.) S B S

Bergbau.
Lagerstättenkunde. Bichelonne, J., et P. Angot, Ingénieurs 

au Corps des Mines: Le bassin  ferrifère de Lorraine. (Ed. 
par la) Commission d’Études Géologiques du Bassin lorraine. 
Comité des Forges et des Mines de Fer de l’Est de la France et 
Association Minière d’Alsace et de Lorraine. Préface de Paul 
Nicou, Président de la Commission d’Études . . . Avec, hors texte, 
42 reproductions en couleurs de plaques minces minéralogiques, 
3 planches d’ammonites en phototypie et, dans le texte, 10 cartes, 
dont 6 en couleurs, 5 diagrammes de soudages et 58 coupes géo
logiques. [Paris: Selbstverlag der Herausgeberin] — Nancy, Stras
bourg: Imprimerie Berger-Levrault 1939. (XI, 464 S.) 4°. S  B S  

Kukuk, P., Professor Dr.: D eutschlands K ohlen-, Salz-, 
Erz- und E rdöllagerstätten . Uebersichtskarte ihrer geo
graphischen Verbreitung. Maßstab 1 :1  000 000. 6., erw. u. verb. 
Aufl. Braunschweig: Georg Westermann [1939]. (117,5 X100 cm.) 
[Farbendr.] Auf Leinwand mit Stäben 24 ,'RJl, mit Wachstuch
schutz 27 JIM. — Die Karte gibt einen vorzüglichen Ueberblick 
über die verschiedenen wichtigen Lagerstätten des Großdeutschen 
Reiches; auch der Sudetengau ist schon berücksichtigt. Dabei 
sind neben Steinkohle, Braunkohle, Torf und Eisen auch die 
Legierungs- und Buntmetalle sowie die für die Eisenindustrie 
wichtigen mineralogischen Vorkommen wie Magnesit, Graphit und 
andere mit eingezeiehnet. In ihrer trotz der Vielfarbigkeit klaren 
Darstellungsweise dürfte die Karte für alle lagerstättenkundlichen 
Arbeiten ein willkommenes und wertvolles Hilfsmittel sein. S B *  

Davies, D. A. Bryn: Mangan in B ritisch  Guyana. Be
schreibung eines Manganvorkommens mit 43% Mn in Britisch 
Guyana. [Foundry Trade J. 61 (1939) Nr. 1195, S. 26.]

Patteisky, Karl: Die B odenschätze und der Bergbau  
des P rotektorates Böhmen und Mähren.* Geologischer 
Aufbau. Vorkommen und Förderung von Edelmetallen, Blei, 
Zink und Antimon. Eisenerze des böhmischen Silurs. Toneisen- 
steinflöze der Kreide- und Alttertiärschichten der Beskiden. 
Limonitlager in Mittelmähren. Kupferschiefer. Andere Erze 
und Gangmineralien. Graphit, Stein- und Braunkohlen. Erdöl, 
feuerfeste Rohstoffe und nutzbare Gesteine, Edelsteine und 
Halbedelsteine. [Glückauf 75 (1939) Nr. 30, S. 645/54.]

Erze und Zuschläge.
Sonstige Erze. Schw efelkies als R ohstoff der E isen 

industrie. Angaben über die Schwefelkiesvorräte und Schwefel
kiesförderung in Norwegen. Kiesabbrände als Rohstoff für den 
Kokshochofen und den elektrischen Niederschachtofen. Nor
wegische Erzeugung von Kiesabbränden. [Tekn. Ukebl. 86 (1939) 
Nr. 28, S. 322/23.]

Brennstoffe.
Kohlenstaub (Fließkohle). Gumz, Wilhelm: Die V erbren

nung von K ohlenstaub in der Schwebe.* Ansatz zur Ermitt
lung der Brenn zeit von Kohlenstaub. Einfluß von Luftüberschuß. 
Mahlfeinheit, flüchtige Bestandteile, Blähgrad und Temperatur. 
(Feuerungstechn. 27 (1939) Nr. 7, S. 193/95.]

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe.
Gaserzeugerbetrieb. Koelsch, H. : D ie R eaktionsgleichung  

für die B ildung von Generatorgas.* Ableitung der Reak
tionsgleichung für die Bildung' von Generatorgas aus Kohlen
stoff. Darstellung der Gleichung in Dreiecks- und rechtwinkligen 
Koordinaten. [Feuerungstechn. 27 (1939) Nr. 7, S. 195/201.] 

Müller, Wolf Johannes, und Ernst Graf: B etrachtungen  
zur Theorie des Generator- und W assergasprozesses.*  
Theorie der Vergasung im Gaserzeuger. An Versuchen wird fest
gestellt, daß Gleichgewichte im Gaserzeuger sich an keiner Stelle 
einstellen. [Brennst.-Chemie 20 (1939) Nr. 13, S. 241/46.]

Feuerfeste Stoffe.
Allgemeines. Rees, W. J.: Auswahl und U ntersuchung  

feuerfester B austoffe  für den K upolofen.* Beständigkeit 
gegen Schlackenangriffe. Quarzsandsteine und Stampfmassen. 
Auskleidungen für Trommelöfen. Zusammensetzung und Eigen
schaften von Kupolofenauskleidungen und Flickmassen. Einfluß 
der Feuchtigkeit, Bestimmung der Feuerbeständigkeit mit und 
ohne Belastung, Bestimmung der Festigkeit gegen Schlacken
angriffe. Erörterungen. [Foundry Trade J. 61 (1939) Nr. 1197 
S. 63/66 u. 68.]

Sjöström, Ivar: F eu erfeste  S toffe für die E isen in d u 
strie.* Allgemeiner Ueberblick über die in Betracht kommenden 
Rohstoffe. [Jernkont. Ann. 123 (1939) Nr. 4, S. 165/90.]

Rohstoffe. Der Ozean lie fert unbegrenzte Mengen 
von M agnesit. Herstellungsverfahren von Magnesit aus dem 
Salzwasser des Ozeans. Fällung des Magnesiumchlorides als

Magnesiumhydroxyd. Zugabe von Silizium-, Eisen- und Alu
miniumhydroxyd in Pulverform und Rösten in Drehtrommelöfen 
bei etwa 1650°. Eigenschaften des so gewonnenen Magnesits 
gegenüber dem natürlichen. Jährliche Erzeugung etwa 25 000 t 
[Blast Furn. 27 (1939) Nr. 4, S. 388/89.]

Lande, P. A., und W. S. Trubenkow: Andalusitstopfen  
zum Gießen von Stahl. Aus minderwertigem Andalusit 
(47% AL03 bei höheren Fe30 4-Gehalten) wurden Stopfen her
gestellt und bei 1380 bis 1410° gebrannt. Erweichungs- bzw. 
Erstarrungstemperatur 1430 bzw. 1530°. Diese Stopfen erwiesen 
sich im Betrieb als brauchbar. [Katschestw. Stal 6 (1938) Nr 1 
S. 37/42; nach Chem. Zbl. 109 (1938) II, Nr. 15, S. 2640.]

Streletz, W., und S. Petrow: Scham ottereiche Gieß
gefäße. Gießformen für Stahl aus 10% Ton und 90% granu
lierter Schamotte. Zusammensetzung des Tones und der Scha
motte. Brennen der Formen bis 1340°. Porosität nach dem 
Brennen 18 bis 20%, Festigkeit 330 bis 440 kg/cm2. Hohe 
Schlackenbeständigkeit. [Ogneupory 6 (1938) S. 1222/25; nach 
Chem. Zbl. 110 (1939) I, Nr. 22, S. 4382.]

Herstellung. Reinhart, Friedrich: N eue Verfahren zur 
H erstellung  von S interm agnesiaerzeugnissen . Gewinnung 
von Magnesia und Sintermagnesia durch Auslaugen gebrannten 
Dolomits und aus Chlormagnesiumlauge. Sinterung eisenoxyd- 
armer Magnesite. Herstellung von Schmelzmagnesia und von 
temperaturwechselbeständigen Magnesiasteinen, -stampfmasse 
und -mörteln. Sinter- und Bindemittel. [Feuerungstechn. 27 
(1939) Nr. 6, S. 176/79.]

Prüfung und Untersuchung. Beljankin, D. S.: Chemisch - 
m ineralogische R eaktionen  in D inassteinen . Feuerfestig
keit ist bedingt durch die Kieselsäure der Quarzkömer. die mit 
den Zusätzen reagiert und in andere Form übergeht. Beobach
tungen von vier Zonen von Kieselsäure im Siemens-Martin-Ofen- 
betrieb. Anreicherung an Eisen- und Manganoxydul in Tridymit 
und Cristobalit. Umwandlung des Metasilikats. Erhöhung der 
Feuerfestigkeit durch Austausch des Kalziumoxyds durch Magne
sium oder durch Chromoxydeinführung. [Ogneupory 6 (1938) 
S. 1602/09; nach Chem. Zbl. 110 (1939) I, Nr. 23, S. 4516.]

Stott, Vaughan H.: B ew ertung der Erweichungstem pe
raturen von Prüfkegeln  aus feuerfesten  Stoffen (Seger- 
kegel).* Bestimmung der Erweichungstemperatur von Seger- 
kegel 26 bis 35 mit Thermoelement und Pyrometer und Vergleich 
der Ergebnisse mit den Standardtemperaturwerten bei einer Auf
heizgeschwindigkeit von 3°/min. Einfluß einer Aufheizgeschwin- 
digkeit von 2 oder 5°/min. [Trans. Brit. ceram. Soc. 38 (1939) 
Nr. 6, S. 341/58.]

Verwendung und Verhalten im Betrieb. Demakowa, A. W.: 
W ärm ebeständiges D inas für Ausbesserungen in der 
H itze. Versuche zur Erhöhung der Wärmebeständigkeit von 
Dinassteinen für Siemens-Martin-Oefen durch Zusatz von Dinas- 
bruch oder Steigerung des spezifischen Gewichts auf 2,54 bis 2,58. 
Günstigste Brenntemperatur ist 1280°. Tridymitisierung des 
Dihas ist schädlich, da im Betrieb eine Umwandlung von ß-Quarz 
in a-Quarz, oder a-Cristobalit in ß-Cristobalit unter Volumen
veränderung vor sich geht. [Ogneupory 6 (1938) S. 1594/1601; 
nach Chem. Zbl. 110 (1939) I, Nr. 23, S. 4516.]

Kratzert, J.: Die feu erfesten  S teine, ihre Herstellung, 
ihre E igenschaften  im allgem einen  und ihre Anwend« 
barkeit in der M etallin dustrie  im besonderen.* Uebersicht 
der Hauptgruppen von feuerfesten Erzeugnissen. Verarbeitung 
und Herstellung von Silika- und Schamottesteinen. Beanspru
chungen und Haltbarkeit von feuerfesten Steinen. Verwendung 
und Verhalten von feuerfesten Steinen in der Eisen- und Nicht
eisenmetallindustrie. [Elektrowärme 9 (1939) Nr. 6, S. 117/27.] 

Einzelerzeugnisse. Budnikow, P. P., und D. P. Bobrownik: 
Der E influß  von Z usätzen auf die Zersetzung von Dolo
mit. Einfluß geringer Zusätze an Kochsalz, G ip s  oder Kieselsäure 
auf die Kohlensäureabgabe von Dolomit in verschiedenen Tempe
raturgebieten. [Chimitscheski Shurnal. Sser. B. S h u r n a l  prikladnoi 
Chimii 11 (1938) S. 1151/54; nach Chem. Zbl. 110 (1939) I, Nr. 24, 
S. 4582.]

Nasarowa, D. A.: D ie Verwendung von feuerfestem
B eton als F u tter für die S ch ließk lappen  von Mart in-und
E lektroofen . Zusammensetzung einer aus Schamotte, Ton,
Tripel, Sand mit einer Lösung aus Wasserglas und Soda angemach
ten Betonmischung und deren Verarbeitung. Erfahrungen über 
die Haltbarkeit. [Ogneupory 6 (1938) S. 1679/81; nach Chem. 
Zbl. 110 (1939) II, Nr. 2, S. 499.]

Nirenstein, D. A.: S tab ilisieru n g  des bei hohen Tem
peraturen gebrannten  D olom its und das Problem der 
feu erfesten  D olom itw erk sto ffe . Einfluß des G e h a lte s  an 
CaO, Si02, A120 3 und Fe20 3 auf die T e m p e ra tu rw e c h s e lb e 
ständigkeit und Zerfallsfestigkeit von Dolomit. [Ogneupory 6
(1938) S. 1494/1507 u. 1572/87; nach Chem. Zbl. 110 (1939) I, 
Nr. 23, S. 4517.]
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Oefen und Feuerungen im allgemeinen.
(Einzelne B au a rten  siehe u n te r  den  b e tre ffen d en  F achgeb ie ten .)

Kohlenstaubfeuerung. Gumz, Wilhelm, Dr.-Ing.: T heorie  
und Berechnung der K ohlenstau bfeuerungen . Mit 40 
Abb. Berlin: Julius Springer 1939. (V, 92 S.) 8°. 8,70 S B  5

Wärmewirtschaft.
Wärmetheorie. Fischer, Wilhelm: D ie e lek tr isch e M odell

abbildung von W ärm eström ungsvorgängen und ihre 
meßtechnische A usnutzung.* Stationäre Wärmeströmung. 
Modellvorschläge für stationäre Wärmeströmung. Wärmeaus
gleich (nichtstationäre Strömung). Beuken-Modell und Beispiele. 
Ausführung des Modells. Meßmöglichkeiten. [Elektrowärme 9 
(1939) Nr. 7, S. 133/42.]

Rossini, Frederick D.: W ärme- und freie E nergie bei 
der Bildung von W asser und K ohlenoxyd.* Vereinigung 
der Werte für Wärme- und Energieausbeute je Mol mit den thermo
dynamischen Werten im Normalzustand. [J. Res. nat. Bur. Stand. 
22 (1939) Nr. 4, S. 407/14.]

Gaswirtschaft und Fernversorgung. Böhm, Alfred: U n ter 
suchungen über das P rüfverfahren  von F ern g a sle i
tungen.* Beschreibung eines vom jeweiligen Barometerstand 
unabhängigen Prüfverfahrens zur Ermittlung des litermäßigen 
Gasverlustes von Ferngasleitungen durch Undichtheiten. [Wärme 
62 (1939) Nr. 28, S. 470/71.]

Niederschuh, Erwin, und Kurt Paschke: D ie Technik  
der Großgasversorgung.* Verdichter und Reinigeranlagen für 
den Femgasbetrieb. Bau und Ausrüstung der Rohrleitungen. 
Ausrüstung der Regleranlage. Elektrische Meßeinrichtungen. 
[Wärme 62 (1939) Nr. 28, S. 461/69.]

Gasspeicher. G asbehälter m it 600 000 m3 Inhalt.*  
[Stahl u. Eisen 59 (1939) Nr. 28, S. 821.]

Krafterzeugung und -Verteilung.
Allgemeines. Heßler: Z erknalle von D ruckbehältern  

und Druckgefäßen.* 2. Zerknall eines Druckkessels einer 
Wasserversorgungsarilage in einem Metallwerk. 3. Zerknall eines 
Druckwasserbehälters im Betrieb einer Baufirma. 4. Zerknall 
eines Druckluftbehälters nach einer Ausbesserung auf einer Grube. 
5. Zerknall zweier Druckwasserbehälter in einer Molkerei. 6. Um
fangreiche Schäden an geschweißten und unbenutzten Druck
gefäßen. 7. Zerknall eines Druckwasserbehälters in einer Sperr
holzfabrik. 8. Zerknall eines Druckluftbehälters in einer Garagen
halle. 9. Zerknall eines Druckluftbehälters in einer Kraftwagen
ausbesserungswerkstätte. 10. Zerknall eines Anlaßluftbehälters 
in einem Gasmaschinenkraftwerk. [Wärme 62 (1939) Nr. 21, 
S. 356; Nr. 22, S. 371; Nr. 23, S. 385; Nr. 24, S. 405/07; Nr. 25, 
S. 417/18; Nr. 26, S. 437; Nr. 27, S. 452; Nr. 28, S. 484/85.] 

Dampfkessel. Musil, L.: Zur Frage der w irtsch a ftlich en  
Ausbaugröße von D am pfkraftw erken.* Gesichtspunkte 
für die Bestimmung der Kraftwerksleistung. Abhängigkeit der 
Stromgestehungskosten ab Kraftwerk von der Ausbauleistung. 
Einfluß der Belastungsdichte des Versorgungsgebietes auf wirt
schaftliche Kraftwerksgröße. Uebertragungskosten in Abhängig
keit von Uebertragungsleistung und Streckenbelag. Wirtschaft
liche Kraftwerksgröße. [Elektrizitätswirtsch. 38 (1939) Nr. 19, 
S. 475/80.]

Rasch, R.: K on stru k tive  G esich tsp u n k te bei K e sse l
einmauerungen.* Anforderungen. Verankerung. Dehnungs
fugen. Mauerfugen. Entlastung. Kühlung. Hängedecken. Hin
termauerung. Wärmeschutz. [Arch. Wärmewirtsch. 20 (1939) 
Nr. 7, S. 185/88.]

Sauermann: E n tw ick lu n g und Stand der G asfeuerun
gen für D am pfkessel.* Beschreibung verschiedener Brenner
arten und ihrer Gasdruckregelung. [Wärme 62 (1939) Nr. 28, 
S. 455/61.]

Speisewasserreinigung und -entölung. F lam m roh rein 
beulung infolge fa lsch er  A lkali-Z ugabe. [Arch. Wärme
wirtsch. 20 (1939) Nr. 7, S. 174.]

Verbrennungskraftmaschinen. Jendrassik, G.: V ersuche an 
einer neuen B rennkraftturb ine.*  Beschreibung der Turbine 
für 100 PS und Ergebnisse der Versuche. [Z. VDI 83 (1939) 
Nr. 26, S. 792/93.]

Meyer, Adolf: D ie V erbrenn ungsturb ine, ihre G e
schichte, ihre E n tw ick lu n g  und Zukunft.* Geschichtlioher 
Ueberblick über die Entwicklung der Verbrennungsturbine. Ver
schiedene Gebiete ihrer Anwendung in der einfachsten Gestalt. 
Hinweis, wie der Vorgang verbessert werden kann und wie die Aus
sichten der so verbesserten Gasturbinenanlage sind. [J. & Proc. 
Instn. mech. Engrs., Lond., 141 (1939) Nr. 3, Proc. S. 197/222.] 

Tucker, S. A.: B etr ieb sfä h ig e  G asturbinen.* Wesen 
der Gasturbine, ihre Entwicklung und Arbeitsweise. 13 Gasturbi
nenanlagen für eine Leistung von 1330 bis 15 000 kW sind in

Betrieb, auf dem Versuchsstand oder im Aufbau begriffen. 
[Power 83 (1939) Nr. 6, S. 316/19.]

Rohrleitungen (Schieber, Ventile). Büchele, R.: F lan sch 
verbindungsschrauben für H ochdruck-H eißdam pfrohr- 
leitungen . E ine Stellungnahm e von K on stru k teu r
seite.* Aus der Arbeit der letzten Jahre gewonnene Erfahrungen 
werden ausgewertet und mitgeteilt. Mit Hilfe einfacher prak
tischer Maßnahmen gelingt die Sicherstellung des Erfolges beim 
Zusammenbau großer Flanschverbindungen in Hochdruck-Heiß
dampfrohrleitungen. Dies wird zahlenmäßig und an Hand von 
Linientafeln veranschaulicht. [Wärme 62 (1939) Nr. 29, S. 487/92.] 

Riemen- und Seiltriebe. Hoefer, K.: Der V erseilungs
verlu st von Stahldrahtseilen .* Begriffsbestimmung des 
Verseilungsverlustes. Bisherige Vorschriften über die Größe des 
Verseilungsverlustes. Versuche und ihre Ergebnisse. Vorschlag 
zum Festsetzen des Verseilungsverlustes auf 15%. [Z. VDI 83 
(1939) Nr. 26, S. 775/80.]

Gleitlager. G leitlager m it kugelförm iger A ußenfläche  
für gesch lossen e Lager von kegelförm igen W alzen 
zapfen.* [Steel 104 (1939) Nr. 26, S. 54.]

Schmierung und Schmiermittel. Baum, Gustav: N euerungen  
bei se lb sttä tig  w irkenden Schm iereinrichtungen.* Ein
fache Oeler und Fetter. Drucköler. Druckfetter. [Stahl u. Eisen 
59 (1939) Nr. 27, S. 790/96 (Masch.-Aussch. 81 u. Schmiermittel- 
aussch. 16).]

Allgemeine Arbeitsmaschinen und -verfahren.
Allgemeines. Hegner, Kurt: Die W erkzeugm aschine.*  

Geschichtliche Entwicklung der Werkzeugmaschine, gezeigt an 
der Drehbank. Entwicklung des Antriebes der Werkzeugmaschine. 
Bauelemente. Vereinfachung in der Lenkung und Steuerung der 
Werkzeugmaschine. Herstellung und Leistungssteigerung der 
Werkzeugmaschine. Wirtschaftliche Bedeutung der Werkzeug
maschinenindustrie. [Z. VDI 83 (1939) Nr. 25, S. 741/48.]

Bearbeitungs- und Werkzeugmaschinen. Finkelnburg, Hans
H., Dr.-Ing., Magdeburg: D ie w irtsch aftlich e  Verwendung  
von M ehrspindelautom aten. Mit 67 Abb. im Text. Berlin: 
Julius Springer 1939. (56 S.) 8°. 2 (Werkstattbücher für
Betriebsbeamte, Konstrukteure und Facharbeiter. Hrsg.: Dr.-Ing.
H. Haake. H. 71.) 5  B 5

F einb lech -R ollenrich tm asch ine.*  Beschreibung der 
Maschine für Feinbleche von 0,2 bis 5,5 mm Dicke und verschie
denen Breiten mit 15 bis 23 Rollen. [Engineer, Lond., 168 (1939) 
Nr. 4358, S. 76.]

Förderwesen.
Hebezeuge und Krane. Weiler, L.: K ran-Steuerw alzen  

für D rehstrom  m it K ontaktbelag  aus versch leiß festem  
Stahl.* Beschreibung und Erfahrungen. [Siemens-Z. 19 (1939) 
Nr. 6, S. 290/91.]

Roheis enerzeugung.
Hochofenanlagen. K o h len sto ffste in e  für H ochöfen.*  

Verbesserungen der Güte der Kohlenstoffsteine. Vergrößerung 
der Abmessungen. Fugenlose Verlegung durch maschinelle 
Bearbeitung der Steine. [Techn. Bl., Düsseid., 29 (1939) Nr. 31, 
S. 381/82.]

Hochofenverfahren und -betrieb. Kuczewski, Wladislaw: 
Der K oksverbrauch im H ochofen und die T em peratur
verte ilu n g  vor den Formen.* Koksverbrauch und Tempe
raturgefälle im Hochofen. Kokstemperatur vor Eintritt in die 
Formenebene und vor den Formen. Führung basischer und 
saurer Schlacken. Blasen mit Winddrücken von etwa 4 atü und 
ihr Einfluß auf den Reaktionsablauf im Hochofen, besonders 
auf das Maß der indirekten Reduktion. Vorschläge über die 
Nutzbarmachung der zu erwartenden hohen Gichtdrücke von 
etwa 3 atü. [Hutnik 11 (1939) Nr. 6, S. 285/97.]

Möllerung. Ramm, A. Z usam m en setzu n g  der H ochofen
sch lacke als M itte l zum Berechnen des Möllers.* Vor
schlag einer empirischen Formel zur Darstellung der Abhängigkeit 
der Basizität der Schlacke von ihrem Gehalt an Tonerde und 
Schwefel, von dem Silizium- und Schwefelgehalt des Roheisens und 
vom Schlackengewicht. Hieraus Möglichkeit, für jeden Möllerbe
standteil die zahlenmäßige Kennzeichnung seiner Basizität fest
zustellen, die von den Eigenschaften der anderen Möllerbestandteile 
unabhängig ist. Vorschlag einer Möllerberechnung durch Lösung 
gegebener Gleichungen. [Stal 9 (1939) Nr. 3, S. 13/17.]

Gebläsewind. W indtrocknung im H ochofenw erk der 
W oodward Iron Co., W oodward, Ala. Angaben über die 
Anlage zur Windtrocknung durch Ausfrieren. [Iron Age 143 
(1939) Nr. 23, S. 105 E.]

Roheisen. Smoljanitzki, Ja., und A. Smoljanitzki: F rischen  
des R oheisens durch G ichtstaub.* Feststellung eines Lei
stungsrückganges im Siemens-Martin-Ofen um 10% bei einer 
Erhöhung des Siliziumgehaltes im Roheisen um 0,25% bei 60 bis
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70 % Roheiseneinsatz. Verfahren zur Entfernung von Silizium und 
Mangan aus Roheisen. Vorschlag von Gichtstaub als Frischmittel. 
Herabsetzung des Siliziumgehaltes um 21 bis 54% und des Man- 
gangehaltes um 0,3 bis 1,1% durch Zusatz von 2,5 t Gichtstaub 
auf 50 t Roheisen in der Abstichrinne des Hochofens. [Stal 8
(1938) Nr. 4, S. 11/17.]

Schlackenerzeugnisse. H üttenbim s und K unstbim s als 
zu lässige W ettbew erbsangaben. [Stahl u. Eisen 59 (1939) 
Nr. 22, S. 666.]

Belani, E.: N eue Wege für die Verwendung von H och
ofenschlacken. Verwendung von Schlackensand als Bleicherde 
in der Industrie der Oele, Fette und Wachse, zum Härten von 
Tranen, zur Reinigung von Talg und Schmalz. [Montan. Rdsch. 31
(1939) Nr. 10, S. 303/05.]

Hennenberger, Karl H.: Der Schm elzaufschluß von  
R ohphosphaten mit Sodaschlacke.* Entwicklung. Versuche 
zur Erhöhung der Futterhaltbarkeit. Schaubild der Schmelz
anlage. Dünge versuche. [Stahl u. Eisen 59 (1939) Nr. 22, S. 662/63.] 

Spreither, Franz: B asalt im Schm elztiegel.* Erzeugung 
von Schmelzbasalt. Verschleißfestigkeit von Schmelzbasalt gegen
über Stahlblech. Verbesserung durch Vergüten. Anwendungs
gebiete des Schmelzbasalts. [Dtsch. Techn. 7 (1939) S. 178/80.]

Eisen- und Stahlgießerei.
Metallurgisches. Bailey, G. L.: E influß der, Schm elz

bedingungen auf G aseinschlüsse bei M etallen.* Löslich
keit von Gasen in Metallen, Entstehung von Fehlstellen durch 
Gasausscheidungen. Ursache der Gasaufnahme in Metallen. 
Einfluß der Ofenatmosphäre, Maßnahmen zur Verhütung von 
Gasblasen. Entfernung von Gaseinschlüssen aus dem flüssigen 
Metall. [Foundry Trade J. 60 (1939) Nr. 1193, S. 576 u. 578; 
61 (1939) Nr. 1194, S. 9/10.]

Buzek, Georg, und M. Czyżewski: Höhe des Abbrandes 
beim Schm elzen im K upolofen in A bhängigkeit von 
der Stückgröße des E insatzes.*  Untersuchungen über den 
Einfluß der Stückgröße von Ostrauer Koks auf die Abbrandver
hältnisse bei unveränderter Windmenge und Angleichung der 
Stückgröße der Eisengicht an die des Kokses. Bei Vergrößerung 
der Koksstücke sinkende Schmelzleistung, höherer Kohlenstoff
und Siliziumabbrand und wachsende Schwefelaufnahme des 
Eisens. Einfluß auf Eisen- und Manganabbrand. Verhalten des 
Phosphorgehaltes des Kokses. [Congr. Int. Fond. Pologne. 
Warszawa-Kraków. 8. bis 17. Sept. 1938. Mem. 1. 7 S.]

Modelle und Formerei. Kadleö, Emil, Fachlehrer, Wien: Das 
ABC für den M odellbau. Mit 330 Abb. u. 22 Tab. im Text. 
Berlin: Julius Springer 1939. (63 S.) 8°. 2 J iJ l. (Werkstattbücher 
für Betriebsbeamte, Konstrukteure und Facharbeiter. Hrsg.:
Dr.-Ing. H. Haake. H. 72.) =  B S

Naumann, Fritz, Kassel: H undert K niffe für den prak
tischen  Former. Mit 54 Abb. München (22): Carl Hanser
1939. (92 S.) 8°. 2 JU l. S  B 5

Schmelzöfen. Q ualitätssteigerung und A bbrandver
minderung im K upolofenprozeß.* Beschreibung des Frauen
knecht-Verfahrens zur Windvorwärmung beim Kupolofen durch 
Abzweigung eines Teiles der entstehenden Gichtgase. [Techn. Bl., 
Düsseid., 29 (1939) Nr. 32, S. 394/96.]

Barigozzi, Massimo: D ie G esetze des K up olo fen b etr ie
bes.* Mathematische Zusammenfassung der Beziehungen zwi
schen Ofenleistung, Kokssatz, Windmenge und anderen Betriebs
kennwerten. [Foundry Trade J. 61 (1939) Nr. 1196, S. 41/42.] 

Czyżewski, Mikołaj: B estw ert der W indm enge im
K upolofenbetrieb . Verfahren zur Berechnung der für einen 
Kupolofenbetrieb günstigen Windmenge und des Winddruckes. 
[Foundry Trade J. 61 (1939) Nr. 1195, S. 21/22.]

Dawidowski, R.: Die V orteile der W indvorwärm ung bei 
den K upolöfen.* Verbrennungstemperatur des Kokses. Kupol
ofen mit Windvorwärmung von Schürmann, Griffin Wheel Co. 
in Chicago und R. Dawidowski. [Congr. Int. Fond. Pologne. 
Warszawa-Kraków. 8. bis 17. Sept. 1938. Mem. 6. 6 S.]

Olivo, Mario: N eues K upolofen-Schm elz verfahren zur 
E inhaltung eines gew ünschten  K oh lenstoffgehaltes.*  
Versuchsergebnisse bei verschiedener Betriebsweise desselben 
Kupolofens mit verschiedenen Windmengen und verschiedenen 
Düsenanordnungen. Einfluß der Windvorwärmung auf den Kupol
ofenbetrieb. Beschreibung des neuen Verfahrens. [Congr. Int. 
Fond. Pologne. Warszawa-Kraków. 8. bis 17. Sept. 1938. Mem. 4. 
11 S. Vgl. Foundry Trade J. 60 (1939) Nr. 1182, S. 311/13.]

Samuel, Vaclav: Ostrauer G ießereikoks für K u p ol
öfen.* Eigenschaften der Ostrauer Kohle. Erzeugung von 
Gießereikoks nach besonderem Verfahren. Prüfung und Eigen
schaften des Kokses. [Congr. Int. Fond. Pologne. Warszawa- 
Kraków. 8. bis 17. Sept. 1938. Mem. 23. 6 S.]

Shotton, G. R.: Der Siem ens-M artin-O fen zur H er
ste llu n g  von Temperguß.* Aufbau des Ofens, der Kammern

und der Steuerventile. Zustellung des Ofens. Gaserzeuger. Betrieb 
des Ofens. Schmelzverluste. Brennstoffkosten. Schmelzkosten. 
[Foundry Trade J. 61 (1939) Nr. 1197, S. 58/59; Nr. 1198, S. 79/81.]

Suchanek, R.: E influß  der Koks beschaff enheit auf den 
A ufkohlungsgrad beim Schm elzen im Kupolofen. Sehmelz- 
versuche in Kupolöfen mit verschiedenem Durchmesser. Einfluß 
von Stückgröße, Menge und Reaktionsfähigkeit des Kokses auf 
die Aufkohlung. Größter Einfluß des Verhältnisses zwischen 
Stahlschrott und Roheisen in der Gattierung. [Congr. Int. Fond. 
Pologne. Warszawa-Krakow. 8. bis 17. Sept. 1938. Mem. 8. 5 S.]

Zöller, Wolfgang: E in neues Kupolofenschm elzverfah- 
ren.* Nachteile des üblichen Schmelzens im Kupolofen: Schäd
licher Einfluß des Brennstoffes und der Verbrennungsgase auf das 
Schmelzgut, Erfordernis von Koks bester Güte und Festigkeit. 
Verbesserung des Schmelzverfahrens durch uneingeschränkte Aus
richtung nach den Grundsätzen der Wärmeübertragung. Beschrei
bung der neuen Arbeitsweise und des Ofens. Ergebnisse von 
Schmelzversuchen. [Gießerei 26 (1939) Nr. 13, S. 336/39.]

Hartguß. Bondi, Franco: Fehler an Hartgußrvalzen aus 
Elektroguß.* Fehlguß durch Explosion beim Gießen infolge 
ungeeigneter Formstoffe und ungenügender Trocknung, Risse in 
den Walzen durch Formfehler, ungeeignete Bindungen und falsche 
Gattierungen, Oberflächenfehler, Sprödigkeit der Stoffe und 
ungleichmäßige Härte, Ursachen der Fehler. [Foundry Trade 
J. 61 (1939) Nr. 1197, S. 60/62 u. 68.]

Schleuderguß. Geisler, W. A.: G egenwärtiger Stand der 
Schleudergußherstellung in D eutschland.* Geschichtliche 
Entwicklung. Schleudergußverfahren für Eisen und Eisenlegie
rungen: Briede-de-Lavaud-Verfahren der Vereinigten Stahlwerke 
A.-G. und der Buderus’schen Eisenwerke. Herstellung von Schleu
dergußrohren in wassergekühlten Formen. Verfahren der Hal- 
bergerhütte. Ardelt-Verfahren. Billand-Verfahren. Verfahren 
zur Herstellung von Röhren beliebiger Länge. Herstellung von 
Zylinderbüchsen, Ventilsitzen, Bremstrommeln. Herstellung von 
Verbundguß. Schleuderguß in der Metallgießerei: Verfahren des 
Osnabrücker Kupfer- und Drahtwerkes. Verfahren von Schwietzke. 
Schleuderguß mit senkrechter Drehachse zur Herstellung von 
Ringplatten. [Foundry Trade J. 61 (1939) Nr. 1194, S. 5; Nr. 1195, 
S. 30/32; Nr. 1196, S. 48/50.]

Hurst, J. E.: Schleuderguß von M etall und Legie
rungen.* Beschreibung der verschiedenen Schleudergußverfahren 
zur Herstellung von Rohren, Zylindern und anderen Maschinen
teilen. Anwendung der Schleuderverfahren zur Verfeinerung von 
Roheisen. Ausschleudern von Gasen und Schlackeneinschlüssen. 
[Iron Age 143 (1939) Nr. 26, S. 17/20; 144 (1939) Nr. 1, S. 51/53.]

Stahlerzeugung.
Allgemeines. Bulle, Georg: M öglichkeiten der Leistungs

steigerung in Stahlw erksbetrieben.* Ausweitungsmöglich
keiten für Thomaswerke: Sauerstoffanreicherung des Gebläse
windes oder Windvorwärmung; Abkürzung der Fertigmachzeit 
und Ausbesserungszeiten. Das Thomasverfahren ist das leistungs
starkste unserer Stahlerzeugungsverfahren, daher Schwerpunkt 
möglichst in die Thomaswerke legen! Verbesserung der Leistungs
fähigkeit des Siemens-Martin-Verfahrens. Thomas-Elektro-Du- 
plexverfahren. Wahl des geeignetsten StahlerzeugungsVerfahrens. 
[Stahl u. Eisen 59 (1939) Nr. 28, S. 809/15 (Stahlw.-Aussch. 355).]

Metallurgisches. Tajiri, lichi, und Zen-ichi Shibata: Reduk
tion sg le ich gew ich t von E isen oxyd u l in flüssigem  Eisen 
durch W asserstoff.* Bestimmung der chemo-thermodynami- 
schen Werte von Eisenoxydul bei Temperaturen von 1545 bis 
1700°. Bestimmung des Sauerstoffgehaltes durch das Wasserstoff- 
Reduktions-Verfaliren. Beziehung zwischen Gleichgewichtskon
stante und Temperatur. [Tet.su to Hagane 25 (1939) Nr. 3, 
S. 194/97.]

Umino, Saburo: U eber die H erstellung von Stahl und 
den H eizw ert des B rennstoffes.*  Beziehungen zwischen 
Fassungsvermögen und Ofenleistung aus Angaben über die 
Arbeitsweise von 40-t-Siemens-Martin-Oefen. Vorzüge der Ver
wendung von flüssigem Roheisen. [Tetsu to Hagane 25 (1939) 
Nr. 4, S. 272/91.]

Wentrup, Hanns, und Georg Hieber: Ueber Umsetzungen 
zw ischen A lum inium  und Sauerstoff in Eisenschmelzen.* 
Bisherige Versuche. Versuchsdurchführung. V ersu ch serg eb n isse . 
Berechnungen des Gleichgewichtes zwischen Sauerstoff und Alu
minium in Eisenschmelzen. Versuchsgenauigkeit. Mengen der bei 
Abkühlung ausgeschiedenen Tonerde. Einschlußuntersuchung. 
[Techn. Mitt. Krupp, A: Forsch.-Ber., 2 (1939) Nr. 5, S. 47/58; 
Arch. Eisenhüttenw. 13 (1939/40) Nr. 1, S. 15/20; vgl. Stahl u. 
Eisen 59 (1939) Nr. 30, S. 868.] — Auch Dr.-Ing.-Diss. (Auszug) 
von G. Hieber: Berlin (Techn. Hochschule).

Direkte Stahlerzeugung. Bansen, Hugo: Die Einordnung
des R ennverfahrens in die S to ff-, Energie -und Betriebs
w irtschaft.*  Das Krupp-Rennverfahren als Vorstufe der
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Stahlerzeugung und als Trennungsverfahren für Eisen und Kiesel
säure in sauersten Erzen. Aufrechnung der Kostenfolge vom 
Roherz bis zum Rohstahl als Mittel zur Wahl des wirtschaftlichsten 
Gewinnungsverfahrens. Stoff-, energie- und betriebswirtschaft
licher Vergleich des Rennverfahrens mit anderen Verhüttungs
verfah ren  für Salzgitter-Erz. [Stahl u. Eisen 59 (1939) Xr. 27, 
S. 785 90 (Hoohofenausseh. 184).]

Tischbein, Ju .: G r u n d s ä tz l i c h e  F ra g e n  d e r  u n m i t t e l 
baren G e w in n u n g  v o n  E is e n  a u s  E rz.*  Physikalisch- 
chemische Bedingungen der R eduktion von Eisenoxyden und 
anderer Elemente. R eduktionsarten und -geschwindigkeit. R edu
zierende Mittel. Unm ittelbare Reduktion. [S tal 9 (1939) Xr. 2. 
S. 6 12.]

Slemens-Martin-Verfahren. B ib l io g r a p h v  on th e  p h v s i-  
cal c h e m is try  of th e  o p e n - h e a r th  p ro e e ss . (Covering the 
period 1920— 1937.) Prepared by the Library and Information 
Department of the  Iron and Steel Institu te.) London (S. W. 1. 
4 Grosvenor Gardens): The Iron and Steel In stitu te  1938. (S. 545 
bis609.) 8*. sh 2 6 d, für Mitglieder des Institu te  sh 1 - .  (Biblio- 
graphieal Series [of] the Iron and Steel Institu te . Xo. 8.) 5  B S

X e u e ru n g e n  im  a m e r ik a n is c h e n  S ie m e n s -M a r t in -  
Betrieb.* Sicherheit in Siemens-Martin-Betrieben. Besondere 
Aufmerksamkeit wird den Arbeiten in der Gießgrube zugewendet. 
Anwendung von Magnesit und Chrom-Magnesit für Herdzustel- 
lung. Entwicklung der feuerfesten Steine für den Siemens-Martin- 
Ofen. Beeinflussung der Stahlgüte durch die Roheisen beschaffen - 
heit. Bestimmte Zusammensetzung der Endschlacke erforderlich. 
Hochsiliziumhaltiges Roheisen ergibt große Schlackenmenge. 
Anforderungen des Siemens-Martin-Ofens an den Hochofen. 
Heißes Eisen, gleichmäßige Roheisenzusammensetzung, niedriger 
Mangan-, Phosphor- und Schwefelgehalt, gleichmäßiger Silizium
gehalt. Vor- und Xachteile der Gießpfannen vom Mischertvp mit 
125 bis 175 t Inhalt. Roheisen für Liuplexvormetall. W irtschaft
lichkeit. Vor- und Xachteile der Verwendung von Siemens-Martin- 
Schlacke im Hochofen. Beschreibung und Arbeitsweise eines 
basischen 700-kg-Versuchs-Siemens-Martin-Ofens m it R ekupera
tor- und Xaturgasbeheizung. Selbstschreibende optische Tempe
raturmessung mittels eines Strahlrohres. Hilfsschlackenkammer 
beim Siemens-Martin-Ofen. Angaben von 29 Stahlwerken über 
angewandten Brennstoff, Stirnwand und Brenner. 110-t-Siemens- 
Martin-Ofen ohne Vorderwand und mit Hängegewölbe. Teleskop- 
artige Beschickungsvorrichtung. Desoxydationsmittel und Beein
flussung der Korngröße durch die Desoxydation. Sehlac-kengleieh- 
gewic-ht im System C a0-F e0-S i02. Ueberwaehung des Eisenoxy
dulgehaltes der Schlacke. Restm etalle im Siemens-Martin-Stahl 
verschiedener Stahlwerke während der letzten zehn .Jahre. [Proc. 
Open-Hearth Steel Conference. Amer. Inst. min. metallurg. Engrs. 
1939. 278 S.]

Elektrostahl. Tschuiko, X .: V e r h a l t e n  d es W a s s e r s to f f s  
beim E le k tr o s ta h ls c h m e lz e n .*  Wasserstoffgehalte von 
Stahlbädern während des Schmelzverlaufs. Es wird empfohlen, 
zur Verringerung des W asserstoffgehaltes im Stahl niehtgebrann- 
ten Kalk zuzusetzen, wodurch der Partialdruck des Wasserdampfes 
im Ofen verringert wird. Im  Siemens-Martin-Ofen soll die Behei
zung mit wasserstoffarmen Brennstoffen, wie Kohlenstaub, vor
genommen werden. [S tal 8 (1938) Xr. 11, S. 36 40; Teori. prakt. 
met. 9 (1938) Xr. 7 8, S. 48 .55.]

Gießen. Gregory, E .: V o rk o m m e n . H e r k u n f t  u n d  E n t 
deckung von  R is se n  u n d  F e h le r n  im  S ta h l .  Betrachtungen 
über Risse und FehlsteUen, die ihren Ursprung im Stahlerzeu
gungsverfahren und in den Stahlblöcken haben. [Engng. Inspection 
5 (1939) Jan.-M ärz. S. 4 14; nach Bull. Iron Steel Inst. 1939. 
Xr. 42, S. 81 A.]

Ritts, Fred M.: L u n k e rp u lv e r .*  Xeues Lunkerpulver der 
Firma Armstrong Cork Co., Lancaster, Pa ., das Korkschnitzel 
enthält. Auf den Blockkopf wird bis zu 100 mm dieses Pulvers 
aufgegeben. Ein 4-t-Bloek wird bei 50 mm Pulverauflage 65 min 
offengehalten gegen 12 min bei Sandabdeckung. Besseres Aus
bringen. [Steel 104 (1939) Xr. 22, S. 46 u. 61.]

Scheinin, B .: G u ß e is e n k o k i l le n  f ü r  S ta h lb lö c k e .*  Zu
sammenstellung von Schrifttum sangaben über Zusammensetzung, 
Herstellung und H altbarkeit von Blockformen un ter verschiedenen 
Betriebsbedingungen. [S ta l 8 (1938) Xr. 5, S. 42 47.]

F  errolegierungen.
Einzelerzeugnisse. W oronin, W., K. Spelti und S. Musy- 

kansky: E rz e u g u n g  v o n  F e r r o s i l iz iu m  im  H o c h o fe n  m it  
930 m5 I n h a lt .*  Hochofen Xr. 2 des Woroschilow-Werkes beim 
Lebergang auf Erzeugung von Ferrosilizium . Zusammensetzung 
des Möllers. Ofengang. Ferrosiliziumverluste in den Pfannen und 
der Gießmaschine. Selbstkostenberechnung für Ferrosilizium. 
Anblasen des Ofens. [S tal 9 (1939) Xr. 2, S. 1 6 .]

Sonstiges. Beljakowa, E ., A. K om ar und W. Michailow: 
R ö n tg e n o g ra p h is e h e  U n te r s u c h u n g  v o n  S to f f e n ,  d ie

bei R eduktion  von T itand ioxyd  entstehen.* Versuche zur 
Reduktion von Titandioxyd mit Wasserstoff und Kohlenstoff bei 
Temperaturen zwischen 1200 und 1500°. Durch Reduktion mit 
Wasserstoff entsteht Ti20 , und bei 1500° auch TiO. [MetaUurg 14 
(1939) Xr. 4 5, S. 23 25.]

Metalle und Legierungen.
Sonstige Einzelerzeugnisse. A lum inium -Taschenbuch. 

8. Aufl. Ergänzter Xeudruck. Hrsg.: Aluminium-Zentrale. G. m.
b. H. (Mit vielen Abb. u. Zahlentaf. im Text.) Berlin (W 50): 
Aluminium-Zentrale, Abt. Verlag, 1939. (XVTII. 377 S.) 8°. 
Geb. f. d. Inland 2,50 J .K ,  f. d. Ausland 5 J U (. S  B S

Verarbeitung des Stahles.
Allgemeines. M eßgeräte zum U eberwaehen des W al

zens.* Drehzahlgeber. Leistungsmesser. Dicken- und Tempera
turmeßgeräte. Walzdruckmesser. [Steel 105 (1939) Xr. 1. S. 52 54.] 

Krämer, W.: Der Schleuderguß für B andeisen , S tr e i
fenblech  usw.* HersteUung vonHohlzylindem nach dem Schleu
dergußverfahren, die entweder flachgedrückt und ausgewalzt oder 
aufgeschnitten und dann ausgewalzt werden nach verschiedenen 
Verfahren, z. B. durch endloses Auswalzen, das beschrieben wird. 
[Kalt-Walz-Welt 1939, Xr. 6, S. 41 43 ]

Walzwerksanlagen. Peters, Fred P.: G eschlossene Lager 
mit U m laufschm ierung der Bauart Morgoil für W alz
werke.* Beschreibung der Einzelheiten und Arbeitsweise sowie 
Kraft verbrauch der geschlossenen Walzenzapfenlager der Bauart 
Morgoil. [Metals & Alloys 10 (1939) Xr. 6, S. 164 69 u. 196.] 

Walzwerkszubehör. Breetz, H. G.: E lek trische A ntriebe  
für H eiß eisen -S ch litten sägen .*  Antrieb für Sägeblatt und 
Sägenrahmen. [AEG-Mitt. 1939, Xr. 7, S. 342 47.]

Grüner, Paul: Zur B erechnung von W alzenständern.*  
Ermittlung des tatsächlichen Spannungsverlaufes und der Ein
spannmomente der einzelnen Rahmenabschnitte des Walzen
ständers durch Rechnung und zeichnerisches Verfahren. Berück
sichtigung der Aenderung des Trägheitsmomentes bei der Momen- 
tenlinie durch Querschnittsänderungen des Rahmens. Annähe
rung der neutralen Faser an die gezogene Faser. Sehaubilder vom 
Verlauf der Spannungen in geschlossenen und offenen Walzen- 
ständem und Schlußfolgerungen für den Entwurf neuer Ständer. 
[Stahl u. Eisen 59 (1939) Xr. 29, S. 833 41 (Walzw.-Aussch. 153).] 

Walzwerksöfen. Biliński, Ludwik: D ie B eh e izu n g h ü tten 
m ännischer Oefen mit Koks- und Gichtgas.* Strah
lungsintensität der Abgase ans Koks-, Generator- und Gichtgas
feuerungen bei verschiedener Temperatur und Flammendic-ke. 
Folgerungen für die Ofenbauart, vor allem auf die freie Gewölbe
höhe. Zweigasbetrieb an Stelle des bekannten Mischgasbetriebes, 
bei dem den höheren Temperaturbereichen das hochwertige Gas. 
z. B. Koksgas oder Mischgas, den tieferen Temperaturbereichen, 
z. B. der Seitenbeheizung, ab Ofenmitte das Armgas zugeführt 
wird. Sparsamer Koksgasverbrauch je t Wärmgut. Vorteile einer 
solchen Beheizung beim Anwärmen empfindlicher Stähle. [Hutnik 
11 (1939) Xr. 6, S. 297 303.]

Hawk, E. A., und M. P. Borns: X eu ze itlich er  T ie fo fen 
bau und -betrieb  bei den F a irfie ld  W orks der T ennessee  
Coal, Iron and R ailroad Co.* Geschichtlicher Ueberbliek über 
die Entwicklung des Tiefofens. Allgemeine Beschreibung der 
Tiefofenanlage. Besondere Beschreibung der aus drei Reihen zu 
je zwei Zellen bestehenden, von unten mit Koksofengas beheizten 
Rekuperativ-Tiefofenanlage. Die ZeUen haben 4,6 4,6 m- Quer
schnittsfläche für 16 Blöcke von 610x610 mm2 oder 12 Blöcke von 
610x915 mm- oder 8 Blöcke von 610x1220 mm2. Beschreibung 
der Regelvorrichtungen und der Arbeitsweise sowie Angaben über 
Wärmeverbrauch. [Iron Steel Engr. 16 (1939) Xr. 6, S. 32 43.] 

Schmieden. Rathmann, Walter G.: Z eitbestim m ung für 
ein fache Schm iedearbeiten.* Formel für einen Weg zur ein
heitlichen Zeitermittlung von einfachen Schmiedearbeiten. Zeit
tafeln zur Vereinfachung der Bestimmung von Haupt- und 
Xebenzeiten. [Masch.-Bau Betrieb 18 (1939) Xr. 13 14, S. 356.] 

Sonstiges. Grdina, Ju., und E. Frolow: B lock loses W alzen  
von flü ssigem  Stahl.* Beschreibung einer Versuchsanlage und 
eines Entwurfes einer Einrichtung zum blocklosen Walzen von 
flüssigem Stahl. [Stal 9 (1939) Xr. 4 5, S. 42 44.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.
Kaltwalzen. Xädai, A.: K raftbedarf beim W alzen von  

B andblech unter Zug.* Untersuchung des Einflusses von Zug
oder Gegenzughaspeln auf den Walzdruck und Entwicklung einer 
Theorie für den Walzvorgang unter Zug, die an Beispielen erläutert 
wird. [J. applied. Mech. 6 (1939) Xr. 2, S. A-54 A-62.]

Ziehen und Tiefziehen. Schwier, Fritz: E rhöhte Z ieh 
gesch w in d igk eit und T em peratur beim  Z iehen von  
Stahldraht.* Ergebnisse von Versuchen zum Ermitteln des 
Einflusses erhöhter Ziehgeschwindigkeit und der Ziehtemperatur
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a u f  den  K ra f t-  u n d  A rb e its b e d a rf  sow ie a u f  d ie  E ig en sc h af ten , d ie  
zeigen , d a ß  e rh ö h te  Z ieh g esch w in d ig k e it v e rm in d e r te n  Z ie h k ra f t
b e d a r f  m it  s ich  b r in g t ,  w obei e ine  g e rin g e  F e s tig k e itss te ig e ru n g  
e in t r i t t ,  w ä h re n d  d ie  ü b rig e n  E ig e n s c h a f te n  u n v e rä n d e r t  b le iben . 
[F e lte n  & G u illeau m e  C arlsw e rk -R d sch . 1939, N r. 25, S. 11 /19 .] 

Sonstiges. L o b eck , A u g u s t :  G l e i c h z e i t i g e s  S c h n e i d e n  
u n d  E c k e n a b r u n d e n  v o n  F l a c h l a s c h e n . *  [S ta h l u . E ise n  59 
(1939) N r .  29, S. 847.]

Schneiden, Schweißen und Löten.
Allgem eines. W a n d e lt, M ., R e ic h s v e rb a n d  d e r  T ech n isch en  

T Jeberw achungs-V ereine, B e r lin : R i c h t l i n i e n  f ü r  d i e  A u s b i l 
d u n g  u n d  P r ü f u n g  v o n  K e s s e l s c h w e i ß e r n .  M im ste r ia le rlaß  
des R e ich sw irtsc h a f tsm in is te rs  v o m  30. N o v e m b er 1938. (M it 
3 T e x ta b b .)  B erlin  [1939]: T ech n isch e r V erlag  d e r  B u ch - u n d  
T iefd ru ck -G es . m . b . H . (20 S .) 8 °. 0 ,3 0 J?JT. [B ezu g sste lle : 
R e ic h s v e rb a n d  d e r  T ech n isch en  U eb erw ach u n g s-V ere in e , E . V ., 
B e r lin -G ru n ew a ld , H a g e n s tra ß e  56.] A us N r. 7 (des J g s .  1939) 
d e r  Z e its c h rif t „ D ie  W ä rm e “  v o m  18. F e b ru a r  1939. S  B  S  

P o r te v in , A lb e r t:  E i n s t u r z  d e r  B r ü c k e  ü b e r  d e n  A l b e r t -  
K a n a l  b e i  H a s s e l t . *  Z u sch rift ü b e r  m ög liche  U rsac h e n  des 
E in s tu rze s . [M etal P ro g r. 35 (1939) N r . 5, S. 491 /92 .]

W h itm e r, V . W .: N e u e r e  M e t h o d e n  i n  d e r  S c h w e i ß u n g  
v o n  r o s t f r e i e n  S t ä h l e n .  G ru n d la g e n  d e r  S ch w eiß u n g  n ic h t 
ro s te n d e r  S tä h le . B e d e u tu n g  d e r  K a rb id a u ss c h e id u n g  n e b en  d e r 
N a h t  u n d  B ese itig u n g  d e r  d a ra u s  e n ts te h e n d e n  S ch w ie rig k e iten . 
S ch w e iß v erfah ren  u n d  S ch w eißw erksto ffe  fü r  d ie  v e rsch ie d e n e n  
S tä h le  u n d  A nw en d u n g sg eb ie te . [S h e e t M eta l In d .  12 (1938) 
S. 1299 /1302 ; n a ch  C hem . Zbl. 110 (1939) I I ,  N r. 5, S. 1162 /63 .] 

Schneiden. S p ra rag en , W ., u n d  G. E . C lau ssen : S a u e r s t o f f 
s c h n e i d e n  v o n  S t a h l .  I .  M e c h a n i s c h e  E i g e n s c h a f t e n  
u n d  M e t a l l u r g i e .  E i n e  S c h r i f t t u m s ü b e r s i c h t  b i s  z u m
1. J a n u a r  1 9 3 9 . E in flu ß  des S a u e rs to ffsch n e id en s  a u f  d ie  
F e s tig k e itse ig en sch a ften  v o n  n ic h tle g ie r te n  S tä h le n . E in w irk u n g  
v o n  P , S, N , A l, M o, Si, M n, N i, Cr, V , C u  u n d  W  a u f d a s  V e rh a lte n  
d e r  S tä h le  b e im  B re n n sch n e id en . [W eid . J .  18 (1939) N r .  7 
(S u p p l . : E n g n g . F o u n d . W eid . R es . C om .) S. 217 /48 .]

Preßschweißen. V e r s c h w e i ß t e  S c h i e n e n s t ö ß e  b e i  e i n e r  
a m e r i k a n i s c h e n  E i s e n b a h n .  P reß sc h w e iß u n g  v o n  S ch ienen , 
w obei e in  v ie r te ilig e r  A u to g e n b re n n e r  a ls  W ärm e q u e lle  d ie n t .  
D u rc h fü h ru n g  d e r  S ch w eiß u n g  u n d  A n g a b e  d e r  e rz ie lten  G ü te 
w e rte . [G le is te ch n . F a h rb a h n b a u  15 (1939) N r. 9 /1 0 , S. 8 6 /8 7 ; 
n a c h  K r i t .  S ch n e llb e r. S ch w eiß tech n . 7 (1939) N r. 6 , S . 2.]

L a n g u ep in , J . - E . :  U n t e r s u c h u n g e n  a n  w i d e r s t a n d s 
g e s c h w e i ß t e n  S c h ie n e n .*  E in flu ß  d e r  S c h w e iß b ed in g u n g en , 
v o r  a llem  d e r  V o rw ärm u n g  u n d  S ta u c h g e sc h w in d ig k e it a m  E n d e  
des S ch w eißvorganges  a u f  d ie  S ch lag b ieg efes tig k e it. Z w eckm äß ige  
S te u e ru n g  d e r  S chw eißm asch ine . [IV . I n t .  S c h ie n e n tag u n g . 
D üsse ldo rf. 19. b is  22. S ep t. 1938. D ü sse ld o rf 1939. S. 183 /88 .] 

Gasschm elzschweißen. D ü m p e lm a n n , R .:  D ie  E n t w i c k 
l u n g  d e r  a u t o g e n e n  S c h i e n e n s t o ß s c h w e i ß u n g . *  G efüge 
u n d  H ä r te  v o n  g assch m elzg esch w eiß ten  V e rb u n d g u ß sc h ie n e n . 
E rg eb n isse  e in ige r B iegew echse lversuche  a n  a u to g e n  m it  v e rsch ie 
den en  D rä h te n  g esch w eiß ten  S ch ienen . [IV . I n t .  S c h ie n en tag u n g . 
D üsse ldo rf. 19. b is  22. S ep t. 1938. D ü sse ld o rf 1939. S. 198 /201 .] 

E llis , G. C .: S c h w e i ß e n  n a c h  d e m  L i n d e - V e r f a h r e n .  
N eu es  G assch m elzsch w eiß -V erfah ren  d e r  L in d e  A ir P r o d u c ts  of 
A m erica , be i d em  u n te r  V erw en d u n g  eines b e so n d e re n  M eh rfach 
b re n n e n s  m it  A z e ty len ü b e rsc h u ß  g e a rb e i te t  w ird . N ied rig e  
S c h w e iß te m p e ra tu r , Z e it- u n d  G a se rsp arn isse . S te ig e ru n g  d e r  
S ch w eißgeschw ind igkeit. [M od. E n g r . 12 (1938) S. 287 u . 2 8 9 /9 3 ; 
n a c h  C hem . Z b l. 110 (1939) I I ,  N r. 4, S. 938.]

Elektroschm elzschw eißen. G a rd n e r, E . P . S . : W i r k s a m e  
U e b e r w a c h u n g  d e r  F e s t i g k e i t  u n d  F e h l e r f r e i h e i t  v o n  
K e h l n ä h t e n  d u r c h  V o r s c h r i f t e n  f ü r  d a s  S c h w e i ß v e r 
f a h r e n .*  U m fan g re ich e  V ersu ch e  ü b e r  d ie  B ez ieh u n g en  zw ischen  
E le k tro d e n -D m r. —  6,25 b is  9 ,6  m m  — , E le k tro d e n fü h ru n g , 
S ch w e iß s tro m stä rk e  u n d  -a r t ,  S c h w e iß rau p en h ö h e  u n d  W u rz e l
e in b ra n d  be i F la n k e n k e h ln ä h te n  a n  T -fö rm ig en  .P ro b e n  a u s
12,5 m m  d ick e n  B lech en . E in flu ß  des Z u r ich ten s  d e r  z u  v e rsch w e i
ß e n d en  S ta h lb le c h e , d e r  B lech d ick e  —  6,25 b is 25 m m  u n d  d e r
E le k tro d e n a r t .  D e r  E in flu ß  des W u rz e le in b ran d e s  a u f  d ie  s ta t isc h e  
F e s tig k e it  v o n  F la n k e n - u n d  S tim k e h ln ä h te n . A llgem eine  S c h lu ß 
fo lg e ru n g e n  a u s  d en  V ersu ch en . [Q u a r t .  T ra n s . In s t .  W eid . 2
(1939) N r. 2, S. 69 /85 .]

H a fe rg u t,  G eo rg : E i n  n e u e s  a u t o m a t i s c h e s  L i e h t  b o g e n 
s c h w e i ß  v e r f a h r e n  b e s o n d e r e r  E i n f a c h h e i t . *  B ei d em  E lin - 
H a fe rg u t-V e rfa h re n  w erd en  u m m a n te lte  S c h w e iß d rä h te  d u rc h  
K u p fe rb a c k e n  ih re r  L ä n g e  n a c h  in  d ie  S c h w e iß n a h t e in g e d rü c k t 
u n d  v e rsch w e iß t. [E lek tro sch w e iß g . 10 (1939) N r. 7, S. 126 /28 .] 

Auftragschw eißen. C ornelius, H ., u n d  K . F a h s e l:  U e b e r  d i e  
H ä r t u n g  v o n  M a n g a n s t ä h l e n  b e i  d e r  A u f t r a g s c h w e i 
ß u n g .*  U n te rs u c h u n g e n  ü b e r  L ag e  d e r  a -y -U m w a n d lu n g s tem - 
p e ra tu re n  b e i S tä h le n  m it  0 ,05  b is 0 ,04  %  C u n d  0 ,2  b is  3 ,5  ° 0 M n.

H ä r te  d e r  w ä rm e b e e in f lu ß te n  Z onen  d iese r S tä h le  bei Auflegen 
e in e r  bzw . zw ei S c h w e iß ra u p en  a u f  10 m m  d icke B leche; Einfluß 
d e r  O fe n a b k ü h lu n g , Oel- o d e r  W asse rab sc h reck u n g  u n d  N orm al
g lü h u n g  n a c h  d e m  S ch w eiß en . B iegew inkel bei Kerbbiegever- 
su ch e n  u n d  S tre c k g re n z e n v e rh ä ltn is  d e r  geschw eiß ten  Proben. 
R ü c k sch lü sse  a u f  d ie  fü r  S ch m elzsch w eiß u n g  höchstzulässigen 
G e h a lte  a n  K o h le n s to ff  u n d  M an g a n . [E lek tro sch w eiß g . 10 (1939) 
N r. 6 . S. 1 0 6 /1 2 ; N r. 7, S. 132 /35 .]

Eigenschaften  und A nw endung des Schweißens. A lbers, K urt: 
Z u r  F r a g e  d e r  S c h w e i ß u n g  d e s  B a u s t a h l s  S t  52 im  S t a h l 
b a u .*  V e rrin g e ru n g  d e r  F o rm ä n d e ru n g s fä h ig k e it  beim  Schweißen 
d ic k e r  P ro file  a u s  S t  52, v e rb u n d e n  m it  e in e r F es tigke itsver
m in d e ru n g . V e rh a lte n  v o n  L ä n g ssc h w e iß n ä h ten . U rsachen  für 
d a s  u n g ü n s tig e  V e rh a lte n  s in d  A u fh ä r tu n g  u n d  K a ltre c k u n g  in der 
N a h tz o n e , S c h ru m p fsp a n n u n g e n  u n d  K e rb em p fin d lich k e it. F o r
d e ru n g e n  fü r  d ie  S ic h e rh e it u n d  M a ß n a h m e n  z u r  V erm eidung der 
S ch äd en . [T ech n . Z b l. p r a k t .  M e ta llb e a rb . 49 (1939) N r. 13/14 
S. 531 /33 .]

B en esch , F r a n z :  U n g l e i c h m ä ß i g k e i t e n  d e r  S c h ie n e n 
s c h w e i ß u n g .*  G e fü g e au sb ild u n g  in  u n d  u m  die  Schweißstellen 
v o n  th e rm it- ,  a u to g e n -, lic h tb o g e n - u n d  w iderstandsgeschw eiß ten  
S ch ien en . [IV . I n t .  S c h ie n e n tag u n g . D ü sse ld o rf. 19. bis 22. Sept.
1938. D ü sse ld o rf 1939. S. 2 0 2 /0 7 .]

C sillery , D . v ., u n d  L . P e te r :  V e r g l e i c h e n d e  U n t e r 
s u c h u n g  h a n d g e f ü h r t  o d e r  a u t o m a t i s c h  e l e k t r i s c h  g e 
s c h w e i ß t e r  h a r t e r  S c h i e n e n s t ä h l e . *  Z ugfestigke it, S treck
g renze, D e h n u n g , E in sc h n ü ru n g , K erb sch lag zäh ig k e it, Biege
w e ch se lfe s tig k e it, H ä r te  u n d  G efüge v o n  w iderstandsgeschw eißten  
S ch ien en  m it  0 ,4  %  C u n d  0 ,8  %  M n bzw . m it 0 ,5  %  C und
1,1 %  M n sow ie v o n  S c h ien e n  m it  0 ,55  %  C u n d  0,9 %  Mn, die im 
e le k tr isc h e n  L ic h tb o g e n  m it  v e rsch ie d e n e n  n a c k te n  u n d  um hüllten 
D rä h te n  v e rs c h w e iß t w o rd e n  w a re n . V o rsch lag  e ines geschweißten 
S c h ie n e n sto ß e s  m it  s c h ru m p fe n d e r  S oh len lasche . [IV . In t. 
S c h ie n e n tag u n g . D ü sse ld o rf. 19. b is 22. S ep t. 1938. Düsseldorf
1939. S. 189 /97 .]

H o ri, Sozi, u n d  H id e k it i  O h a s i: E l e k t r i s c h e  P u n k t 
s c h w e i ß u n g  v o n  a u s t e n i t i s c h e n  n i c h t r o s t e n d e n  S t a h l 
b l e c h e n .  E i n f l u ß  v o n  S i l i z i u m - ,  T i t a n - ,  M o ly b d ä n -  u n d  
N i o b - G e h a l t e n  im  S t a h l  a u f  d i e  E i g e n s c h a f t e n  de r 
g e s c h w e i ß t e n  T e i l e .  W irk u n g  v e rsc h ie d e n e r E lektrodendrücke 
w ä h re n d  d e s  S ch w eiß en s  u n d  v e rb ra u c h te r  e lek trisch e r Energie 
a u f  d ie  S c h e rfe s tig k e it d e r  S chw eiße. P rü fu n g  d e r  Schweiße auf 
H ä r te ,  F e s tig k e itse ig e n sc h a f te n , G rob - u n d  Feingefüge , Gasblasen 
u n d  K o rro s io n s w id e rs ta n d . [T e tsu  to  H a g a n e  24 (1938) S. 720/29; 
n a c h  C hem . A b s tr . 33 (1939) N r. 13, Sp . 4947 /48 .]

J u p p ,  W m . B .: G e s c h w e i ß t e  S c h i f f e  v o m  B l i c k p u n k t  
d e s  S c h i f f s e i g e n t ü m e r s . *  A ls V o rte ile  g eschw eiß ter Schiffe 
w e rd e n  a n g e g e b e n : G le iche  A n sc h a ffu n g sk o s ten  w ie fü r  genietete 
S ch iffe , g le iche  o d e r  k ü rz e re  L ie fe rze it, V e rm in d e ru n g  des Ge
w ich te s  d e s  S c h iffsru m p fe s , w en ig e r h äu fig e  A usbesserungen für 
k le in e re  S c h iffs ru m p fsc h ä d e n , 5 %  B re n n s to ffe rsp a rn is , 50 % Ver
m in d e ru n g  in  d e n  K o s te n  fü r  E r h a l tu n g  des Sehiffsrumpfes. 
[W eid . J .  18 (1939) N r. 5, S. 281 /83 .]

S ch o e n m a k er , P . ,  u n d  F r .  G . D e  R o o y : N e u z e i t l i c h e  V e r
f a h r e n  u n d  n e u z e i t l i c h e  S t ä h l e  i n  g e s c h w e i ß t e n  S c h if f 
b a u t e n .*  E le k tr isc h e s  S c h w e iß en  v o n  S tä h le n  m it  hoher Zug
fe s tig k e it.  S c h w e iß v e rb in d u n g e n  im  S ch iffb au . Beispiele für die 
V erw en d u n g  v o n  S ta h l  m it  h o h e r  Z u g fe s tig k e it im  Schiffbau seit 
1937 b is h e u te .  V o rte ile  des  S ch w e iß en s  g eg en ü b e r dem  Nieten 
u n d  V o rte ile  be i A n w e n d e n  v o n  S tä h le n  m it  h o h e r Zugfestigkeit 
g e g en ü b e r g ew ö h n lich em  S ta h l.  [W eid . J .  18 (1939) Nr. 5, 
S . 273 /76 .]

T u laez , P . :  D ie  w i c h t i g s t e n  G e s i c h t s p u n k t e  f ü r  die 
t e c h n i s c h e  u n d  w i r t s c h a f t l i c h e  B e  w e r t u n g  d e r  S c h ie n e n 
s t o ß s c h w e i ß u n g . *  V erg le ich  d e r  T h e rm it- , G asschm elz-, Licht
b ogen- u n d  W id e rs ta n d s sc h w e iß u n g  n a c h  Festigkeitseigenschaften  
d e r  S tö ß e , n a c h  A n w e n d b a rk e it  a u c h  a u f  d e r  S treck e  und  nach 
K o s ten . [IV . I n t .  S c h ie n e n ta g u n g . D ü sse ld o rf. 19. bis 22. Sept.
1938. D ü sse ld o rf  1939. S. 21 3 /1 8 .]

W a t tm a n n ,  J o h n :  A l u m i n o t h e r m i s c h e  S c h w e iß u n g  im 
L a n g s c h i e n e n b a u  u n d  im  l ü c k e n l o s e n  G le is .*  Therm it
sch w e iß u n g  k o h le n s to ffre ic h e r  S c h ien en k ö p fe . V erschw eißen alter 
S ch ien en  n a ch  d ie sem  V e rfa h re n . V or- u n d  N a ch te ile  des lücken
los g e sc h w e iß te n  G leises. V e rh in d e ru n g  d e r  G leisverw erfung und 
V e rla g e ru n g  lü c k e n lo se r  G leise . [ IV . I n t .  S c h ien en tag u n g . Düssel
d o rf . 19. b is 22. S e p t.  1938. D ü sse ld o rf 1939. S. 175/82.]

Prüfverfah ren  von Schw eiß- und Lötverbindungen. Nemesdy- 
N e incsek , J . :  U e b e r  e i n h e i t l i c h e  B e d in g u n g e n  f ü r  P r ü fu n g  
u n d  A b n a h m e  g e s c h w e i ß t e r  S c h i e n e n s t ö ß e .  Vorschlag, die 
F e s tig k e itse ig e n sc h a f te n  v o n  S c h w e iß v e rb in d u n g e n  in  H undert
te ile n  d e r  F e s tig k e itse ig e n sc h a f te n  d e s  G rundw erksto ffes anzu
g eben . D e r s ta t is c h e  B ie g ev e rsu c h  wdrd fü r  d ie  A bnahm eprüfung 
b e k a n n te r  S c h ie n e n sc h w eiß u n g en  a ls  a u s re ic h e n d  angesehen. Bei 
Biegewechselversuchen so ll n ic h t  d ie  ü b lic h e  W öh ler-K urve  auf
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genom m en w erden , s o n d e rn  d ie  B e a n s p ru c h u n g  b e i d e rse lb en  
Probe ä h n lic h  d e n  B e tr ie b s la s te n  g e w ec h se lt w e rd e n . [IV . I n t .  
Sch ie n e n ta g u n g . D ü sse ld o rf. 19. b is  22. S e p t.  1938. D ü sse l
dorf 1939. S. 208 /12 .]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz.
Verzinken. M ai, A .: V e r s c h i e d e n e  V e r f a h r e n  z u r  V e r 

z in k u n g  v o n  K l e i n -  u n d  K l e i n s t e i s e n t e i l e n .  [D ra h tw e lt  32
(1939) N r. 24, S. 3 5 1 /5 2 ; N r . 25, S. 3 0 5 /6 6 .]

W ogrinz, A .: D ie  U n t e r s u c h u n g  g a l v a n o t e c h n i s c h e r  
Z in k b ä d e r .  B esch re ib u n g  d e s  V e rfa h re n s . [D ra h tw e lt  32 (1939) 
Nr. 26, S. 375 /76 .]

Anstriche. D i c k e  u n d  K o n s i s t e n z  d e r  S c h u t z s c h i c h 
ten .*  N ach  E rg eb n issen  v o n  L a n g z e itv e rsu c h e n  d e s  h o llä n d isch e n  
K orrosionsausschusses b e im  Z e n tr a l in s t i tu t  fü r  M a te ria lp rü fu n g  
hängt d e r S ch u tz  des  S ta h le s  in  f re ie r  L u f t  d u rc h  e in en  F a r b 
anstrich s ta rk  v on  d e r  D ick e  d e r  S c h ic h t u n d  d ie  D icke  d e r  S c h ic h t 
von der K o n sis ten z  des  A n s tr ic h s  a b . P rü fu n g  v o n  A n s tr ic h e n  
(Mennige m it ro h e m  L e in ö l, E is e n o x y d  m i t  g e k o c h te m  L e inö l, 
Mischung au s  E ise n o x y d  u n d  Z in k c h ro m a t m i t  ro h e m  L e in ö l) a u f  
ihre K onsistenz. [ J o u rn é e s  d e  la  L u t te  c o n tre  la  C o rro sio n . P a r is . 
19. bis 24. N o v e m b er 1938. P a r is  1939. S . 4 1 5 /2 2 . V gl. S ta h l
u. Eisen 59 (1939) S. 826.]

H udson , J .  C .: S c h u t z  v o n  S t a h l  g e g e n  a t m o s p h ä 
r is c h e  K o r r o s i o n  d u r c h  F a r b a n s t r i c h e . *  A n w eisu n g en  fü r  
das A ufbringen  v o n  F a rb a n s tr ic h e n  d e s  P r o te c t iv e  C o a tin g s  S ub- 
Com m ittee of th e  C o rro s io n  C o m m itte e  o f th e  I r o n  a n d  S te e l 
In s titu te . Teilw eises E n t r o s te n  des  S ta h le s  u n g e e ig n e t. A b w itte rn  
der W alzh a u t w ird  n ic h t  em p fo h le n . L e b e n sd a u e r  d e r  F a r b 
anstriche is t d u rc h  g e e ig n e te  Z u s a m m e n se tz u n g  (W a h l b e s tim m te r  
K unstharze  u n d  Oele) zu  e rh ö h e n . [ J o u rn é e s  d e  la  L u t te  c o n tre  la  
Corrosion. P a ris . 19. b is  24. N o v e m b e r  1938. P a r is  1939. 
S. 407/14. V gl. S ta h l u . E is e n  59 (1939) S. 825.]

Um wicklungen und Auskleidungen. N e u e s  V e r f a h r e n  
z u m  A u s k l e i d e n  v o n  B e i z b e h ä l t e r n .  A u sk le id u n g  d e r 
Behälter e rfo lg t m i t  e in e r  e tw a  0 ,25  b is  1 m m  s ta r k e n  S c h u tz 
schicht aus  c h lo rie r te m  G u m m i „ D e te l“  d e r  D e te l  P ro d u c ts ,  L td .,  
Greenford, be i L o n d o n . W id e rs ta n d s fä h ig  b is  z u  T e m p e ra tu re n  
um 65° in  v e rd ü n n te n  u n d  k o n z e n t r ie r te n  o rg a n is ch e n  u n d  a n o rg a 
nischen S äu ren , w ie S chw efe l-, S a lz -, S a lp e te r - , E ss ig -, C hrom -, 
Fluß- u n d  g e m isch te  S ä u re n , A lk a lilö su n g en , A m m o n ia k , A m 
m onsalzen, S eew asser, S a u e rs to ff , C h lo r, K o h le n d io x y d , S ch w efe l
dioxyd sowie geg en  a tm o s p h ä r is c h e  K o rro s io n . E s  i s t  b ieg sam , 
stoßfest u n d  u n v e rb re n n b a r .  [W ire  I n d .  6  (1939) N r . 6 6 , S. 400.] 

R occa, A g o stin o : S c h u t z  v o n  S t a h l r o h r e n  d u r c h  
A s b e s tz e m e n t .*  A u f trä g e n  e in e r  d ü n n e n  S c h ic h t des  im  H o l
länder v o rb e re ite te n  A sb e s t-Z em e n t-W a sse r-G e m isch e s  d u rc h  e ine  
Walze au f end lose  B ä n d e r  u n d  A b g a b e  d e r  S c h ic h t a n  d a s  s ich  
drehende R o h r. G e rin g s te  D ic k e  d e r  S c h u tz sc h ic h t a u s  m in d e s ten s  
zwanzig E in ze lsch ic h te n  3 m m . G ü n s t ig  i s t  e in e  B itu m e n s c h ic h t 
u n m itte lb a r a u f  d e m  R o h r .  D e r  A sb e s t-Z em e n t-U e b e rz u g  g e s ta t 
tet, von e lek trisch  g e sc h w e iß te n  S ta h lro h re n  a u sz u g e h e n . [ J o u r 
nées de la  L u t te  c o n tre  la  C o rro sio n . P a r is .  19. b is  24. N o v e m b er
1938. P a ris  1939. S . 4 7 7 /8 1 . V gl. S ta h l  u . E ise n  59 (1939) S. 826.] 

Em aillieren . S tu c k e r t ,  L . :  U n d u r c h s i c h t i g m a c h e n  v o n  
E m a i ls  u n d  d e r  E i n f l u ß  d e r  T r ü b u n g s m i t t e l  a u f  d i e  
E m a i l l e e i g e n s c h a f t e n .  Z u s a tz  v o n  Z in n o x y d  b is  6  %  v e r 
bessert d en  W id e rs ta n d  g e g en  S to ß , H itz e  u n d  S ä u re .  B e d e u tu n g  
des F lu o rg eh a lte s . U e b e r  13 %  B 20 3 b e w irk t G la n z v e r lu s t ,  b e v o r 
die g rö ß te  T rü b u n g  e r re ic h t  i s t .  E m p fo h le n  w ird  e in  G e h a lt  v o n
9,1 %  A120 3, 7 ,4  %  C a F 2 u n d  11 %  N a F  • A1F3. [S p re c h s a a l 71
(1938) S. 267 /71 , 2 8 1 /8 5 , '2 9 6 /3 0 1 , 3 0 8 /1 0 ; n a c h  C h em . A b s tr .  33
(1939) N r. 12, S p . 4753 .]

Mechanische O berflächenbehandlung. S h e rm a n , W illia m  F . :  
E in  n e u e s  m e c h a n i s c h e s  V e r f a h r e n  z u r  O b e r f l ä c h e n - 
b e a r b e i t u n g  u n d  z u r  P r ü f u n g  d e r  O b e r f l ä c h e n b e s c h a f 
f e n h e i t .*  E n tw ic k lu n g  d e s  s o g e n a n n te n  S u p e rf in ish -V e r fa h re n s  
bei der C h ry sle r C o rp ., e in e s  S te in s c h le ifv e r fa h re n s , bei d e m  eine 
noch bessere G le ic h m ä ß ig k e it d e r  O b e rflä c h e  a ls  be i H o n e n  u n d  
Läppen e rz ie lt w e rd e n  k a n n .  B e s c h re ib u n g  e in e s  „ P ro f ilo m e te r s “  
nach A b b o tt z u r 'M e s s u n g  d e r  O b e rf lä c h e n u n e b e n h e i te n , be i dem  
die B ew egungen  e in e r  D ia m a n ts p i tz e  a u f  e le k tr is c h e m  W eg e  v e r 
g rößert u n d  a n g e z e ig t w e rd e n . [ I ro n  A ge  142 (1938) N r. 9, 
S. 18/23; N r. 10, S. 4 0 /4 5 ; 143 (1939) N r .  20 , S . 7 8 /7 9 .]

Wärmebehandlung von Eisen und Stahl.
Allgem eines. S se m ik in , I . :  B e r e c h n u n g e n  z u m  A n 

w ä rm e n  v o n  B l ö c k e n . *  [ S ta l  9 (1939) N r . 4 /5 , S . 3 6 /42 .]
T a itz , N . J u . :  U e b e r  d i e  E r m i t t l u n g  v o n  W ä r m e 

sp an n u n g en  b e im  A n w ä r m e n  v o n  K ö r p e r n  m i t  r u n d e m  
Q u e rsc h n itt.*  A u f G ru n d  d e r  E la s t iz i tä ts th e o r ie  u n d  d e r 
Wärmeleitfähigkeit w e rd e n  F o rm e ln  z u r  B e s tim m u n g  d e r  W ä rm e 
spannungen, d ie  beim E r h i tz e n  in  z y lin d r is c h e n  K ö rp e rn  a u f tr e te n ,  
abgeleitet. [T eo r i. p r a k t .  m e t.  11 (1939) N r . 4 /5 , S . 7 6 /8 4 .]

Glühen . G udzow , N . T ., N . F .  W ja sn ik o w  u n d  M . I .  P e js- 
s ich iss : B e s c h l e u n i g t e  G l ü h u n g  v o n  S t a h l b ä n d e r n  a u f  
k ö r n i g e n  Z e m e n t i t . *  Z u g fes tig k e it, D e h n u n g  u n d  G efüge v o n  
S ta h lb ä n d e rn  m it  1 ,0  %  C sow ie m it  0 ,7  %  C, 1 ,5  %  S i u n d  
0>4 %  C r n a c h  A b sc h rec k en  u n d  A n la sse n  b e i v e rsch ie d e n e n  T e m 
p e ra tu re n .  [M e ta llu rg  14  (1939) N r. 4 /5 ,  S . 6 3 /75 .]

S choeck , W a l te r :  N o r m a l g l ü h o f e n  m i t  W a r m s t a p e l u n g  
d e r  B le c h e .*  [S ta h l  u . E ise n  59 (1939) N r. 30, S. 867.]

W d o w in , F . :  E l e k t r i s c h e  W ä r m e b e h a n d l u n g  v o n
C h r o m - M o l y b d ä n - S t a h l r o h r e n . *  N o rm a lg lü h e n  v o n  S ta h l 
ro h re n  m it  rd .  0 ,3  %  C, 0 ,85  %  C r u n d  0 ,2  %  M o d u rc h  e le k tr isch e  
W id e rs ta n d sh e iz u n g . Z u g fes tig k e it u n d  D e h n u n g  sow ie G efüge 
n a c h  v e rsch ie d e n e n  G lü h b e h a n d lu n g en . [S ta l  8  (1938) N r .  5, 
S. 4 8 /54 .]

Oberflächenhärtung. A be, P . A .: M i t  d e m  A z e t y l e n -  
S a u e r s t o f f - B r e n n e r  g e h ä r t e t e  B a h n e n  b e i  W e r k z e u g 
m a s c h i n e n b e t t e n . *  A n g a b en  ü b e r  zw eck m äß ig e  Z u s a m m e n 
se tz u n g  des  G u ß e isen s  u n d  A rb e itsb ed in g u n g e n  b e im  O b e rflä c h en 
h ä r te n . [M e ta l P ro g r . 36 (1939) N r. 1, S. 4 9 /52 .]

B aran o w , A . M .: U e b e r  d a s  A l i t i e r e n .  A litie ru n g sv e rsu ch e  
m it e in em  G em isch  v o n  40  %  A lu m in iu m p u lv e r , 30 %  T on , 
28 %  S a n d  u n d  2 %  A m m o n iu m ch lo rid , bei T e m p e ra tu re n  v o n  
850 b is  870°, b e i d ick e ren  G e g en s tä n d en  v o n  900  b is  9 20°. W e rd en  
d ie  G e g en s tä n d e  b e i T e m p e ra tu re n  u m  600 b is  650° v e rw e n d e t, 
so m üssen  sie  b e i 850 b is  870° n o rm a lg e g lü h t w e rd e n . A litie ru n g s -  
tie fe  in  A b h ä n g ig k e it v o n  d e r  B e h a n d lu n g s d a u e r . [A w ia p ro m y - 
sch len n o s t 1938, S. 5 4 /5 6 ; n a c h  C hem . Z b l. 110 (1939) I I ,  N r .  5,
S. 1164.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl.
Allgem eines. M öller, H e rm a n n : D a s  e l a s t i s c h e  V e r h a l t e n  

d e s  v i e l k r i s t a l l i n e n  E i s e n s . *  B e re c h n u n g  d e r  e la s tisc h en  
K o n s ta n te n  e ines K ris ta llh a u fw e rk s  a u s  d e n  E in k r is ta l lk o n s ta n 
te n ;  v e rsch ie d e n e  V o ra u sse tz u n g e n  ü b e r  d ie  K o p p e lu n g  d e r  
K r is ta l l i te  im  H a u fw erk . V erg le ich  d e r  E rg eb n isse  fü r  E ise n  m it  
m e c h an isc h en  u n d  rö n tg e n o g ra p h is c h e n  D e h n u n g sm e ssu n g e n . 
F o lg e ru n g e n  fü r  d ie  rö n tg e n o g ra p h is c h e  S p a n n u n g sm essu n g . 
[A rch . E ise n h ü tte n w . 13 (1939/40) N r . 1, S. 5 9 /6 3  (W e rk s to ff-  
au ssch . 4 7 2 ); vg l. S ta h l  u . E isen  59 (1939) N r .  30, S. 869.]

P o r te v in , A lb e r t:  D ie  G ü t e  v o n  S t ä h l e n  u n d  G ü t e 
s t ä h l e .  B e u r te ilu n g  d e r  G ü te  a u s  d e n  E rg eb n iss en  v o n  F e s t ig 
k e its p rü fu n g e n ; v e rsch ie d e n e  V o rsch läg e  z u r  B ild u n g  s o g e n a n n te r  
G ü te za h le n . B e u r te ilu n g  d e r  G ü te  n a c h  d e m  V e rh a lte n  be i d e r  
V e ra rb e itu n g , be i d e r  W ä rm e b e h a n d lu n g  u n d  g e g en ü b e r  B e tr ie b s 
b e a n s p ru c h u n g e n . E in f lu ß  c h em isch e r U n re in ig k e ite n , v o n  E in 
sch lü ssen  u n d  k le in e n  F e h le m , v o n  S e ig e ru n g en  sow ie d e r  K o rn 
a u sb ild u n g  a u f  d ie  G ü te . E rz ie lu n g  re in e r  S tä h le .  [R e v . u n iv . 
M ines 8 . S e r., 15 (1939) N r. 6 , S . 320 /37 .]

S ch ö n ro ck , K a r l ,  u n d  W e rn e r  R e ich e l: G ü t e ü b e r w a c h u n g  
a u f  g e m i s c h t e n  H ü t t e n w e r k e n .  [ S ta h l  u . E ise n  59  (1939) 
N r. 27, S. 797.]

Gußeisen. W illia m s , G .: K o l b e n r i n g e .  F o r m ,  W e r k s t o f f  
u n d  G i e ß v e r f a h r e n  i n  b e z u g  a u f  A u s f ü h r u n g .  H e rs te llu n g  
u n g e s p a n n te r  R in g e  d u rc h  S c h litz e n  u n d  A u fsp re izen , d ie  im  e in 
g e b a u te n  Z u s ta n d  g le ich m äß ig  a n lie g e n  so llen . G u ß m o d e ll fü r  
K o lb e n rin g ro h lin g e . „ H ig h -P o in t“ -R in g . U e b e rw a c h u n g  d e s  A n- 
p re ß d ru c k e s . S c h le u d e rg u ß b ü c h se n rin g e  m it  g le ic h m äß ig en  e la 
s tis c h e n  E ig e n s c h a f te n . [A u to m . E n g r .  28 (1938) S. 3 0 5 /0 8 ; n a c h  
Z b l. M ech. 8  (1939) N r. 8 , S . 342.]

Tem perguß. J o se p h , C arl F . :  F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  
u n d  V e r w e n d u n g s b e r e i c h e  e i n e s  n i c h t  v o l l s t ä n d i g  
g e t e m p e r t e n  T e m p e r g u ß e i s e n s . *  S trec k g re n z e , Z u g fe s tig 
k e it ,  D e h n u n g  u n d  H ä r te  e ines G u ß e isen s  m i t  2 ,65  b is  2 ,75  %  C, 
1 ,25 b is  1 ,35 %  Si, 0 ,38  b is  0 ,42  %  M n, 0 ,05  %  P  u n d  0 ,1 5  %  S, 
d a s  n u r  so  w e it g e te m p e r t  w ird , d a ß  n o c h  e in  gew isse r Z e m e n tit-  
g e h a l t  v o rh a n d e n  is t .  O b e rf lä c h e n h ä r tu n g  d ieses „ A rM a -S ta h le s “  
m it  d e m  A z e ty le n -S a u e rs to f f -B re n n e r , se in e  V e rw e n d u n g  zu  
K ra f tw a g e n te i le n  w ie  z u  N o ck en w e lle n , K o lb e n s ta n g e n , Z y lin d e rn , 
v o r  a lle m  a n  S te lle  v o n  g e sc h m ie d e te m  S ta h l.  [ I ro n  A ge 143 (1939) 
N r. 21, S . 2 7 /31 .]

Fluß stah l im  allgem einen. N ik o la je n k o , W . N ., u n d  W . K u k la :  
E i n f l u ß  d e r  W a l z e n d t e m p e r a t u r  a u f  d i e  K e r b s c h l a g 
z ä h i g k e i t  v o n  w e i c h e m  T h o m a s s t a h l . *  H o h e  E n d te m p e r a 
tu r e n  b e im  W a lz e n  v o n  T h o m a s s ta h l fü h re n  z u r  K o rn v e rg rö 
b e ru n g . D ie  E n d te m p e r a tu r  b e im  W alz e n  v o n  u n b e ru h ig te m  u n d  
b e ru h ig te m  T h o m a s s ta h l so ll zw isch en  870 u n d  920° lieg en . [T eo ri. 
p r a k t .  m e t. 11 (1939) N r .  4 /5 , S. 7 3 /76 .]

S w in d en , T ., u n d  F .  B . C a w le y : E i n i g e  E i g e n s c h a f t e n  u n d  
V e r w e n d u n g s g e b i e t e  v o n  B e s s e m e r s t a h l . *  S a u e rs to ff-  u n d  
S tic k s to ffg e h a lte  ü b lic h e n  B essem e rs ta h le s . V e rg le ich  des  fü r  d ie 
se lb e  Z u g fe s tig k e it  n o tw e n d ig e n  K o h le n s to f fg e h a l te s  b e i g le ic h 
g e h a l te n e m  M a n g a n g e h a l t  f ü r  B es s em e rs ta h l, s a u re n  u n d  b a s is c h e n  
S ie m e n s -M a rt in -S ta h l.  V e rg le ich  d e r  F e s tig k e itse ig e n sc h a f te n , 
d e r  K a ltv e r fo rm u n g s fä h ig k e it ,  d e r  R eck - u n d  A b sc h re c k a lte ru n g
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v o n  B e ssem e rs ta h l m it  S ie m e n s -M a rtin -S ta h l. H in w eis  a u f 
K o rro s io n s- u n d  D a u e r s ta n d v e rh a lte n . [ I ro n  C oal T r . R ev . 138 
(1939) N r .  3707, S. 5 0 2 /0 3 ; N r .  3708, S. 5 4 7 /4 8 ; I r o n  S tee l 12 
(1939) N r .  9, S. 4 3 1 /3 4 ; N r. 11, S. 593 /99 .]

B austah l. A n tip o w , K . :  N i e d r i g g e k o h l t e r  S t a h l  m i t  
e r h ö h t e r  F e s t i g k e i t .  F ü r  B a u s ta h l  m it  53 b is  55 k g /m m 2 

Z u g fe s tig k e it,  u n te r  22 b is 2 4 %  D eh n u n g , ü b e r  35 k g /m m 2 

S trec k g re n z e  w ird  em p fo h len  0,09 b is  0 ,1 8 %  C, 0 ,64  b is 1 ,0 3 %  Si, 
0 ,35  b is  0 ,73 %  M n, 0 ,7  b is 1 ,1 %  C r, b is  0 ,58  %  C u u n d  b is 0,1  % N i.  
W e ite re  F e s tig k e itse ig e n sc h a fte n . [S ta l  8  (1938) N r. 12, S. 5 6 /58 .]

B ra u n , M ., u n d  A . K a re lin a :  P h o s p h o r s t ä h l e . *  E in flu ß  
v o n  P h o s p h o rg e h a lte n  b is  z u  0 ,2  %  a u f  Z u g fes tig k e it, S treck g re n ze , 
D eh n u n g , E in sc h n ü ru n g  u n d  K e rb sc h la g z äh ig k e it sow ie K o rro 
s io n sb e s tä n d ig k e it (in  L a b o ra to r iu m sv e rsu c h en ) v o n  S tä h le n  m it  
rd .  0 ,1 %  C, d a zu  1. 0 ,5  b is  0 ,9 %  C u ; 2 . 1 %  C u u n d  0 ,5 %  N i;
3. 0 ,6 %  C u u n d  1 %  C r; 4 . 0 ,5 %  N i. [S ta l  8  (1938) N r. 6 , S. 4 3 /48 .]

D o ro n in , W .: D e r  E i n f l u ß  d e r  c h e m i s c h e n  Z u s a m m e n 
s e t z u n g  a u f  d i e  F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  d e s  S t a h l e s  
1 2  C H N  3 A .* U n te rs u ch u n g e n  a n  S tä h le n  m it  0 ,1  b is  0 ,1 7 %  C, 
0 ,17  b is 0 ,3 7 %  Si, 0 ,25  b is  0 ,5 5 %  M n, 0 ,6  b is  0 ,9 %  C r u n d  
2 ,75 b is  3 ,2 5 %  N i ü b e r H ä r te ,  Z u g fes tig k e it u n d  E in sc h n ü ru n g . 
A b le itu n g e n  ü b e r  d en  E in flu ß  von  0 ,0 1 %  C o d e r 0 ,1 %  Si, M n, 
C r o d e r  N i a u f  d iese  E ig en sc h a f te n . [S ta l  9 (1939) N r. 4 /5 , S. 6 6 / 6 8 .]

G rid n ew , W ., L . Ssolow jew  u n d  I .  C h e jfe tz : F e s t i g k e i t s 
e i g e n s c h a f t e n  v o n  w a r m g e w a l z t e n  B l e c h e n  d e r  S t a h l 
m a r k e  D S .*  F e s tig k e itse ig e n sc h a fte n  n a ch  v e rsch ied en e n  W ä rm e 
b e h an d lu n g e n  u n d  n a ch  K a ltv e rfo rm u n g  v o n  S ta h l m it  0 ,2 %  C,
0 .3 %  Si, 0 ,9 %  M n, 0 ,4 %  C r u n d  0 ,4 %  C u. [M e ta llu rg  14 (1939) 
N r. 4 /5 , S. 4 4 /56 .]

W erkzeugstahl. B ea rd , J .  T . :  D ie  W e r k z e u g l e b e n s d a u e r  
u n d  S c h n e i d f l ü s s i g k e i t e n .  E in flu ß  v o n  S ch n e id flü ssig k e ite n  
a u f  S ch n e id  W irkung u n d  L e b e n sd a u e r  v o n  S ch n e id w erk zeu g en . 
[M ach in ist, L o n d ., 83 (1939) S. 1 1 1 /1 4 ; n ach  C hem . Z b l. 110 
(1939) I I ,  N r. 5, S. 1163.]

G orbunow , A ., u n d  J a .  D ow galew sk i: W o l f r a m a r m e  
S c h n e l l a r b e i t s s t ä h l e . *  H ä r te  u n d  S ch n e id h a ltig k e it v o n  
S tä h le n  m it  1 .1 ,1 0  %  C, 0 ,25 %  Si, 10,0 %  Cr, 3 ,0  %  W  u n d  0 ,8  %  V 
sowie 2. 1 ,0 %  C, 0 ,6 %  Si, 8 ,7 %  Cr, 4 ,1 %  W  u n d  1 ,6 %  V  n ach  
ve rsch ied en en  W ä rm e b eh a n d lu n g e n . [S ta l 8  (1938) N r. 5, S. 55 /60 .]

Autom atenstahl. B l e i h a l t i g e r  A u t o m a t e n s t a h l . *  U . a . 
A n g a b en  ü b e r  d ie  Z e rs p a n b a rk e i t v o n  b le ih a ltig e n  u n le g ie r te n  
u n d  le g ie r te n  B a u s tä h le n . [M e ta llu rg ia , M an eh r., 20 (1939) 
N r. 117, S. 95 /98 .]

W erkstoffe m it besonderen m agnetischen und elektrischen  
Eigenschaften. B eck er, R .,  D r., o. P ro fe sso r fü r  th e o re tis ch e  
P h y s ik  a n  d e r  U n iv e rs itä t  G ö ttin g e n , u n d  D r .- In g . h a b il.  W . D ö 
ring , A ss is te n t am  I n s t ,  fü r  th e o re tis ch e  P h y s ik  a n  d e r  U n iv e rs itä t  
G ö ttin g e n : F e r r o m a g n e t i s m u s .  (M it 319 A b b .) B e r lin : J u liu s  
S p r in g e r  1939. (V II , 440 S .) 8 °. 39 ,i?.Jf, geb . 4 2 ,6 0 J ? .# .  3  B  2

S aim ow ski, A ., P . D en issow  u n d  N . W o lk e n s te in : E i n f l u ß  
v o n  K u p f e r ,  M o l y b d ä n ,  W o l f r a m ,  T i t a n  u n d  V a n a d i n  
a u f  d i e  m a g n e t i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n  v o n  E i s e n - N i c k e l -  
A l u m i n i u m - L e g i e r u n g e n . *  K o e rz it iv k ra f t  u n d  R em an e n z  
v o n  L e g ie ru n g en  m it  20 b is 3 0 %  N i u n d  9 b is 1 5 %  A l bei Z u s ä tz en  
jew eils b is 9 %  v o n  Cu, M o, T i, V  o d e r W  sow ie v o n  L eg ie ru n g en  
m it 18 b is  2 4 %  N i, 8  b is  1 2 %  Al, 7 %  Co u n d  0 b is 9 %  W . D ie  
K o e rz it iv k ra f t  w ird  d u rc h  Co, V, T i u n d  Cu e rh ö h t,  w ä h re n d  sie 
d u rc h  W  u n d  Mo u n g ü n s tig  b e e in flu ß t w ird . [S ta l  8  (1938) N r. 5, 
S. 6 0 /6 4 .]

Nichtrostender und hitzebeständiger Stahl. A lexejew , A. W . : 
U e b e r  d a s  S c h n e i d e n  v o n  g e h ä r t e t e n  S t ä h l e n  m i t  h o h e n  
G e s c h w i n d i g k e i t e n .  U n te rs u c h u n g e n  ü b e r  d ie  S ta n d z e it  v on  
S ch n e lls tah lm eiß e ln  be im  Z e rsp a n en  v o n  u n te rsc h ied lic h  w ä rm e 
b e h an d e lte m  S ta h l m it  0 ,3 2 %  C, 1 7 ,6 7 %  C r u n d  2 ,1 2 %  N i in  
A b h ä n g ig k e it v o n  d en  S c h n ittb e d in g u n g e n . [N a ch r. M e ta llin d . 19 
(1939) J a n . ,  S. 5 9 /6 1 ; n a c h  C hem . Z bl. 110 (1939) I I ,  N r. 2, 
S . 514.]

M au re r , E [d u a rd ] :  E l e k t r o c h e m i s c h e s  V e r h a l t e n  d e r  
r o s t f r e i e n  C h r o m - ,  C h r o m - N i c k e l -  u n d  C h r o m - M a n g a n -  
S t ä h l e  im  V e r g l e i c h  m i t  r e i n e m  E i s e n .*  F rü h e re  M essungen  
ü b e r  d a s  e le k tro c h em isch e  V e rh a lte n  v o n  n ic h tro s te n d e n  S tä h le n . 
P o te n tia lm e s su n g e n  in  1 -n -E isen su lfa t-  u n d  -S ch w efe lsäu re-L ö su n g  
u n te r  L u f t, S tick s to ff  u n d  S a u e rs to ff  bei fo lg en d en  S tä h le n :
1. E le k tro ly te ise n , 2. m it  0 ,02  b is 0 ,0 5 %  C u n d  5 b is  2 5 %  C r;
3. m i t  0 ,1 4 %  C, 2 6 %  C r u n d  2 0 %  N i; 4. m it 0 ,06  b is  0 ,1 4 %  C, 
rd .  1 8 %  C r, rd .  8 %  N i u n d  Z u sä tz en  v o n  0,1 b is  2 ,6 %  M o, 0 ,5 %  Ti 
o d e r 1 ,6 %  T a  - f  N b ; 5 . m it  0 ,0 7 %  C, 1 7 %  C r, 1 1 %  N i u n d  
4 %  M o; 6 . m it  0 ,0 9 %  C, 1 3 ,4 %  C r, 1 7 ,4 %  N i, 3 ,5 %  M o, 0 ,3 %  Ti 
u n d  4 ,5 %  C u ; 7. 0 ,0 8 %  C, 1 7 ,6 %  C r, 8 %  N i u n d  0 ,3 %  P ; 
8 . 0 ,1 1 %  C, 1 7 ,8 %  M n, 1 0 %  C r, 0 ,8 %  N i u n d  l% M o ;  9. 0 ,1 3 %  C, 
9 %  M n, 1 6 %  C r u n d  1 ,7 %  N i. E in f lu ß  des  W asse rab sc h reck e n s  
u n d  des  A n lassen s  sow ie des  R e ib en s  d e r  P ro b e n  bei d e n  C hrom - 
N ickel- u n d  C h ro m -M a n g an -S tä h le n . [K o rro s io n  u . M eta llsch . 15 
(1939) N r. 7 /8 , S. 22 5 /4 1 .]

S p e ra n sk i, W .: W a r m  V e r a r b e i t b a r k e i t  v o n  n i c h t 
r o s t e n d e m  C h r o m  - N i c k e l - S t a  h l  J A  1 m i t  T i t a n z u s a t z .  
G ro ß z a h lm ä ß ig e  U n te rs u c h u n g  ü b e r  d en  E in flu ß  des G ehaltes 
a n  C hrom  —  15,5 b is  1 9 ,5 %  —  u n d  a n  T i ta n  —  0,15  bis 0 ,9 %  — 
a u f d e n  F e r r i ta n te i l  u n d  d ie  W a rm v e ra rb e i tb a rk e i t  von  Stahl 
m it 0 ,1 2 %  C, 0 ,3  b is 0 ,8 %  Si, 0 ,2  bis 0 ,7 %  M n u n d  9 bis 11 ,5%  Ni. 
[S ta l  9 (1939) N r . 4 /5 , S. 2 8 /3 5 .]

Eisenbahnbaustoffe. A llen , C ecil J . :  E r z i e l u n g  d e r  V e r 
s c h l e i ß e i g e n s c h a f t e n  d e r  f r ü h e r e n  S t a h l s c h i e n e n . *  Aen- 
d e ru n g  d e r  ch em isc h e n  Z u s a m m e n se tz u n g , des  Gefüges, der 
F e s tig k e itse ig e n sc h a fte n  u n d  des  B e tr ie b sv e rh a lte n s  d e r Schienen
s tä h le  in  d e n  le tz te n  40 b is 50  J a h r e n  in  E n g la n d . G u te  E rfa h 
ru n g e n  m it  d e r  g e re g e lte n  A b k ü h lu n g  v o n  S ch ienen  n ach  dem 
W alzen  sow ie m i t  e in e r  W ärm e b e h a n d lu n g  n a ch  S andberg  zur 
E rz ie lu n g  so rb itis c h en  G efüges. [IV . I n t .  S c h ien en tag u n g . D üssel
d o rf. 19. b is 22. S e p t. 1938. D ü sse ld o rf 1939. S. 147/56 .]

B a r te l, J . ,  K e r b z ä h i g k e i t  im  B e t r i e b  g e b r o c h e n e r  
E i s e n b a h n s c h i e n e n . *  U n te rs u c h u n g e n  a n  12 n ach  23- bis 
6 0 jä h rig e r  B e tr ie b s d a u e r  g e b ro c h en e n  S ch ien en  ü b e r  die Lage des 
B ru c h es  z u r  S ch w e llen te ilu n g , ü b e r  ch em isch e  Z usam m ense tzung , 
S treck g re n ze , Z u g fes tig k e it,  D e h n u n g , E in sc h n ü ru n g  u nd  K erb 
sc h la g z ä h ig k e it .  S c h lu ß fo lg e ru n g , d a ß  d ie  K e rb z ä h ig k e it keinen 
S ch lu ß  a u f  d ie  v o ra u s s ic h tlic h e  B e tr ie b sb e w ä h ru n g  zu läß t. 
[IV . I n t .  S c h ie n e n ta g u n g . D ü sse ld o rf. 19 . b is  22. S ep t. 1938. 
D ü sse ld o rf 1939. S. 8 0 /8 3 .]

B ra n d e n b e rg e r , E . :  R ö n t g e n o g r a p h i s c h e  K e n n z e i c h 
n u n g  v o n  S c h i e n e n  W e r k s t o f f  e n .*  R ö n tg en u n te rsu c h u n g en  
a n  n a tu r h a r te n  u n d  w ä rm e b e h a n d e lte n  S ch ien en  sowie an  Ver
b u n d g u ß sch ie n e n  ü b e r  d ie  K r is ta lla u s b ild u n g  in verschiedenen 
Q u e rsc h n itts te ile n . [IV . I n t .  S e h ie n e n tag u n g . Düsseldorf. 
19. b is  22. S e p t. 1938. D ü sse ld o rf  1939. S. 114 /16 .]

F o rc e lla , P ie tr o :  E i n f l u ß  d e r  F o r m  u n d  d e s  W e r k s t o f f e s  
a u f  d i e  H a l t b a r k e i t  v o n  E i s e n b a h n b a u s t o f f e n . *  Beispiele 
a u s  B e tr ie b  u n d  V e rs u c h s a n s ta lt  ü b e r  d e n  E in flu ß  d e r  F o rm  und 
d e r  L ag e  v o n  K e rb e n  a u f  d ie  H a l tb a rk e i t  v o n  Sch ienen , au f die 
E rg eb n isse  des  s ta t is c h e n , S ch lagb iege-, D au ersch lag - u n d  Biege- 
w echse l-V ersuchs . V erg le ich  d e r  E rg e b n isse  m it  Z u g fes tig k e it und 
K e rb sc h la g z ä h ig k e it des  W erk s to ffe s . [IV . I n t .  S ch ienentagung. 
D ü sse ld o rf. 19. b is  22. S e p t. 1938. D ü sse ld o rf 1939. S. 127/34.] 

F ried li,  J . : V e r g l e i c h e n d e  K o r r o s i o n s v e r s u c h e  m it  
S c h i e n e n s t ä h l e n . *  4- b is 8 m o n a tig e  V ersu ch e  in  T u n n e ln , an 
fre ie r  L u f t, in  d e s ti llie r te m  u n d  g ip sh a ltig em  W asse r  m it folgenden 
S tä h le n : 1. 0 ,12  b is 0 ,6 1 %  C, 0 ,0 4  b is  0 ,3 %  Si, 0 ,5  bis 1 %  Mn, 
0 ,02 b is 0 ,0 9 %  P, 0 ,03  b is 0 ,0 5 %  S u n d  0,01 bis 0 ,2 7 %  Cu, 
te ilw e ise  in  g e h ä r te te m  Z u s ta n d ;  2 . 0 ,5 6 %  C u n d  1 ,8 8 %  Mn;
3. 0 ,6 2 %  C, 0 ,1 %  M n u n d  0 ,9 6 %  C r; 4 . 0 ,7 5 %  C, 0 ,7 0 %  Mn, 
0 ,25  %  C u, 0 ,8  %  C r u n d  0 ,25  %  M o ; 5. 0 ,08  %  C. 0 ,6  %  Si, 0,9 % M n, 
0 ,7 %  C u, 0 ,6 %  C r. [IV . I n t .  S c h ie n e n tag u n g . D üsseldorf. 
19. b is  22. S e p t. 1938. D ü sse ld o rf 1939. S. 163/70 .]

K ü h n e i, R e in h o ld : U n t e r s u c h u n g e n  a n  R  i f f e l s c h i e n e n .*  
H ö h e n - u n d  H ä r te u n te rs c h ie d e  sow ie G efüge  im  B ereich  von 
R iffe ln  a n  E ise n b a h n sc h ie n e n . V ersch ied e n e  A n n ah m en  über die 
U rsach en  d e r  R iffe lb ild u n g . [IV . I n t .  S c h ie n en tag u n g . Düssel
d o rf . 19. b is  22. S e p t. 1938. D ü sse ld o rf 1939. S. 64 /69 .]

K ü h n e i. R .:  Z w e c k m ä ß i g e  A b n a h m e p r ü f u n g e n  fü r  
S c h  ie n e n .*  U eb erb lick  ü b e r  d ie  v e rsch ie d en en  L iefervorschriften  
fü r  S ch ien en . U eb e r leg u n g e n  ü b e r  d a s  zu  e in e r  m ög lichst e inw and
fre ie n  B e u r te ilu n g  d e r  B ra u c h b a rk e i t  v o n  S ch ienen  notw endige 
M in d es tm aß  a n  P rü fu n g e n . [IV . I n t .  S c h ie n e n tag u n g . Düsseldorf. 
19. bis 22. S e p t. 1938. D ü sse ld o rf 1939. S. 117 /22 .]

M andel, G eo rg : W a s  l e h r t  d i e  A u s w e r t u n g  e in e r
2 5  j ä h r i g e n  S t a t i s t i k  ü b e r  d i e  L i e g e z e i t e n  v o n  S c h  ie n e n ?  
A u fs te llu n g  d e r  S ta t i s t ik .  V erg leich  d e r  L e b e n sd a u e r von E in 
s to ffsch ien en  a u s  B essem er- u n d  S ie m e n s -M a rtin -S ta h l sowie von 
n a tu rh a r te n  V e rb u n d g u ß sc h ie n e n  in  v e rsch ied en en  K urven. 
[IV . I n t .  S c h ie n e n ta g u n g . D ü sse ld o rf. 19. b is  22. S ep t. 1938. 
D ü sse ld o rf 1939. S. 8 4 /8 7 .]

R os, M ., u n d  A . B ia n c h i: P r ü f u n g  im  L a b o r a t o r i u m  u n d  
E r f a h r u n g  m i t  E i n s t o f f - ,  Z w e i s t o f f -  u n d  w ä r m e b e h a n 
d e l t e n  S c h i e n e n .*  U n te rs u c h u n g e n  a n  E ise n b ah n sch ien en  aus 
ü b lic h en  u n le g ie r te n , a u s  le g ie r te n  u n d  w ä rm e b eh a n d e lte n  Stählen 
m it  e u te k to id isc h e m , s o rb itis c h e m  u n d  m a rte n s itisc h e m  Gefüge 
sow ie a u s  n a tu r h a r te n  V e rb u n d g u ß sc h ie n e n  ü b e r  d ie  statische 
B ieg efes tig k e it g a n z e r  u n d  n ic h t e in g e k e rb te r  S ch ienenabschn itte , 
ü b e r  d a s  V e rh a lte n  bei d e r  F u ß d ru c k p ro b e , ü b e r  B iegeschwell
fe s tig k e it g a n z e r  S c h ie n e n a b s c h n itte ,  in n e re  S p a n n u n g en , B ruch
s ich e rh e it u n d  V e rsc h le iß w id e rs ta n d . V erg le ich  d e r  Ergebnisse 
d e r  A b n u tz u n g sv e rs u c h e  m it  B e tr ie b se rfa h ru n g e n  d e r Schweize
r isc h e n  B u n d esb a h n e n . [IV . I n t .  S c h ie n e n tag u n g . D üsseldorf. 
19. bis 22. S e p t. 1938. D ü sse ld o rf  1939. S. 92 /113 .]

W alze l, R ic h a r d :  F o r t s c h r i t t e  a n  E i s e n b a h n o b e r b a i l - 
S t ä h l e n  i n  D e u t s c h - O e s t e r r e i c h . *  E rg eb n is  zehn jähriger 
B e o b a c h tu n g e n  ü b e r  V ersch le iß  u n d  B ru c h s ic h e rh e it v on  L ich t
b o g e n o fen stah l m it  rd .  0 ,6 %  C u n d  1 ,8 %  M n in  gebirgigen
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kurvenreichen  S tre c k e n . V e rsu ch e  ü b e r  d ie  W it te ru n g s b e s tä n d ig 
keit d ieses S ta h le s  m it K u p fe rz u s a tz  in  T u n n e ls . E r fa h ru n g e n  
m it gesch m ied e ten , ö lv e rg ü te te n  H e rz s tü c k e n  a u s  d ie sem  S ta h l.  
[IV In t .  S c h ie n e n tag u n g . D ü sse ld o rf. 19. b is  22. S e p t. 1938. 
Düsseldorf 1939. S. 15 7 /6 2 .]

Mechanische und physikalische Prüfverfahren.
Zugversuch. K ra in e r ,  H e lm u t:  U e b e r  d a s  F l i e ß v e r h a l t e n  

v o n  l e g i e r t e n  S t ä h l e n  b e i  e r h ö h t e n  T e m p e r a t u r e n . *  
Form eln ü b e r  d a s  p la s t is c h e  F lie ß e n . V e rsu ch e  u n d  E rg e b n is s e  a n  
n iedrig legierten  B a u s tä h le n , W a rm a rb e i ts - ,  C h ro m -M an g an - u n d  
C hrom -N ickel-S täh len  ü b e r  F lie ß g e sc h w in d ig k e itsm e ssu n g e n  bei 
e rhöhten  T e m p e ra tu re n . Z u s a m m e n h a n g  z w isch en  D a u e r s ta n d 
festigkeit u n d  D e h n g esc h w in d ig k e it.  E r m i t t lu n g  d e r  D a u e r s ta n d -  
fe s tig k e its -T e m p e ra tu r-K u rv e  a u f  re c h n e r isc h e m  W ege im  a llg e 
meinen n ic h t m ög lich . [Z . M eta llk d e . 31 (1939) N r. 7, S. 239 /40 .]

S iebei, E r ic h , u n d  S ieg fr ied  S c h w a ig e re r : E i n f l u ß  d e r  P r ü f 
b e d in g u n g e n  a u f  d i e  A u s b i l d u n g  d e r  S t r e c k g r e n z e  b e i  
w e ic h e m  F l u ß s t a h l . *  M eß e in r ic h tu n g e n : E n tw ic k lu n g  eines 
K raft- u n d  F o rm ä n d e ru n g s m e ß g e rä te s .  E in f lu ß  d e r  V ersu ch s- 
geschw indigkeit : U n te rs u c h u n g e n  a u f  s ta r r e r  P rü fm a sc h in e ; 
U n tersuchungen  b e i u n m it te lb a re r  G e w ic h ts b e la s tu n g . E in f lu ß  
des K ra fta n g rif fs  a m  P r o b e s ta b :  A u sb ild u n g  des  S p a n n u n g s -  
D eh nungs-S chaub ildes  be i a u ß e rm it t ig e m  Z u g ; A u sw irk u n g  des  
au ß erm ittig en  K ra f ta n g r if f s  b e i h o h e r  B e la s tu n g sg e sc h w in d ig k e it ; 
A usw irkung des  a u ß e r m it t ig e n  K ra f ta n g r if f s  be i n ie d rig e r  B e 
lastu n g sg esch w in d ig k e it. E in f lu ß  d e r  F e d e ru n g  d e r  P rü fm a s c h i
nen: V ersuche  m it  w ech se ln d em  F e d e ru n g s v e rh ä l tn is ;  U n te r 
suchungen be i g e s tö r te m  V e rla u f  d e s  V e rsu ch s . E in f lu ß  d e r  G e s ta l
tung  des P ro b e s ta b e s :  A r t  d e r  E in s p a n n u n g ;  U e b e rg än g e  v o n  d en  
S tabköpfen  z u r  M eß län g e ; O b e rf lä c h e n b e s c h a ffe n h e it;  F o rm  des 
S ta b q u e rsch n itts . [A rc h . E is e n h ü tte n w . 13 (1939 /40) N r. 1, 
S. 37/52 (W e rk s to ffa u ssc h . 4 7 0 ); v g l. S ta h l  u . E ise n  59 (1939) 
Nr. 30. S. 86 8 /6 9 .] —  A u c h  D r.- In g .-D is s .  v o n  S ieg fried  S c h w a i
gerer: S tu t tg a r t  (T ec h n . H o ch sch u le ).

Härteprüfung. D ö h m e r, P . W .:  E i n  n e u e r  K l e i n h ä r t e 
p r ü f e r  z u r  B e s t i m m u n g  d e r  H ä r t e  d ü n n s t e r  S c h i c h t e n  
m it  d e r  D i a m a n t p y r a m i d e . *  B esc h re ib u n g  e in es  K le in h ä r te 
prüfers n ach  L o u is  S c h o p p e r, L e ip z ig , d e r  n a c h  d e m  V ickers- 
V erfahren a rb e i te t ,  f ü r  L a s te n  v o n  50  b is  500  g  u n d  P rü fu n g  
dünner S ch ich ten  v o n  0 ,1 4  b is  0 ,06  m m . A u sm essen  d e r  E in d rü c k e , 
M eßgrößen, M eß g e n a u ig k e it.  F lu c h tl in ie n ta fe l  d e r  H ä r te z a h l.  
[W e rk s ta tts te c h n ik  33 (1939) N r . 14, S. 3 5 7 /5 9 .]

Schwingungsprüfung. C az a u d . R . :  E i n f l u ß  v o n  m e t a l l i 
s c h e n  S c h u t z ü b e r z ü g e n  a u f  d i e  W e c h s e l f e s t i g k e i t  v o n  
w e ic h e m  S t a h l  b e i  V e r s u c h e n  m i t  u n d  o h n e  K o r r o s i o n . *  
Die K o rro s io n sw ech se lfes tig k e it fü r  10" L a s tsp ie le  u n d  L e itu n g s 
wasser b e trä g t  fü r  d ie  m e is te n  S tä h le  e tw a  11 k g /m m 2; be i A n 
w esenheit v o n  S a lzw asse r w ird  s ie  a u f  e tw a  5 k g /m m 2 v e rm in d e r t .  
E influß  d e r  A tm o s p h ä re  bei D a u e rv e rsu c h e n  in  L u f t .  E in f lu ß  
verschiedener D e c k sc h ich te n  (fe u e rv e rz in n t,  -v e rz in k t, v e rk a d m e t,  
galvanisch  v e rk u p fe r t ,  v e rn ic k e lt  u n d  v e rc h ro m t)  a u f  d ie  K o r r o 
s ionsw echselfestigkeit e ines  S ta h le s  m i t  40  k g /m m 2 Z u g fe s tig k e it 
bei L e itu n g sw a sse rk o rro s io n . [ J o u rn é e s  d e  la  L u t te  c o n tre  la  
Corrosion. P a r is .  19. b is  24 . N o v e m b e r  1938. P a r is  1939 . S. 381 /84 . 
Vgl. S ta h l u . E ise n  59  (1939) S. 849 .]

M uzzoli, M an lio : P r o b e n  f ü r  B i e g e w e c h s e l f e s t i g k e i t s 
v e r s u c h e  m i t  b e s o n d e r e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  v o n  E i s e n 
b a h n -  u n d  S t r a ß e n b a h n a c h s e n . *  U n te rs u c h u n g e n  an  
Proben v o n  rd .  10 m m  D m r. ü b e r  d e n  E in f lu ß  d e r  H o h lk e h le n 
ausb ildung , v o n  K e rb e n  u n d  v o n  P r e ß s i tz e n  sow ie d e r  W ä r m e 
behand lung  a u f  d ie  B ie g e w e c h se lfe s tig k e it fo lg e n d e r  S tä h le  :
1. u n leg ie rt m it  rd .  0 ,3 %  C ; 2. m i t  0 ,4 5 %  C, 1 ,4 7 %  N i u n d  
0 ,8 %  C r; 3. m i t  rd .  0 ,2 5 %  C, 2 ,5 %  N i u n d  0 ,7 5 %  C r; 4 . m it  
0 ,29%  C, 2 ,8 9 %  N i, 0 ,7 8 %  C r u n d  0 ,5 6 %  M o; 5 . m i t  0 ,2 9 %  C, 
3 ,9%  N i, 1 ,5 %  C r u n d  0 ,4 9 %  M o. [S .-A . a u s  R ic e rch e  T ngegneria  
7 (1939) N r .  1, 37 S .]

W ever, F r a n z ,  u n d  G e rh a rd  M a r tin  : V e r h  a l t e n  s p a n n  u n g s -  
b e h a f t e t e r  W e r k s t ü c k e  b e i  W e c h s e l b e a n s p r u c h u n g . *  
V e rsu ch sd u rch fü h ru n g . V o rv e rs u c h e  m i t  B ie g e s tä b e n . V ersu c h e  
m it Z u g -D ru c k -S tä b e n : a ) v o rg e b o g e n e  F la c h s tä b e ,  b) g e lo c h te  
und g ek erb te  F la c h s tä b e .  [M itt .  K .- W ilh .- I n s t .  E ise n fo rsc h g . 21 
(1939) Lfg. 14, S. 2 1 3 /1 8 ; v g l. S ta h l  u . E ise n  59 (1939) S. 926 .]

Schneidfähigkeits- und B earbeitbarkeitsprüfung. G ra h a m ,
H. W ., J .  D . A rm o u r , P h i l ip  S c h a n e  u n d  M . N . L a n d is :  M e t a l l 
u r g i s c h e  E i n f l ü s s e  a u f  d i e  B e a r b e i t b a r k e i t .  K u rz e  A n 
gaben ü b e r  d e n  E in f lu ß  v o n  K o h le n s to f f ,  M a n g a n , P h o s p h o r ,  
Schwefel, S iliz iu m  u n d  v o n  E in s c h lü s s e n  a u f  d ie  V e ra rb e i tb a rk e i t  
und Z e rs p a n b a rk e i t .  E in s tu f u n g  d e r  v e rs c h ie d e n e n  S A E -S tä h le  
nach ih re r Z e rs p a n b a rk e i t .  [M e ta l P ro g r .  36 (1939) N r. 1, S. 5 3 /5 6 .]

Saw in , N .:  E i n f l u ß  d e r  i n n e r e n  S p a n n u n g e n  a u f  d i e  
W id e r s ta n d s f ä h ig k e it  v o n  W e r k s t o f f e n  g e g e n  Z e r s p a 
nung u n d  A b n u t z u n g . *  B e o b a c h tu n g e n  b e im  Z e rs p a n e n  e in es  
Schmiedestückes a u s  C h ro m -N ic k e l-S ta h l v o r  u n d  n a c h  S p a n 

n u n g s fre ig lü h e n  ü b e r  d e n  A rb e its a u fw a n d . E in f lu ß  d e r  O b e r
flä c h e n b esc h a ffen h e it n a ch  d e r  B e a rb e itu n g  a u f  d e n  V ersch le iß  
a u f  d e r  P rü fm a sc h in e  v o n  S aw in  be i e in em  S ta h l  m it  1 ,1 5 %  C. 
Z u s a m m e n h a n g  zw isch en  A b n u tz u n g  n a c h  S a w in  u n d  d e r  H ä r te  
b e i W e rk z e u g s tä h le n  fü r  L e h rd o m e . Z u sa m m e n h an g  zw isch en  
in n e re r  S p a n n u n g  d e r  O b e rf lä c h en sc h ic h ten  u n d  ih re r  A b n u tz u n g  
bei R e ib a h le n  u n d  G e w in d efrä se rn . [W e rk s ta t ts te c h n ik  33 (1939) 
N r . 12, S. 3 0 1 /0 4 .]

Abnutzungsprüfung. E ich in g e r , A n to n :  A b n ü t z u n g s v e r 
s u c h e  m i t  S c h i e n e n -  u n d  R a d r e i f e n s t ä h l e n . *  G le ich a rtig e  
B esc h a ffe n h e it d e r  R e ib u n g sflä c h e n  n a ch  d e m  V e rsu c h  a ls  K e n n 
zeichen  fü r  d ie  U e b e r tra g b a rk e i t  d e r  V ersu ch serg eb n isse  a u f  d en  
B e tr ie b . D a n a c h  e in z u h a lte n d e  V e rsu ch sb ed in g u n g en  b e i d e r  
P rü fu n g  v o n  R a d re ife n  u n d  S ch ien en  a u f  d e r  A m sler-V ersch le iß - 
m a sch in e . A us d e m  V ersu ch  zu  e n tn e h m e n d e  W e r te  z u r  K e n n 
zeich n u n g  d e r  V e rsc h le iß fe s tig k e it e ines S ch ien en w erk s to ffes . 
[IV . I n t .  S c h ie n e n tag u n g . D ü sse ld o rf. 19. b is  22. S e p t. 1938. 
D ü sse ld o rf 1939 . S. 5 4 /5 6 .]

L a n g e , H . O .: D ie  A b n u t z u n g  d e r  S c h i e n e n f a h r f l ä c h e  
b e i  S t r a ß e n b a h n e n . *  E in f lu ß  d e r  F o rm  v o n  R a d re i fe n  u n d  
S c h ie n e n k o p f a u f  F lä c h e n d ru c k  u n d  V ersch le iß . E in f lu ß  des  
B re m se n s  a u f  d ie  R iffe lb ild u n g  in  S ch ie n en  u n d  R a d re ife n . [IV . 
I n t .  S c h ie n e n tag u n g . D ü sse ld o rf. 19. b is  22. S e p t.  1938. D ü sse l
d o rf  1939. S. 5 8 /6 3 .]

M eld ah l, A . : E i n r i c h t  u n g d e r  F i r m a B r  o w n ,B o v e r i & C i e .  
z u r  P r ü f u n g  v o n  Z a h n r a d w e r k s t o f f e n . *  B esc h re ib u n g  d e r  
V e rsu c h se in ric h tu n g , in  d e r  R o lle n  b e i v e rsc h ie d e n e n  F lä c h e n 
d rü c k e n , S ch lü p fe n  u n d  G e sch w in d ig k e iten  g e p rü f t  w e rd e n  
k ö n n e n . E r ö r te ru n g  e in ig e r V e rsu ch e , be i d e n e n  A b b lä tte ru n g e n  
in  A b h ä n g ig k e it v o m  S c h lu p f d e r  P rü fro lle n  a u fe in a n d e r  u n te r 
s u c h t w u rd e n . [E n g in e e r in g  148 (1939) N r. 3836, S. 6 3 /6 6 .]

S iebei, E r ic h :  D e r  E i n f l u ß  d e r  V e r s u c h s b e d i n g u n g e n  
b e i  d e r  V e r s c h l e i ß p r ü f u n g . *  S y s te m a tisc h e  G lied e ru n g  d e r  
B ed in g u n g en  u n d  E in flu ß g rö ß e n  be i d e n  v e rsch ie d e n e n  V e rsc h le iß 
b e a n s p ru c h u n g e n  d e r  P ra x is .  E in  V e rsc h le iß v e rsu ch  lä ß t  n u r  
R ü ck sc h lü sse  a u f  g le ic h a r tig e  B e tr ie b sb e a n sp ru c h u n g e n  zu . 
[IV . I n t .  S c h ie n e n tag u n g . D ü sse ld o rf. 19. b is  22. S e p t. 1938. 
D ü sse ld o rf 1939. S. 5 0 /5 3 .]

Z occh i, C am illo : T h e o r i e  d e r  m e c h a n i s c h e n  A b n u t z u n g .  
G eg en se itig e  B ee in flu ssu n g  v o n  K a ltv e rfo rm u n g , A b sc h re c k 
h ä r tu n g ,  R e k r is ta l l is a t io n  u n d  E rw ä rm u n g  d u rc h  g le ite n d e  u n d  
ro llen d e  B ew eg u n g  v o n  M e ta llf läch en  a u fe in a n d e r . [IV . I n t .  
S c h ie n e n tag u n g . D ü sse ld o rf. 19. b is 22 . S e p t. 1938. D ü sse l
d o rf  1939. S. 4 6 /4 9 .]

Prüfung der W ärm eleitfähigkeit und spezifischen W ärm e. 
M arech a l, J e a n ,  u n d  J e a n  L i s t r a y :  U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d i e  
W ä r m e l e i t f ä h i g k e i t  u n d  d e n  e l e k t r i s c h e n  W i d e r s t a n d  
v o n  G u ß e i s e n .*  G e rä t  z u r  E r m it t lu n g  d e r  W ä rm e le it fä h ig 
k e i t  b is  z u  T e m p e ra tu re n  v o n  e tw a  200°. M eß erg eb n isse  a n  
G u ß e isen  m it  2 ,7  b is  3 ,5  %  C, 2  %  Si, 0 ,6  b is  1 ,6  %  P , 0 ,1  %  S 
u n d  0 ,2  b is  1 ,4  %  C u b is  150°. V erg le ich  m i t  d e r  e le k tr is ch e n  
L e itfä h ig k e it ,  d ie  b is  rd .  350° a n  P ro b e n  m it  D u rc h m e ss e rn  v o n  
30 b is  70 m m  im  G u ß z u s ta n d  a u s  d e m se lb en  G u ß e isen  e r m i t te l t  
w u rd e . E in flu ß  d e s  G efüges. [R ev . M eta ll., M em ., 36 (1939) 
N r. 5, S. 24 0 /5 0 .]

Sonderuntersuchungen. E ise rm a n n , F r ie d r ic h : D a s  F l i e ß 
v e r m ö g e n  v o n  S t ä h l e n  im  L i c h t e  n e u e r e r  U n t e r s u c h u n 
g e n .*  B eg r iffsb e stim m u n g en . D a s  ä l te re  S c h r if t tu m . N e u ere  
U n te rs u c h u n g e n . D a s  F ließ v e rm ö g e n  v o n  E ise n le g ie ru n g en . D e r 
E in flu ß  d e r  O fe n d e so x y d a tio n  u n d  d e r  L e g ie ru n g sz u sä tz e  a u f  d a s  
F ließ  v e rm ö g en . [S ta h l  u . E ise n  59 (1939) N r . 30, S. 857 /61  
(S tah lw .-A u ssc h . 356).]

Zerstörungsfreie P rüfverfahren . C am p u s, F . ,  u n d  H . L o u is : 
R ö n t g e n p r ü f u n g  g e s c h w e i ß t e r  K o n s t r u k t i o n e n . *  U e b er- 
s ic h t ü b e r  d ie  P rü fu n g e n  g e sc h w e iß te r  T e ile . U n v o lls tä n d ig k e it  
d e r  R ö n tg e n p rü fu n g  in  v e rsc h ie d e n e n  F ä lle n . G ru n d s ä tz e  d e r  
R ö n tg e n p rü fu n g . S tra h le n q u e lle . A u fn a h m e . F ilm e . S c h u tz  
g eg en  S e k u n d ä rs tra h le n . B eisp ie le  e in ig e r  h a u p ts ä c h l ic h s te n  
S ch w eiß feh le r. B esc h re ib u n g  e ines  f a h rb a re n  R ö n tg e n la b o r a 
to r iu m s . [R e v . u n iv . M ines 8 . S e r., 15 (1939) N r . 7, S. 34 5 /6 0 .] 

K a ise r ,  H e rm a n  F . :  Z w e c k m ä ß i g e  R a d i u m m e n g e n  z u r  
D u r c h s t r a h l u n g  v o n  W e r k s t ü c k e n .  [M e ta l P ro g r .  36  (1939) 
N r. 1. 7 2 /7 3 .]

R a id t ,  W .: D e r  E i n f l u ß  d e r  D u r c h s t r a h l u n g s p r ü f u n g  
a u f  d a s  S c h w e i ß e n . *  E r fa h ru n g e n  e in es  B e tr ie b e s  ü b e r  d ie  
E n tw ic k lu n g  d e r  F e h le rh ä u f ig k e it  b e i S c h w e iß u n g en  n a c h  p la n 
m ä ß ig e m  E in s e tz e n  d e r  R ö n tg e n ü b e rw a c h u n g . [E le k tro sch w e iß g . 
10  (1939) N r .  7, S. 12 1 /2 5 .]

S c h irp , W ilh e lm : D i e  m a g n e t - i n d u k t i v e  P r ü f u n g  v o n  
R o h r e n .*  E ig n u n g  m a g n e t- in d u k tiv e r  P r ü fv e r fa h re n  g e g en ü b e r  
a n d e re n  z e rs tö ru n g s f re ie n  V e rfa h re n  fü r  d ie  R o h r-  u n d  S ta n g e n 
p rü fu n g . B esc h re ib u n g  e ines  W e c h s e ls tro m v e r fa h re n s  m i t  zw ei 
ö r tl ic h  g e tre n n te n  E r re g e rsp u le n . N a c h w e is b a rk e itsg re n z e n  fü r  
L ä n g s - u n d  Q u e rfe ld e r  u n te r  B e rü c k s ic h tig u n g  d e r  F e b le r la g e  u n d
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F e h le ra b m e ssu n g . E in f lu ß  d e r  M eß freq u en z  a u f  F e h le re m p f in d 
lic h k e it.  P rü fg e sc h w in d ig k e it 1 b is  1 ,5  m /s .  [E T Z  60 (1939) 
N r . 29, S. 85 7 /6 0 .]

Metallographie.
Geräte und E in richtungen . S ta d e , G e rh a rd , D r., B erlin , u n d  

D r. H e rb e r t  S ta u d e , B e r lin : M i k r o p h o t o g r a p h i e .  M it 164 F ig . 
im  T e x t .  L e ip z ig : A k ad em isch e  V erlag sg ese llsch a ft m . b . H . 1939.
(V II I ,  202 S .) 8 °. G eb . 13 ,20  J U l.  S  B  =

Röntgenographische Feingefügeuntersuchungen. B ra n d e n - 
be rg e r, E . :  R ö n t g e n o g r a p h i s c h e  U n t e r s u c h u n g  v o n  A b 
n ü t z u n g s f l ä c h e n  a n  S c h i e n e n w e r k s t o f f e n .  U n te rs u c h u n 
g e n  a n  ra u h e n  u n d  g la t te n  V ersch le iß fläch en  ü b e r  d ie  K o r n 
v e rfo rm u n g . [IV . I n t .  S c h ie n en tag u n g . D ü sse ld o rf. 19 . b is 
22. S e p t. 1938. D ü sse ld o rf 1939. S. 57.]

D eh lin g e r, U lric h , u n d  A lb e rt K o c h en d ö rfe r: R ö n t g e n o 
g r a p h i s c h e  M e s s u n g  d e r  T e i l c h e n g r ö ß e  u n d  d e r  v e r b o r 
g e n e l a s t i s c h e n  S p a n n u n g  e n  i n  k a l t  v e r f o r m t  e n  B l e c h  e n .*  
U rsac h e n  d e r  L in ie n v e rb re ite ru n g  v o n  R ö n tg e n p u lv e ra u fn a h m e n . 
V e rsu c h san o rd n u n g . M essungen  a n  k a ltg e w a lz te n  K u p fe rb le c h en  
ü b e r  T e ilch en g rö ß e  u n d  G itte rv e rz e rru n g . [Z. M eta llk d e . 31 (1939) 
N r. 7, S. 231 /34 .]

D u p ré  la  T o u r , F ra n ç o is : B e u g u n g  v o n  R ö n t g e n s t r a h l e n  
d u r c h  e i n  K r i s t a l l p u l v e r ,  w e l c h e s  ü b e r  e i n e  e b e n e ,  
u n b e w e g l i c h e  O b e r f l ä c h e  a u s g e b r e i t e t  i s t .  K r is ta llp u lv e r  
w ird  in  d ü n n e r  S ch ich t a u f  e in  p la n g e rad es  P lä t tc h e n  g e s tr e u t  
u n d  d u rc h  e in  S tra h le n b ü n d e l b e s tr a h l t .  V o rte ile  des V e rfa h re n s . 
[C. R . A cad . Sei., P a r is , 209 (1939) N r. 1, S. 5 1 /5 3 .]

P lessin g , E b e rh a rd :  U n t e r s u c h u n g  b e a r b e i t e t e r  M e t a l l 
o b e r f l ä c h e n  m i t t e l s  E l e k t r o n e n i n t e r f e r e n z e n .  B e e in 
flu ssu n g  d e r  d u rc h  P o lie ren  v e rfo rm te n  M e ta llsch ich t d e r  O b e r
fläch e  d u rc h  S a u e rs to ff w ä h re n d  d e r  B e a rb e itu n g . O x y d a tio n  
f in d e t d u rc h  V o rb e a rb e itu n g  (A b d reh e n  u n d  S ch m irg e ln  u n te r  
B enzo l) n ic h t s t a t t .  B eu g u n g sb ild  v o n  u n te r  B enzo l, in  S tick s to ff  
u n d  im  V a k u u m  p o lie r te n  u n d  g e d rü c k te n  P ro b e n  s t im m t m i t  
den en  a n  L u f t  b e a rb e i te te n  ü b e re in , d . h . ,  d a ß  w ed er S a u e rs to ff  
no ch  a n d e re  in  d e r  L u f t  e n th a lte n e  G ase e in en  E in f lu ß  a u f  d a s  
G efüge d e r  o b e rs te n  v e rfo rm te n  M e ta llsc h ich t h a b e n . [Z . P h y s . 113 
(1939) N r. 1 /2 , S. 3 6 /55 .]

S ch ö n ro ck , K .:  H ö h e  d e r  E i g e n s p a n n u n g e n  i n  v e r 
s c h i e d e n  b e h a n d e l t e n  S c h i e n e n .*  G e rä t z u r  A n fe rtig u n g  
e in e r S e n k rech t- u n d  zw eier S c h rä g a u fn a h m e n  n a c h  d e m  R ö n tg e n -  
R ü c k s tra h lv e rfa h re n  v o n  R . G locker am  se lb en  P u n k t .  U n te r 
su ch u n g e n  a n  S ch ienen  m it  70 u n d  90 k g /m m 2 Z u g fe s tig k e it ü b e r  
d e n  E in f lu ß  des  R ic h te n s  u n d  G lü h en s  a u f  d ie  L än g s- u n d  Q u e r
sp an n u n g e n . E rk lä ru n g  v o n  L ä n g s ris se n  u n d  N ie re n b rü c h en . 
[IV . I n t .  S c h ie n en tag u n g . D ü sse ld o rf. 19. b is  22. S e p t. 1938. 
D ü sse ld o rf 1939. S. 1 4 /25 .]

Aetzm ittel. K lem m , H e in z : S o n d e r ä t z u n g  a u f  E i s e n 
n i t r i d  (F e„ N ).*  [S ta h l u . E ise n  59 (1939) N r. 30, S. 8 6 7 /6 8 .]  

V erö , J .  A .: A e t z u n g  v o n  n i c h t r o s t e n d e m  S t a h l .  
A n w en d u n g sm ö g lich k e it d e r  v e rsch ie d e n e n  A e tz m itte l .  E m p fo h 
len  w ird  an o d isch es  A e tze n  in  lO p ro zen tig e r O x a lsäu re lö su n g  m i t  
P la tin b le c h  a ls  K a th o d e . [M itt. berg - u . h ü t te n m ä n n .  A b t.  S o p ro n  
10 (1938) S. 183 /90 .]

Zustandsschaubilder und Um wandlungsvorgänge. A llison  j r . ,  
F r a n k lin  H .:  D ie  E n t s t e h u n g  v o n  P e r l i t  u n d  M a r t e n s i t . *  
G e m e in v ers tän d lich e  E rk lä ru n g  d e r  A b h ä n g ig k e it des  A u s te n i t 
zerfa lls  v o n  d e r  U n te rk ü h lu n g s te m p e ra tu r  u n d  d e r  d a b e i a u f 
tre te n d e n  G e fü g e ar ten . [M eta l P ro g r. 36 (1939) N r. 1, S. 6 0 /6 5 .] 

G a lib o u rg , J e a n ,  u n d  P ie rre  L a u re n t :  U e b e r  d i e  U m w a n d 
l u n g e n  v o n  a u s t e n i t i s c h e m  G u ß e i s e n .  U n te rs u c h u n g e n  a n  
v ie r  v e rsch ied en e n  G uß e isen  m it  2 ,4  b is  3 %  C, rd .  2 %  Si, 1 u n d  
8  %  M n, 0  bzw . 2 ,5  %  Cr, 0 bzw . 5 %  C u u n d  10 b is  30 %  N i ü b e r  
d ie  U m w a n d lu n g  v o n  A u s te n it  in  M a r te n s it in  A b h ä n g ig k e it v o n  
d e r  E r h i tz u n g s te m p e ra tu r ,  d e r  A b k ü h lu n g sg esch w in d ig k e it u n d  
A b sc h re c k te m p e ra tu r  (b is  z u r  T e m p e ra tu r  v o n  flü ss ig em  S tic k 
s to ff) . [C. R . A cad . S ei., P a r is ,  209 (1939) N r. 2, S. 10 5 /0 6 .] 

P o s t ,  C. B ., R . E . L a k e  u n d  W . R . H a m : E i n f l u ß  v o n  
W a s s e r s t o f f  a u f  d i e  U m w a n d l u n g  v o m  r a u m z e n t r i e r 
t e n  z u m  f l ä c h e n z e n t r i e r t e n  E i s e n g i t t e r . *  W a s s e rs to f f
d iffu s io n sv e rsu ch e  m it  K a rb o n y le ise n  ze ig ten , d a ß  d ie  T e m p e ra tu r  
d e r  a -y -U m w a n d lu n g  d u rc h  W a sse rs to ffa u fn a h m e  e rh ö h t w ird . 
A rb e itsw e ise  z u r  E r h a l tu n g  eines G le ich g ew ic h tszu s tan d es  in  d e r  
P ro b e  b e i je d e r  T e m p e ra tu r .  [T ra n s . A m er. Soc. M et. 27 (1939) 
N r . 2, S. 53 0 /3 7 .]

S c h w a rtz , H .  A ., u n d  M a r tin  K . B a r n e t t :  G r a p h i t i s i e 
r u n g s g e s c h w i n d i g k e i t  v o n  T e m p e r g u ß  u n d  K e i m z a h l . *  
N a c h p rü fu n g  a n  19 f a s t  g le ich  z u sa m m e n g e se tz te n  G u ß e ise n 
sch m elzen  m i t  2 , 6  %  C u n d  0 ,9  %  S i ü b e r  d ie  B ez ieh u n g en  zw isch en  
d e r  G ra p h itis ie ru n g sg esc h w in d ig k e it b e im  G lü h en  be i 900° u n d  
d e r  K e im z a h l. I m  a llg em ein en  k e in e  V e rh ä ltn is g le ic h h e it.  [T ra n s . 
A m er. Soc. M et. 27 (1939) N r .  2, S. 57 0 /8 0 .]

W ild e r, A r th u r  B .:  L ö s l i c h k e i t  u n d  D i f f u s i o n s f ä h i g 
k e i t  v o n  S a u e r s t o f f  i n  E i s e n .*  G e rä t  fü r  d ie  S a u e rs to ff 

b e s tim m u n g  n a c h  d e m  W as s e rs to f fre d u k tio n s v e r fa h re n . Löslich
k e i t  v o n  S a u e rs to ff  in  s e h r  re in e m  E ise n  b e i T e m p e ra tu re n  von 
300 b is  1300°. M ö g lic h k eit d e r  D iffu s io n  v o n  S au e rs to ff  in  E isen 
u n d  d e r  E n t fe rn u n g  v o n  S a u e rs to ff  d u rc h  W assersto ffred u k tio n  
[H e a t  T r e a t .  F o rg . 25 (1939) N r. 6 , S. 273 /77 .]

Erstarrung serscheinungen. T eo d o re scu , C. C ., u n d  S t. Na- 
d a s a n : U e b e r  d e n  z a h l e n m ä ß i g e n  V e r g l e i c h  d e r  S e ig e r u n g  
in  W a l z p r o f i l e n . *  G ru n d la g e  des  V orsch lag es  is t  d ie  M essung 
d e r  L ic h td u rc h lä s s ig k e it  d e r  F lä c h e n e le m e n te  e ines B aum ann- 
A b d ru c k e s  m it  e in e r  P h o to z e lle . E in ig e  V ersu ch e  ü b e r  den  E influß  
d e r  A rb e its b e d in g u n g e n  a u f  d ie  G e n au ig k e it des  V erfahrens. 
[IV . I n t .  S c h ie n e n tag u n g . D ü sse ld o rf. 19 . b is  22. S ep t. 1938. 
D ü sse ld o rf  1939 . S. 1 2 3 /2 6 .]

Gefügearten. P a y s o n , P e te r :  M a t h e w s i t e .  ( P s e u d o -  
M a r t e n s i t  i n  l e g i e r t e n  S t ä h l e n . ) *  V orsch lag , d a s  in  der 
Z w isc h en s tu fe  b e im  A u s te n itz e rf a ll  e n ts te h e n d e  G efüge als 
M a th e w s it z u  b eze ic h n en . [M e ta l P ro g r .  36 (1939) N r. 1, S. 70/71.] 

S ch e re r, R o b e r t ,  G e rh a rd  R ie d r ic h  u n d  G u s ta v  H o ch : E i n 
f l u ß  e i n e s  G e h a l t e s  a n  F e r r i t  i n  a u s t e n i t i s c h e n  C h ro m -  
N i c k e l - S t ä h l e n  a u f  d e n  K o r n z e r f a l l . *  E in flu ß  d e r E r 
w ä rm u n g s d a u e r  in n e rh a lb  des  K a rb id a u ssc h e id u n g sg e b ie te s  von 
500  b is  800° a u f  d e n  K o rn z e rfa ll  r e in  a u s te n it is c h e r  Chrom -N ickel- 
S tä h le . N e ig u n g  z u m  K o rn z e rfa ll a u s te n it is c h e r  C hrom -N ickel - 
S tä h le  m it  v e rsch ie d e n  h o h e m  F e r r i ta n te i l .  E rg än z u n g  des Schau
b ild e s  d e r  a u s te n it is c h e n  C h ro m -N ic k e l-S täh le  n a c h  E . M aurer 
d u rc h  d ie  F e r r i t  e n th a l te n d e n  C h ro m -N ic k e l-S täh le . E in flu ß  der 
E rw ä rm u n g s d a u e r  in n e rh a lb  des  K arb id au ssc h e id u n g sg eb ie tes  
v o n  500 b is  800° a u f  d e n  K o m z e r fa ll  a u s te n it is c h e r  C hrom -N ickel - 
S tä h le  m i t  10 b is  20  %  F e r r i t .  V e rsu c h  e in e r  E rk lä ru n g  des u n te r
sch ied lic h en  V e rh a lte n s  b e im  K o rn z e rfa ll  re in  a u sten itisch er 
C h ro m -N ic k e l-S tä h le  u n d  a u s te n i t is c h e r  C h ro m -N ick e l-S täh le  m it 
10 b is  50 %  F e r r i t .  [A rch . E is e n h ü tte n w . 13 (1939/40) N r. 1, 
S. 5 3 /5 7  (W erk s to ffa u ssc h . 4 7 1 ); v g l. S ta h l u . E ise n  59 (1939) 
N r. 30, S. 869 .]

K a lt-  und W arm verform ung. D a u ssy , F . :  V e r b e s s e r u n g  
d e s  S c h i e n e n f u ß e s  d u r c h  e i n  b e s o n d e r e s W a l z v e r f a h r e n . *  
V e rfo rm u n g  des  G u ß g efü g es  in  d e n  v e rsch ie d e n e n  S tichen  der 
S c h ien en w a lzu n g  n a c h  F .  B a r ts c h e re r  (vg l. S ta h l u . E isen  57 
(1937) S. 172 /79 ). E r fa h ru n g e n  n a c h  d iesem  V erfa h ren  auch  bei 
u n v o llk o m m e n  d e s o x y d ie r te n  S tä h le n . [IV . I n t .  S chienentagung. 
D ü sse ld o rf. 19 . b is  22 . S e p t. 1938. D ü sse ld o rf 1939. S. 135/46.] 

R ekristallisa tio n . M asing , G eo rg : B e m e r k u n g e n  ü b e r  d ie  
R e k r i s t a l l i s a t i o n  v o n  s c h w a c h  v e r f o r m t e n  M e ta l l e n .  
R e k r is ta l l i s a t io n  o h n e  K e im b ild u n g  n a ch  sch w a ch en  V erfo rm un
g en . A b g re n z u n g  d e s  B eg riffe s . E rh o lu n g  u n d  R ek rista llisa tio n . 
[Z . M e ta llk d e . 31 (1939) N r . 7, S. 238 .]

Korngröße und -W achstum . M aed a , R o k u ro : A u s t e n i t 
k o r n g r ö ß e  i n  S t a h l . *  S c h r if t tu m s ü b e r s ic h t  s e it  1922 über 
B e s tim m u n g  d e r  K o rn g rö ß e , B ee in f lu ssu n g  d e r  S ta h lg ü te  durch 
d ie  K o rn g rö ß e  sow ie B e d e u tu n g  u n d  U e b e rw a c h u n g  d e r K o rn 
g rö ß e . [T e tsu  to  H a g a n e  25 (1939) N r . 6 , S . 475 /89 .]

Fehlererscheinungen.
Sprödigkeit und A lte rn . S o lo ta r jew , A . A .:  A l t e r u n g  v o n  

e l a s t i s c h  v e r f o r m t e n  M e t a l l e n . *  A e n d e ru n g  d e r  K erbsch lag
z äh ig k e it,  H ä r te  u n d  d e s  e le k tr is c h e n  W id e rs ta n d e s  bei Bessemer- 
S c h ie n e n s ta h l m i t  0 ,4  %  C. [M e ta llu rg  14  (1939) N r. 4 /5 , S.76/82.]

R ißerscheinungen. D esch , C . H . :  I n t e r k r i s t a l l i n e  R is s e  
i n  K e s s e l b l e c h e n .  U n te rs u c h u n g e n  ü b e r  d ie  B edingungen, 
u n te r  d e n e n  „ L a u g e n s p rö d ig k e i t“  b e i K esse lb lech en  au ftr i tt .  
V ersu ch e  ü b e r  d ie  W irk u n g  la n g z e itig e r  s ta t is c h e r ,  un te rb rochener 
s ta t is c h e r  o d e r w e ch se ln d e r B e la s tu n g , d e s  B eh and lungszustandes  
des  S ta h le s  sow ie d e r  S p e ise w a sse rz u sa m m e n se tz u n g  a u f das  A uf
t r e te n  d e r  in te rk r is ta l l in e n  R isse . E r k lä ru n g  d e r günstigen 
W irk u n g  v o n  N a tr iu m s u lfa t-Z u s ä tz e n  z u m  Speisew asser. [T rans. 
N -E  C o as t I n s tn .  E n g r s .  S h ip b . 55 (1939) S. 111/20  u . D  28/D  40.] 

Oberflächenfehler. S tre iff , F . :  T e c h n i s c h e  O b e r f l ä c h e n 
k u n d e .*  E in f lu ß  d e r  B e a rb e itu n g  a u f  d ie  F o rm e n  d e r  Oberfläche. 
P rü fu n g  d e r  O b e rflä ch e  d u rc h  S c h n it t -  u n d  In te g ra tio n sv e rfah re n . 
Z u s a m m e n h a n g  d e r  O b e rf lä c h en b e s ch a ffen h e it m it  F estigke it, 
R e ib u n g , A b n u tz u n g  u n d  W ä rm e ü b e r tra g u n g . V orschlag  zur 
V e re in h e itlic h u n g  d e r  O b e rf lä c h en b e sch a ffe n h e it.  [S chw eizer Arch. 
an g ew . W iss . T e c h n . 5 (1939) N r .  7, S. 194 /203 .]

K o rro sio n . B e r i c h t  ü b e r  d i e  V I I .  K o r r o s i o n s t a g u n g  
1 9 3 8  a m  1 5 . N o v e m b e r  1 9 3 8  i n  B e r l i n ,  v e ra n s ta l te t  von  der 
A rb e its g e m e in s c h a f t a u f  d e m  G e b ie te  d e r  K o rro s io n  u n d  des 
K o rro s io n s sc h u tz e s  im  N S B D T .:  D e u tsc h e  G ese llschaft fü r 
M e ta llk u n d e , D e u tsc h e r  V e re in  v o n  G as- u n d  W asserfachm ännern , 
S ch iff b a u te c h n is c h e  G e se llsch a ft , V e rb a n d  D e u tsc h e r  E lek tro 
te c h n ik e r ,  V e re in  D e u tsc h e r  C h em ik e r  (m it  D ech em a, D eutsche 
G e se llsch a ft f ü r  ch em isch es  A p p a ra te w e s e n ) , V ere in  D eutscher 
E is e n h ü tte n le u te ,  V e re in  d e u ts c h e r  In g e n ie u re .  (M it zah lr.B ildern  
im  T e x t.)  B e r lin  (N W  7 ): V D I-V e rla g , G . m . b . H .,  1939. (2 Bl., 
81 S .) 8 °. K a r t .  6  JIM . —  D ie  K o rro s io n s ta g u n g  1938 w ar un ter
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das T hem a „ K o rro s io n  a n  R eg e l- , M eß- u n d  A b s p e r ro rg a n e n “  
gestellt w o rd en . D a d u rc h  h e b e n  s ich  a u s  d e n  18 B e r ic h te n , d ie  in  
dem B uch  z u sa m m e n g e fa ß t s in d , d re i P u n k te  h e rv o r ,  d ie  b e i den  
bisherigen K o rro s io n s ta g u n g e n  d e r  A rb e its g e m e in s c h a f t n ic h t  so 
in den V o rd e rg ru n d  g e s te llt  w o rd e n  w a re n , n ä m lic h  d ie  K o rro s io n  
als U rsache  v o n  S tö ru n g e n  im  B e tr ie b e  u n d  in  d e r  A rb e itsw e ise  
Ton G erä ten , d ie  B e d e u tu n g  d e r  G e s ta ltu n g , d e r  B e t r ie b s v e rh ä l t 
nisse u n d  des k o rro d ie re n d e n  M itte ls  f ü r  d e n  ch em isc h e n  A n g riff 
und schließ lich  d e r  r ic h tig e  W e rk s to f fe in sa tz ,  be i d e m  d ie  E in 
sparung d e v ise n b e la s te te r  M eta lle  m i t  d e r  A u fg ab e , e n d g ü ltig e  
technisch u n d  w ir ts c h a f tl ic h  e in w an d fre ie  L ö s u n g e n  z u  fin d e n , 
v erbunden  w ird . D e r  B e r ic h t  w ird  d e sh a lb  a n  m a n c h e n  S te llen  
gute D ien ste  tu n .  5  B 5

B ehrens, H .:  K o r r o s i o n s -  u n d  W e r k s t o f f - F r a g e n  a u f  
d em  G e b i e t e  d e r  W a r m w a s s e r v e r s o r g u n g  u n d  Z e n t r a l 
h e iz u n g .*  E r fa h ru n g e n  ü b e r  d ie  E n tw ic k lu n g  d e r  K o rro s io n s 
erscheinungen in  d e n  le tz te n  J a h r z e h n te n .  B e w ä h ru n g  u n d  B e 
triebskosten  des  N a tr iu m s u lfa t- ,  d e s  N a tr iu m p h o s p h a t-  u n d  des  
F il trie ru n g s-(M ag n o -)V erfah ren s  z u r  V e rm e id u n g  d e r  K o rro s io n . 
[K orrosion u . M eta llsch . 15 (1939) N r .  7 /8 , S. 2 6 1 /6 4 .]

B ren n ert, S .: W e l c h e s  i s t  d i e  K a t h o d e  d e r  L o k a l e l e 
m e n te  b e im  R o s t e n  d e s  E i s e n s ? *  M essu n g e n  ü b e r  d ie  Z e it- 
S tro m stä rk e -K u rv en  b e im  Z u s a m m e n sc h a lte n  v o n  A rm co -E isen  
m it G ußeisen  bzw . e in em  S ie m e n s -M a rt in -S ta h l in  s trö m e n d e n  
Lösungen v o n  S a lz sä u re  u n d  K o c h sa lz . [K o rro s io n  u . M eta llsc h . 15 
(1939) N r. 7 /8 , S. 2 5 2 /5 6 .]

B u n k er, H . J . :  M i k r o b i o l o g i s c h e  V e r s u c h e  ü b e r  
a n a e r o b i s c h e  K o r r o s i o n .  [ J .  Soc. c h em . I n d .  5 8  (1939) 
S. 93/100; n a c h  B u ll. I r o n  S te e l  I n s t .  1939, N r .  41 , S. 46 /4 7  A .]

C haudron , G eo rg es: O r d n u n g  d e r  E i n f l u ß g r ö ß e n  b e i  
d e r  K o r n g r e n z e n k o r r o s i o n . *  K u rz e r  U e b e rb lic k  ü b e r  d ie  
vom  W erk sto ff, v o n  d e r  V e ra rb e i tu n g  u n d  v o m  a n g re ife n d e n  
M ittel h e r m ög lichen  E in flü s se  be i K o m z e r fa ll .  [M é tau x  14 (1939) 
Nr. 165, S. 7 1 /7 4 .]

C h audron , G .: V o r a r b e i t e n  z u  L a n g z e i t - N a t u r v e r -  
s u c h e n  ü b e r  d a s  K o r r o s i o n s v e r h a l t e n  d e r  S t ä h l e . *  L a b o - 
ra to riu m s-K u rzv e rsu c h e  s in d  z u r  E r fo rs c h u n g  d e r  K o rro s io n s -  
vorgänge a n w e n d b a r . P r ü fu n g  v e rs c h ie d e n e r  Z u s a m m e n s te llu n g e n  
von schw ach m it  K u p fe r  o d e r  m it  K u p fe r  u n d  C h ro m  le g ie r te n  
S tählen  in  d re ip ro z e n tig e r  K o c h sa lz lö su n g  a u f  d ie  e n ts te h e n d e n  
S p an n u n g su n tersch ied e . G ro ß e r  E in f lu ß  d e s  Z u n d e rs . E n t 
zu nderungsa rt w a r  b e i e in e m  d re im o n a tig e n  N a tu rv e rs u c h  sow ie 
m it v e rd ü n n te r  S c h w efe lsä u re  v o n  B e d e u tu n g . P r ü fu n g  des  E i n 
flusses d e r L ag e  d e r  B le ch e  d u rc h  e in jä h r ig e n  N a tu rv e rs u c h . E in 
fluß s tän d ig e r  B e n e tz u n g  m it  R eg e n w a ss e r  a u f  d e n  K o rro s io n s 
vorgang. K o rro s io n  v o n  P ro b e n , d ie  d u rc h  L e in en g ew eb e  geg en  
S tauban flug  g e sc h ü tz t  s in d . [ J o u rn é e s  d e  la  L u t te  c o n tre  la  
Corrosion. P a r is .  1 9 . b is  2 4 . N o v e m b e r  1938. P a r is  1939. S .4 2 /5 0 . 
Vgl. S ta h l u .  E is e n  59 (1939) S . 8 4 7 /4 8 .]

C upr, V .: U e b e r  d e n  D i f f e r e n z e f f e k t  b e i  P a s s i v i t ä t s 
e r s c h e i n u n g e n .*  [K o rro s io n  u .  M e ta llsch . 15 (1939) N r .  7 /8 , 
S. 256/61.]

C upr, V ., K .  M arek  u n d  A . C iie k :  B e i t r a g  z u m  e l e k t r o 
c h e m is c h e n  S t u d i u m  d e r  M e t a l l k o r r o s i o n . *  M essu n g  d e r  
Z e it-P o te n tia l-K u rv e n  in  S a lz sä u re , S c h w efe lsä u re  u n d  U e b e r - 
ch lorsäure  b e i fo lg e n d e n  S tä h le n :  1 . m i t  0 ,0 8  %  C, 18 ,3  %  C r, 
8,7 %  N i, 1 ,6  %  M o u n d  0 ,7  %  C u ; 2 . 0 ,07  %  C, 18 ,2  %  C r, 
9,4 %  N i, 0 ,3  %  M o u n d  1 %  C u ; 3. 0 ,25  %  C, 12 ,5  %  C r u n d
37.5 %  N i; 4. 0 ,07  %  C, 2 1 ,4  %  C r, 38 ,3  %  N i, 5 ,5  %  M o u n d
1.5 %  T a ; 5 . 0 ,13  %  C, 16 ,5  %  C r u n d  1 ,5  %  C u ; 6 . 0 ,1  %  C. 
E influß  d e r  A z id i tä t  d e r  L ö s u n g e n  a u f  d a s  E le k tr o d e n p o te n t ia l .  
M essung des e le k tr is c h e n  W id e rs ta n d e s  d e r  in  d e n  L ö su n g e n  s ich  
b ildenden D e c k s c h ic h te n . [K o rro s io n  u .  M e ta llsch . 15 (1939) 
Nr. 7/8, S. 2 4 1 /5 1 .]

D aeves, K a r l :  S i e b e n j ä h r i g e  K o r r o s i o n s v e r s u c h e  m i t  
B a n d s t a h l  im  E r d r e i c h  u n d  a n  d e r  L u f t . *  B e o b a c h tu n g e n  
an v ie r S tä h le n  m i t  v e rs c h ie d e n e m  K u p fe r -  u n d  P h o s p h o rg e h a lt .  
R o stu n g sg esch w in d ig k e it im  B o d en  u n d  a n  d e r  L u f t .  V erg le ich  
m it S c h r if t tu m s a n g a b e n . [ S ta h l  u .  E is e n  59  (1939) N r .  24, 
S. 710/11 .]

D a v id : I n n e n k o r r o s i o n  d e r  K e s s e l -  u n d U e b e r h i t z e r -  
r o h r e  d e r  S c h i f f e . *  In n e n k o r r o s io n  d e r  R o h re  d u rc h  S a lz 
oder S ä u re g e h a lt sow ie  d u rc h  d e n  g e lö s te n  G e h a lt  d e s  K e ss e l
speisew assers a n  S a u e rs to ff .  F ü r  K esse lsp e isew a sse r  w ird  e in  
M in d es t-p jj-W ert v o n  10 ,5  v o rg e s c h la g e n ; d e r  S a u e rs to ffg e h a lt  
soll 0,05 cm 3/ l  n ic h t  ü b e rs c h r e i te n .  [ J o u rn é e s  d e  la  L u t te  c o n tre  
la C orrosion . P a r is .  1 9 . b is  2 4 . N o v e m b e r  1938 . P a r is  1939. 
S. 463/70. V gl. S ta h l  u . E is e n  59  (1939) S. 827 .]

E v a n s , U . R . :  E i n f l u ß  d e r  W a s s e r a u f b e r e i t u n g  a u f  
d ie  K o r r o s i o n .  V e rh in d e ru n g  d e r  k a th o d is c h e n  A b sc h e id u n g  
Ton K a lz iu m k a rb o n a t d u rc h  ü b e rsc h ü ss ig e  fre ie  K o h le n s ä u re  im  
W asser. „A g g re ss iv e  K o h le n s ä u re .“  A g g re s s iv itä t  d e s  W asse rs  
aus dem  U n te rs c h ie d  zw isch en  u rs p rü n g lic h e m  p H -W e rt u n d  d e m  
PH-W ert n a c h  d e r  S ä t t ig u n g  m i t  K a lz iu m k a r b o n a t .  E n th ä r tu n g

des  W assers. D ie  V e rz in k u n g ssc h ich t a u f  S ta h l  m u ß  be i w e ich e n  
W ässe rn  d ic k e r  se in  a ls  be i h a r te n  W ässe rn . [ J o u rn é e s  d e  la  L u t te  
c o n tre  la  C orrosion . P a r is . 19. b is  24. N o v e m b er 1938. P a r is  1939. 
S. 4 9 2 /9 6 . V g l. S ta h l  u . E ise n  59 (1939) S. 826 /27 .]

E v a n s , U . R .:  F o r s c h u n g  ü b e r  K o r r o s i o n  a n  d e r  U n i 
v e r s i t ä t  C a m b r i d g e .*  U n te rs u c h u n g  ü b e r  d ie  B ild u n g  u n d  
D ick e  d e r  O x y d h ä u tc h e n , E in f lu ß  v o n  S c h w e fe lv e rb in d u n g e n  in  
d e r  A tm o s p h ä re .  S e le k tiv e  S c h u tz o x y d a tio n . H e m m u n g  d e s  
K o rro s io n sv o rg a n g es . E lek tro ch e m isc h e  K o rro s io n  u n d  ih re  
V e rh in d e ru n g . S c h ü tz e n d e  S to ffe  u n d  S c h u tz w irk u n g  a n  A n o d e  
u n d  K a th o d e .  [S ch w eizer A rch . an g ew . W iss . T e c h n . 5 (1939) 
N r .  6 , S . 175 /80 .]

F r y ,  A .:  D i e  i n t e r k r i s t a l l i n e  K o r r o s i o n  d e r  M e t a l l e ,  
b e s o n d e r s  v o n  S t a h l . *  S c h r if t tu m s ü b e r s ic h t.  P r ü fu n g  d e r  
L au g e n riß a n fä U ig k e it v o n  S tä h le n  m it  1 . 0 ,0 7 %  C, 0 ,2 8 %  M n, 
0 ,1 2 %  C u, 0 ,0 7 %  A l; 2 . 0 ,0 7 %  C, 0 ,2 7 %  M n, 0 ,1 1 %  C u in  e in e r 
L ö su n g  v o n  600 g  K a lz iu m n itr a t ,  50  g  A m m o n iu m n it ra t  u n d  350 g 
W asse r  b e i 100 b is  105° e in m a l be i g le ic h b le ib en d e r V e rfo rm u n g  
(B ü g e lp ro b e), zu m  a n d e re n  be i g le ic h b le ib e n d e r B e la s tu n g  (H e b e l
p ro b e ). D ie  P ro b e n  w a re n  im  n o rm a lg e g lü h te n  u n d  r e k r is ta l l i-  
s ie r te n  Z u s ta n d e  fo lg e n d e n  B eh a n d lu n g e n  u n te rw o rfe n  : 1. o h n e  
N a c h b e h a n d lu n g , 2 . n u r  e la s tis c h  v e rs p a n n t ,  3. n u r  p la s t is c h  k a l t  
v e rfo rm t, 4 . p la s t isc h  k a l t  v e rfo rm t,  an g e lasse n  a u f  20 b is  930° m it 
n a c h fo lg e n d e r e la s tis c h e r  V e rsp a n n u n g . E in flu ß  v e rsc h ie d e n e r  
S p a n n u n g e n  m i t  d e r  H e b e lp ro b e  a u f  d ie  G e sc h w in d ig k e it des  
in te rk r is ta l l in e n  A n g riffs . [ J o u rn é e s  d e  la  L u t te  c o n tre  la  C o rro 
sio n . P a r is .  19 . b is  24 . N o v e m b e r 1938 . P a r is  1939. S. 3 5 0 /6 2 . 
V gl. S ta h l  u .  E is e n  59 (1939) S. 80 0 /0 1 .]

F r y ,  A ., V . D u ffe k  u n d  C. K ö c k : U r s a c h e n  d e r  K o r r o s i o n  
v o n  e i s e r n e n  L a g e r b e h ä l t e r n  d u r c h  T r e i b s t o f f  u n d  
B e h e b u n g  d e r  K o r r o s i o n . *  V e rsu ch e  m i t  T re ib s to ff , d e m  
S eew asser m it  u n te rs c h ie d lic h e m  V e r te ilu n g s g ra d  z u g e m isc h t 
w o rd e n  w a r. V e rfa h re n  z u r  E r m it t lu n g  des  G e h a lte s  v o n  T re ib 
s to ff  a n  W asse r  u n d  d e sse n  p h y s ik a lisc h e n  Z u s ta n d e s . B e fre iu n g  
des  T re ib s to ffe s  v o n  d e m  k o rro d ie re n d  w irk e n d e n  W a s s e r  u n d  
S c h u tz  v o r  e rn e u te r  W a sse rau fn ah m e . [K o rro s io n  u . M e ta llsc h . 15 
(1939) N r .  7 /8 , S . 217 /24 .]

G oldow sk i, N .:  S c h n e l l p r ü f v e r f a h r e n  f ü r  d i e  K o r r o 
s i o n  v o n  n i c h t r o s t e n d e n  S t ä h l e n . *  D ie  S ta h lp ro b e n  
w e rd e n  a lle  24  h  k u rz e  Z e it in  5 ,5 -n -L ith iu m c h lo rid lö su n g  g e ta u c h t .  
A u sw e rtu n g  d u rc h  G e w ich tsb e s tim m u n g  n a c h  1, 3 , 7 u n d  15  T a g e n . 
S tä h le  m i t  13 b is  1 8 %  C r w u rd e n  s ta r k ,  S tä h le  m it  1 8 %  C r u n d  
8 %  N i w en ig  a n g eg riffen . [ J o u rn é e s  d e  la  L u t te  c o n tre  la  C o rro 
sion . P a r is .  19 . b is  24 . N o v e m b e r 1938 . P a r is  1939 . S . 16 2 /6 7 . 
V gl. S ta h l  u .  E is e n  59  (1939) S. 719 .]

H a e h n e l, O .: K o r r o s i o n e n  a n  A n l a g e n  u n d  G e r ä t e n  
f ü r  d i e  N a c h r i c h t e n ü b e r m i t t l u n g .  S o n d e rfä lle  d e r  K o r ro 
s io n  a n  e ise rn e n  B a u te ile n  v o n  F re ile itu n g e n , z. B . a n  I s o la to re n 
t r ä g e m .  E r fa h ru n g e n  m i t  F r e i le i tu n g s d rä h te n  a u s  A lu m in iu m . 
K o rro s io n  b le ie rn e r  K a b e lm ä n te l .  [E T Z  60 (1939) N r .  24 , 
S. 71 3 /2 0 .]

H e ss e n b ra c h , W [e m e r] :  K o r r o s i o n s e r s c h e i n u n g e n  a u f  
d e m  G e b i e t e  d e r  E l e k t r o w ä r m e t e c h n i k . *  A ngriff v o n  
u n g e e ig n e te m  G lim m er u n d  A sb es t a u f  d ie  H e iz le ite r  v o n  E le k t r o 
w ä rm e g e rä te n . Z e rs tö ru n g e n  d e r  H e izw ic k lu n g e n  d u rc h  L ic h t 
b ö g e n  o d e r  N eb en sch lü sse . O x y d a b sp rü h u n g e n  u n d  S p e ise re s te  
a ls  K o rro s io n su rsac h e n . W a h l fe u e rfe s te r  S te in e  fü r  e le k tr is c h e  
G lü h ö fen . R e a k t io n e n  zw isch en  H e iz le ite r  u n d  S te in . W ä r m e - 
d u rc h s ch la g  b e i h ö h e re n  S p a n n u n g e n  d u rc h  d ick e  S te in q u e r 
s c h n it te .  E in w irk u n g  v o n  n ie d rig sc h m e lz e n d e n  M e ta llo x y d e n , 
K ie se lg u r, S a lzen , g esch m o lze n en  M e ta lle n  u n d  G ase n  a u f  d ie  
H e iz le ite rw e rk s to ffe . A u f tr e te n  d e r  S ch w efe lp o ck en . A ngriff  
d u rc h  H ä r te p u lv e r .  [E T Z  60  (1939) N r .  29 , S. 86 5 /7 0 .]

M o in ard , J . ,  u n d  P .  M o y n e : E i n i g e  K o r r o s i o n s e r s c h e i 
n u n g e n  i n  E r d ö l r a f f i n e r i e n . *  D u rc h  Z e rfa ll v o n  sch w efe l
h a lt ig e n  V e rb in d u n g e n  u n d  M ag n e s iu m c h lo rid  e n ts te h e n  b e i d e r  
E rd ö ld e s ti l la t io n  S ch w efe lw asse rs to ff u n d  S a lz sä u re , d ie  g e m e in 
sam  s e h r  a n g re ife n d  s in d . V e rw en d u n g  v o n  S ta h l  m i t  1 8 %  C r 
u n d  8 %  N i u n d  S ta h lb o lz e n  m i t  8 %  C r u n d  2 0 %  N i. D e n  A n g rif
fe n  v o n  sch w efe lw asse rs to ffre ich en  S p a ltg a s e n  h ä l t  S ta h l  m it  
13 %  C r n ic h t  s ta n d , w o h l S ta h l  m i t  8  %  C r u n d  18  b is  20  %  N i. 
[ J o u rn é e s  d e  la  L u t te  c o n tre  la  C o rro sio n . P a r is .  19 . b is  2 4 . N o 
v e m b e r  1938. P a r is  1939. S. 4 8 7 /9 1 . V gl. S ta h l  u . E is e n  59  (1939) 
S . 827.]

M o rio k a , S u s u m u : U e b e r  d i e  K o r r o s i o n  v o n  C h r o m 
s t ä h l e n  i n  S a l p e t e r s ä u r e . *  K o rro s io n s v e rsu c h e  a n  C h ro m 
s tä h le n  m i t  b is  1 4 ,8 %  C r in  5- b is  5 0 p ro z e n tig e r  S a lp e te rs ä u re .  
[N ip p o n  K in z o k u  G a k k a i-S i 3 (1939) N r .  6 , S . 23 1 /3 6 .]

P o r te v in ,  A ., u n d  L . G u it to n :  E i n f l u ß  v o n  E i n s c h l ü s s e n  
a u f  d i e  K o r r o s i o n  v o n  S t a h l . *  G e rin g e r  E in f lu ß  d e r  E i n 
sch lü sse  u n d  n u r  d a n n , w e n n  d iese  le i te n d  s in d . B e i d e r  K o rro s io n  
v o n  S ta h l  d u rc h  W a s s e r tro p fe n  f a n d  b e i p o l ie r te n  P r o b e n  b e v o r
z u g te r  K o rro s io n s a n g r iff  a n  K r a tz e r n  s t a t t .  D ie  u n te rs c h ie d lic h e  
N e ig u n g  z u  A n fre s su n g e n  a n  S tä h le n  m it  18 %  C r u n d  8  %  N i m it
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v e rsch ie d e n e n  G e h a lten  a n  K o h len sto ff, P h o s p h o r  u n d  S chw efel 
in  E ise n c h lo rü rlö su n g  w a r  n ic h t a u f d ie  B eim en g u n g en  d e r  g e n a n n 
te n  S to ffe  zu rü c k zu fü h re n . [ J o u rn é e s  d e  la  L u t te  c o n tre  la  C o rro 
sion . P a r is .  19. b is 24. N o v e m b er 1938. P a r is  1939. S. 24 9 /5 9 . 
V gl. S ta h l  u . E ise n  59 (1939) S. 849.]

P o i te v in ,  A ., u n d  E . H e rz o g : U n t e r s u c h u n g  v o n  S c h u t z 
f i l m e n  u n d  i h r e  B i l d u n g .*  P rü fu n g  des  O b e rflä c h en z u s tan d e s  
v o n  S tä h le n  bei K o rro s io n  d u rc h  n a tü r lic h e  A n g rif fsm itte l u n d  
S a lz lö su n g en . B e tra c h tu n g  des  O b e rflä c h en z u s tan d e s  im  m ik ro 
g eo m e trisch en , p h y s ik a lisc h e n  u n d  chem isch en  A u fb au . A u fn a h m e  
v o n  P ro filk u rv e n . O b e rflä c h en k en n ze ich n u n g  a u s  H ä u f ig k e its 
k u rv e n  m it  d em  G e rä t v o n  P . N ico lau . W ech se ltau c h v e rsu ch e  in  
M eerw asser ü b e r  d e n  E in flu ß  des ch em ischen  O b e rf lä c h e n z u s ta n 
des a u f  d ie  K o rro s io n  b e i S ta h lp ro b en  m it  ge rin g en  Z u s ä tz en  a n  
C hrom , N ick e l u n d  A lu m in iu m . U n te rs u c h u n g  d e r  K o rro s io n s- 
e rzeugn isse  e ines S ta h le s  m it  2 ,3 %  C r u n d  1 ,1 %  Al. M essung  des 
P o te n tia lu n te rs c h ied e s  zu m  A u fd eck en  des V o rh a n d e n se in s  v o n  
O x y d h ä u tc h e n . [ J o u rn é e s  de la  L u t te  c o n tre  la  C orrosion . P a r is . 
19. b is 24. N o v e m b e r 1938. P a r is  1939. S. 2 60 /70 . V gl. S ta h l
u. E ise n  59 (1939) S. 848/49 .]

R o ll, F . :  Z u s a m m e n h a n g  z w i s c h e n  K o r r o s i o n  u n d  
O b e r f l ä c h e n z u s t a n d  v o n  g e g o s s e n e n  E i s e n w e r k s t o f f e n . *  
A u fb a u  d e r  G u ß h a u t v o n  G ußeisen , T em p e r- u n d  S ta h lg u ß . 
O b e rf lä c h en g es ta ltu n g . B e a rb e itu n g  d e r O berfläche  u n d  E in flu ß  
a u f  d ie  K o rro s io n sb es tän d ig k e it. [B er. K o rro s io n s ta g u n g  1938. 
B erlin  1939. S. 22 /31 .]

S h ip ley , J .  W ., u n d  G. R . F in la y :  K o r r o s i o n  v o n  E i s e n 
e l e k t r o d e n  d u r c h  W e c h s e l s t r o m  i n  w ä ß r i g e n  E l e k t r o 
l y t e n .  A bh än g ig k eit d e r  K o rro s io n  v o n  Z u sam m en se tzu n g , 
K o n z e n tr a t io n  des E le k tro ly te n  u n d  d e r  L ic h tb o g e n b ild u n g  a n  
d e n  E le k tro d e n . E in flu ß  d e r  A n w esen h eit v o n  C h lo riden , S u lfa ten , 
M agnesium - u n d  K a lz iu m sa lzen . [C an ad . J .  R es. 17, B  (1939) 
S. 9 9 /1 0 4 ; n a c h  C hem . A b s tr . 33 (1939) N r. 13, Sp . 4947.]

Spelle r, F .  N ., u . a . :  B e r i c h t  d e s  U n t e r a u s s c h u s s e s  ü b e r  
K o r r o s i o n s e r m ü d ü n g  v o n  B o h r r o h r e n .  E rm ü d u n g sp rü fu n g  
in  g e sä tt ig te m  S a lzw asser m it  e in em  p H-W e rt b is  12,5. [P ro c . 
A m er. P e tro l . In s t .  19 (1938) S ec t. IV , S. 9 3 /9 5 ; n a c h  C hem . 
A b s tr . 33 (1939) N r. 13, Sp . 4945.]

W oog, P .,  R . S ig w a lt, J .  de  S a in t-M ars  u n d  J .  D a y a n : K o r 
r o s i o n s e r s c h e i n u n g e n  d u r c h  i n e r t e  G a s e  i n  E r d ö l r a f f i 
n e r i e n .  K o rro s io n se rsch e in u n g en  in  G asle itu n g e n  be i e in e r 
ü b lich e n  G aszu sam m en se tzu n g  v o n  5 ,3 %  0 2, 8 4 ,6 %  N 2, 1 %  C H 4, 
9 %  C 0 2, 0 ,0 6 %  K o h le n w asse rs to ffe . H o h e r  G e h a lt d e r  in  d e n  
L e itu n g e n  V orgefundenen  K o n d e n sa te  a n  fre ie r  u n d  g e b u n d e n e r  
S a lp e te rs ä u re . E n tfe rn u n g  d e r  O x y d e  des  S tick s to ffes  a u s  d e m  
G as zu fr ie d e n s te lle n d  m it  a k t iv e r  K oh le . [ J o u rn é e s  d e  la  L u t te  
c o n tre  la  C orrosion . P a r is . 19. b is  24. N o v e m b er 1938. P a r is
1939. S. 482 /86 . V gl. S ta h l u . E isen  59 (1939) S. 827.]

Seigerungen. R em in , W . P . :  K a r b i d s e i g e r u n g e n  in  
K u g e l l a g e r s t ä h l e n  u n d  W e g e  z u  i h r e r  B e s e i t i g u n g . *  
Z u sa tz  v o n  k a rb id h a lt ig e n  u n d  k a rb id b ild e n d e n  S to ffe n  k u rz  v o r  
d e m  A b stich  fü h r t  zu  u n g le ich m äß ig e r Z u sa m m e n se tz u n g  des  
S ta h lb a d e s  u n d  S e ig e ru n g e n  im  S ta h l. [M e ta llu rg  14 (1939) 
N r. 4 /5 , S. 57 /63 .]

Chemische Prüfung.
Allgem eines. P h y s i k a l i s c h e  M e t h o d e n  d e r  a n a l y t i 

s c h e n  C h e m ie .  U n te r  M itw . v o n  R . E h re n b e rg , G ö ttin g e n , 
[u . a .] h rsg . von  W . B ö ttg e r , L e ip z ig /H a n n o v e r . L e ip z ig : A k a 
dem isch e  V erlag sg ese llsch a ft m . b . H . 8 ". —  T . 3. C h r o m a t o 
g r a p h i e ,  V e r d a m p f u n g s a n a l y s e ,  S p e k t r o s k o p i e ,  K o n -  
d u k t o m e t r i e ,  P h o t o e l e k t r o m e t r i e ,  P o l a r o g r a p h i e ,  P o 
t e n t i o m e t r i e .  B ea rb . v o n  W . B ö ttg e r  [u . a .] . M it 183 A b b .
1939. (X X , 836 S.) 63 JIM, g eb . 65 Jt.M . S  B  Z

Geräte und E in richtu ng en . T a jir i ,  I ic h i, u n d  Z en -ich i S h ib a ta :  
E i n  G e r ä t  f ü r  d i e  g e n a u e  G a s b e s t i m m u n g  i n  S t ä h l e n .*  
B esc h re ib u n g  e ines G e rä tes  z u r  G asm essu n g  u n te r  g e rin g e rem  
D ru c k  a ls  b e im  O rs a tg e rä t. B e s tim m t w ird  im  S ta h l K o h le n d io x y d , 
S a u e rs to ff , W asse rs to ff, K o h le n o x y d  u n d  S tick s to ff . [T e tsu  to  
H a g an e  25 (1939) N r. 3, S. 198/201.]

M aßanalyse. B ren n eck e , E r n a ,  D r .:  S c h w e f e l w a s s e r s t o f f  
a l s  R e a g e n s  i n  d e r  q u a n t i t a t i v e n  A n a l y s e .  M it 5 A bb. 
S tu t tg a r t :  F e rd in a n d  E n k e  1939. (X I I ,  234 S .) 8 °. 20 ,40  JIJH, 
g eb . 22  Jt.M. (D ie  chem ische  A n a ly se . H rsg . v o n  W ilh e lm  B ö ttg e r . 
B d . 41.) —  D as  B u ch  e n th ä l t  —  a u f  G ru n d  e in e r k rit isc h e n  A u s 
w ah l d e r  se h r  z ah lre ich e n  S c h r if ttu m s a n g a b e n  —  eine Z u sa m m e n 
s te llu n g  d essen , w as  fü r  d e n  P r a k t ik e r  bei G e b ra u c h  des so v ie l
se itig  v e rw e n d b a re n  S chw efe lw assersto ffs  fü r  q u a n t i ta t iv e  a n a ly 
t is c h e  A rb e ite n  w isse n sw ert e rsch e in t. D e r S to ff is t  in  fo lgende  
fü n f  H a u p ta b s c h n i t te  g e g lie d e r t: D ie  R eag en z ien . V e rh a lte n  d e r 
S u lfid e  b e i E in z e lb e s tim m u n g e n  u n d  T ren n u n g e n  (d a ru n te r  E isen  
a u f  d en  S e ite n  155 /59). A llgem eines ü b e r  d ie  S u lf id fä llu n g en . 
A u s fü h ru n g  v o n  S u lf id fä llu n g en . N ach w eis  u n d  B es tim m u n g  von  
S c h w efe lw asse rs to ff u n d  Su lfid schw efe l. E in  A n h a n g  sow ie

S c h rif ttu m s n a c h w e is  u n d  S ach v erze ic h n is  verv o lls tän d ig en  das 
G e b o ten e . S B ;

K olo rim etrie . T h iel, A ., D r., o. ö. P ro fe sso r d e r physikalischen 
C hem ie, D ire k to r  des  P h y s ik a lisch -ch em isch en  In s t i tu ts  der 
U n iv e rs i tä t  M a rb u rg : A b s o l u t k o l o r i m e t r i e .  M it 14 Abb. im 
T e x t  (u . 1 T afe lb e il.) . B e r lin : W a l te r  d e  G ru y te r  & Co. 1939. 
(X V , 215 S .) 8 ". G eb. 10 ,80  JIM . : B ;

B au e r, R o b e r t ,  u n d  J o se f  E ise n : D ie  p h o t o m e t r i s c h e  
B e s t i m m u n g  v o n  E i s e n  u n d  K u p f e r  i n  A l u m i n i u m  u n d  
A l u m i n i u m l e g i e r u n g e n . *  B es tim m u n g sv e rfa h re n  fü r  K upfer 
u n d  E ise n  in  A lu m in iu m leg ie ru n g en , w obei d a s  E isen  als Sulfo- 
s a liz y la t  u n d  K u p fe r  a ls  A m m o n ia k a t p h o to m e tr ie r t wird. 
R e ih e n b e s tim m u n g  des  E isen s  n e b en  A lu m in iu m , M agnesium , 
S iliz ium , M an g an , Z in k , B lei, K a d m iu m , A n tim o n , K u p fe r, Chrom, 
T i ta n  u n d  N ickel. H e rs te llu n g  e in e r  K u p fe r-A m m o n iak -K o m p lex - 
lö sung  m it  re d u z ie rb a re r  A b so rp tio n . A n g ab e  v o n  V erfahren  zur 
p h o to m e tr is c h e n  B e s tim m u n g  v o n  K u p fe r  u n d  e in e r G enauigkeit 
von  i  1 ,5 % ,  w obei d a s  A lu m in iu m  e in m a l a ls  H y d ro x y d  gefällt, 
d a s  a n d e re  M al d u rc h  W e in sä u re  k o m p le x  g e b u n d en  w ird . D auer 
d e r  R e ih e n b e s tim m u n g  e tw a  3 m in . [A ngew . C hem . 52 (1939) 
N r. 27, S. 459 /63 .]

Spektralanalyse. S ch e ib e , G ., u n d  J .  M a r tin : U e b e r  e in e  
n e u e  A n w e n d u n g  d e r  E m i s s i o n s s p e k t r o s k o p i e  z u r  
l o k a l e n  M i k r o a n a l y s e .  I .*  A u sb ild u n g  e in e r e lek trischen  E n t
la d u n g , bei d e r d ie  a n g e re g te  S te lle  d e n  D u rch m esse r v o n  0,02 mm 
n ic h t ü b e rs c h re ite t .  A u fb a u  u n d  S c h a ltu n g  des  G erä tes . P roben 
fo rm  u n d  V o rr ic h te n  d e r  Z y lin d e rp ro b e n . A u fn ah m ep rax is  und 
A u sw e rtu n g  d e r  A u fn a h m e . „ T e s t -P la t te n -S e r ie .“  M öglichkeit 
e in e r m ik ro sk o p isc h e n  K o rn g re n z e n a n a ly s e .  A b lesung  de r Zu
sam m e n s e tz u n g  e in e r  L e g ie ru n g  lä n g s  d e r  ab g efu n k ten  Linie. 
N a c h w e ise m p fin d lic h k e it u n d  L e is tu n g s fä h ig k e it des Verfahrens. 
[S p e c tro c h im . A c ta  1 (1939) N r .  1, S. 4 7 /6 5 .]

Schlacken . P ip e r , E r ic h :  L i n t e r s u c h u n g  v a n a d i n h a l t i g e r  
S c h l a c k e n .  H e rs te llu n g  v o n  V a n a d in sc h la ck e n . P robenahm e 
u n te r  b e so n d e re r B e rü ck s ic h tig u n g  d e r  E isen g ran a lien . A usfüh
ru n g  d e r  G e sa m ta n a ly se  a ls  S c h n e llv e rfa h re n . [S ta h l u. E isen 59 
(1939) N r. 30, S. 862 /63 .]

E i n z e l b e s t i m m u n g e n .
K up fer. S ten g e l, E . :  D ie  B e s t i m m u n g  d e s  K u p f e r s  

d u r c h  F ä l l u n g  m i t  S a l i z y l a l d o x i m  ( B e s t i m m u n g  in  E is e n  
u n d  S t a h l ,  i n s b e s o n d e r e  i n  G e g e n w a r t  v o n  L e g i e r u n g s 
e l e m e n t e n ) . *  U e b e rp rü fu n g  d e r  K u p fe rb e s tim m u n g  m ittels 
S a liz y la ld o x im  in  re in e n  L ö su n g e n  u n d  im  S ta h l bei A nw esenheit 
v o n  S ta h lle g ie ru n g se le m e n te n . S tö ru n g en  d u rc h  höhere  N ickel
g e h a l te  w e rd e n  d u rc h  A n w en d u n g  eines LTeberschusses von Essig
säu re  b e h o b en . A rb e itsg an g . [T ech n . M itt.  K ru p p , A : Forsch .- 
B er ., 2 (1939) N r. 7, S. 87 /92 .]

N ickel. A yres, G ilb e rt H ., u n d  F ra n c e n e  S m ith : K o lo r i -  
m e t r i s c h e  N i c k e l b e s t i m m u n g  a l s  k o m p l e x e s  N ic k e l -  
A m m o n i u m - I o n .*  M ö g lich k eit e in e r  p h o to m e trisch en  N ickel
b e s tim m u n g  a u f  G ru n d  d e r  b lau en  F a rb e  des kom p lex en  Nickel- 
A m m o n iu m -Io n s . E in f lu ß  v o n  K o b a lt .  A n w en d u n g  bei de r S tah l
an a ly se  d u rc h  F ä lle n  des  N ickels  m it  D im e th y lg ly o x im  u n d  Ueher- 
fü h ru n g  in  d a s  k o m p le x e  N ickel-A m m onium -T on . [In d u str . 
E n g n g . C hem ., A n a l, ed ., 11 (1939) N r. 7, S. 365 /67 .]

A lu m in ium . K lin g er, P a u l : D ie  B e s t i m m u n g  d e s  A lu m i
n i u m s  im  S t a h l .  I I .  D ie  B e s t i m m u n g  a l s  O x y d  u n d  O x y - 
c h i n o l a t . *  K u rze  B esp re c h u n g  des  S c h r if t tu m s  ü b e r  die zur 
A u sfä llu n g  a ls  O x y d h y d ra t  b e n u tz te n  R eag en z ien . U ntersuchung  
von  re in e n  A lu m in iu m lö su n g e n ; F ä llu n g  m it  A m m o n iak , K alium - 
jo d id -K a liu m jo d a t,  A m m o n n itr i t  u n d  o -O x y ch in o lin  in essig
s a u re r  bzw . a m m o n ia k a lisc h e r , ta r t r a th a l t ig e r  L ösung . U n te r
su c h u n g  v o n  S ta h lle itp ro b e n  m it  ~  0 .2  bzw . ~  2 %  Al. U nter 
su ch u n g  ü b e r  d en  E in f lu ß  d e r  B eg le ite le m en te . U n te rsu ch u n g  von 
m e h rfa c h  le g ie r te n  S tä h le n . [A rc h . E ise n h ü tte n w . 13 (1939/40) 
N r. 1, S. 21 /3 6  (C hem .-A usseh . 132); vg l. S ta h l  u . E isen  59 (1939) 
N r. 30, S. 8 6 8 .]

T ita n . W in te rs te in ,  C h r is to p h : D ie  m a ß a n a l y t i s c h e  Be 
S t i m m u n g  d e s  T i t a n s  i n  s e i n e n  E r z e n  u n d  im  F e r r o t i t a n .*  
A rb e itsv o rsch r if t fü r  e in  m a ß a n a ly tisc h e s  V erfah ren , bei dem  die 
R ed u k tio n  m it  f lü ss ig em  Z in k a m a lg a m  in  e inem  besonderen 
R e d u k to r  v o rg e n o m m e n  w ird . T i t r a t io n  d e s  T rich lo rid s  m it E isen
ch lo rid  u n d  R h o d an s a lz  a ls  I n d ik a to r .  F e h le rm ö g lich k e iten  bei 
d e r  g e w ic h tsa n a ly tisc h e n  T ita n b e s t im m u n g  m it K upferron. 
V ersuche , u m  N io b  n a ch  ä h n lic h e m  V e rfa h re n  zu  bestim m en. 
[Z. a n a l . C hem . 117 (1939) N r. 3 /4 , S. 8 1 /91 .]

Z in n . K ro k o w sk i, T a d e u sz : U e b e r  d i e  F ä l l u n g  d e s  Z in n s  
a u s  a l k a l i s c h e r  L ö s u n g  m i t  B r o m w a s s e r .*  F ä llu n g  von  Zinn 
a u s  s ta r k  a lk a lisc h e r  L ö su n g  m itte ls  B ro m w asse r bei über 30". 
N ied ersch lag  is t g a l le r ta r t ig ,  lä ß t  s ich  a b e r  g u t  f iltr ie ren . V erfah
ren  a u c h  a n w e n d b a r  bei A n w ese n h e it g e rin g e r M engen von Oxal
säu re . [Z . a n a l .  C h em . 117 (1939) N r. 3 /4 , S. 105/09.]
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Stickstoff. C u n n in g h a m , T h o s. K ., u n d  H a r ry  L . H a m n e r :  
B e s t im m u n g  v o n  S t i c k s t o f f  i n  n i c h t r o s t e n d e m  S t a h l . *  
A bgeändertes V e rfa h re n  n a c h  L . J o r d a n  u n d  F . E . S w in d e ll, bei 
dem d u rch  A n w en d u n g  v o n  F lu ß s ä u re  d e r  s tö re n d e  E in f lu ß  des 
Silizium s a u sg e s c h a lte t w ird . S tic k s to ff  b le ib t f a s t  v ö llig  im  
unlöslichen R ü c k s tä n d e , w e n n  d e r  T i ta n g e h a l t  ü b e r  1 %  is t. 
E influß v o n  N io b , T a n ta l  u n d  V a n a d in . A rb e its v e r fa h re n . 
[In d u str . E n g n g . C hem ., A n a l, ed ., 11 (1939) N r. 6 , S. 303 /04 .] 

W asserstoff. T a w a ra , K u n ii t i :  U e b e r  d i e  V e r f a h r e n  z u r  
B e s t im m u n g  v o n  W a s s e r s t o f f  i n  E i s e n  u n d  S t a h l  ( V e r 
f a h r e n  d u r c h  E r h i t z e n  im  V a k u u m )  im  B e r i c h t  N r .  4 d e r  
19 th  S e c t i o n a l  C o m m i t t e e  o f  t h e  J a p a n  S o c i e t y  f o r  t h e  
P r o m o t i o n  o f  S c i e n t i f i c  R e s e a r c h .  V e re in h e itlic h u n g  d e r  
V erfahren u n d  G e rä te  fü r  d ie  G a sa n a ly se  in  S tä h le n  u n d  E isen , 
und zw ar fü r  S tick s to ff , S a u e rs to ff  u n d  W asse rs to ff . V a k u u m 
schm elzverfahren , G lü h en  im  V a k u u m , V e rb re n n u n g sv e rfa h re n . 
B eschreibung des  V e rfa h re n s  d u rc h  G lü h e n  im  V a k u u m . [T e tsu  
to  H agane  25 (1939) N r. 5, S. 413 /16 .]

Phosphorsäure. S p en g le r, W a l th e r  ¡ P h o s p h o r s ä u r e b e s t i m 
m u n g  in  S u p e r p h o s p h a t . *  A u fsc h lu ß  d e r  S u p e rp h o s p h a te  
m it S chw efelsäure . B e s tim m u n g  d e r  G e sa m tp h o s p h o rs ä u re  u n d  
der w asserlöslichen  P h o s p h o rs ä u re  n a c h  d e m  Z itra t-M ag n e s iu m - 
und M o ly b d a tv e rfa h re n . M o ly b d a tv e r fa h re n  e rg ib t  g ro ß e  G e n au ig 
keit, das  Z i tra t-M ag n e s ia -V e rfa h re n  b ra u c h b a re  W e r te  n u r  n a ch  
einem F e h le rau sg le ich . [Z . a n a l . C hem . 117 (1939) N r. 5 /6 , 
S. 169/76.]

S pengler, W a l th e r :  P h o s p h o r s ä u r e b e s t i m m u n g  in  T h o 
m a s m e h l .*  B e s tim m u n g  d e r  G e sa m tp h o s p h o rs ä u re  n a c h  dem  
Z itra t-M agnesium - u n d  M o ly b d a tv e r fa h re n . H ö h e re r  M angan- 
gehalt des T h o m asm e h ls  s tö r t  n ic h t .  B e s tim m u n g  d e r  z i t ro n e n 
säurelöslichen P h o s p h o rs ä u re  n a c h  d e m  E ise n z itra t-S a lz s ä u re -  
und M o ly b d a tv e rfa h re n . E is e n z i t ra tv e r fa h re n  e rg ib t  g u te  W e r te , 
ist als B e tr ie b sv e rfah ren  b ra u c h b a r .  D a s  M o ly b d a tv e r fa h re n  k a n n  
ohne A b sche idung  d e r  K ie se lsäu re  seh r  g u t  a ls  S c h ie d sv e rfah ren  
verw endet w erd en . [Z . a n a l . C hem . 117 (1939) N r. 5 /6 , S. 161 /68 .]

Meßwesen (Verfahren, Geräte und Regler).
Mengen. P h o t o e l e k t r i s c h e  S t a u b b e s t i m m u n g .  S ta u b - 

iibe rw achungsgerä t m it  g le ic h b le ib en d e r L ich tq u e lle , L ic h tp r ü f 
kam m er u n d  p h o to e le k tr is c h e r  Z elle  z u r  g e n a u e n  u n d  schne llen  
B estim m ung. [ I ro n  A ge 144 (1939) N r. 1, S. 46.]

Tem peratur. P h o t o e l e k t r i s c h e  T e m p e r a t u r - M e ß 
g e r ä te .*  B esch re ib u n g  d e s  p h o to e le k tr is c h e n  T e m p e ra tu r-G a s -  
M eßgerätes d e r  F o s te r  In s t ru m e n t  Co. L td . m it  F e rn a n z e ig e r . 
[Iron  S tee l 12 (1939) N r. 13, S . 68 0 /8 3 .]

H eld , S. S .: T e m p e r a t u r m e s s u n g e n  m i t  T h e r m o e l e 
m e n te n .*  T h e rm o e le k tr isc h e  G ese tze . W ah l d e r  M eta lle . 
G esta lt u n d  S c h u tz  d e r  T h e rm o e le m e n te . M e ß v o rr ic h tu n g e n , 
besonders P o te n t io m e te r ,  u n d  ih re  R eg e lu n g . V e rw en d u n g  d e r 
th e rm o e lek trisch en  E le m e n te  in  P y ro m e te rn . [C hal. & In d .  20 
(1939) N r. 230, S. 3 8 7 /420 .]

K in k u lk in , B .:  N e u e  T h e r m o e l e m e n t e  z u r  T e m p e r a  t u  r -  
m e s s u n g .*  Z u s a m m e n s te llu n g  des  S c h r if t tu m s  u n d  e ig en er 
V ersuche z u r  F ra g e  d e r  th e rm o e le k tr is c h e n  M essung  von  hoh en  
T em p era tu ren . [S ta l  8  (1938) N r .  6 , S . 15 /19 .]

P en z ig : E i n  c h e m i s c h e s  V e r f a h r e n  z u r  B e s t i m m u n g  
v o n  T e m p e r a t u r e n . *  A u sa rb e itu n g  e in es  V e rfa h re n s , d a s  d ie  
T e m p e ra tu rv e rte ilu n g  a u f  O b e rf lä c h e n  a n g ib t.  F a rb k ö r p e r  au s  
Salzen v e rs c h ie d e n s te r  M eta lle  e r le id e n  be i b e s tim m te n  T e m p e 
ra tu ren  F a rb u m s c h lä g e , d ie  b e im  A b k ü h le n  b e s tä n d ig  b le ib en . 
Ein- u n d  M e h r fa c h fa rb e n . H a n d h a b u n g  d e r  „ T h e rm o c o lo r“ - 
Farben. A n w en d u n g sb e isp ie le . [C hem . F a b r ik  12 (1939) N r. 2 9 /3 0  
S. 358/59.]

Sonstige w ärm eteehnische U ntersuchungen. K ö c h lin g , J . :  
E in  W i r k u n g s g r a d m e s s e r  f ü r  K e s s e l a n l a g e n .  T h e o r e 
t i s c h e  G r u n d l a g e n ,  A u s f ü h r u n g  u n d  E r f a h r u n g e n . *  
S e lb sttä tig e  M eß e in rich tu n g , ih re  G e n a u ig k e it  u n d  U n a b h ä n g ig 
keit von  d e r  W ä rm e le is tu n g . V erg le ich s  v e rsu c h e  n a c h  d e m  ü b 
lichen V e rfah ren . [A rch . W ä rm e w ir ts e h . 20 (1939) N r. 7, S. 169 /72 .] 

Schwingung. D a sh e fs k y , G eorge  J . :  D a s  V e k t o r s k o p . *  
M eßgerät zu m  Z u s a m m e n z ä h le n  e in e r  A n z a h l v o n  V e k to re n . 
B eschreibung u n d  m a th e m a t is c h e  G ru n d la g e n . E ig n u n g  z u r  
B eobach tung  v o n  u n a u sg e g lic h e n en  M o m en ten  u n d  D reh sch w in - 
gungen a n  K u rb e lw e lle n  a n  V e rb re n n u n g sm a s c h in e n . [T ra n s . 
Amer. Soc. m ech . E n g rs . 61 (1939) N r. 5, S. 4 0 3 /1 4 .]

Dichte und Z äh ig k e it . J e n c k e l ,  E m s t :  Z u r  T e m p e r a t u r 
a b h ä n g i g k e i t  d e r  V i s k o s i t ä t  v o n  S c h m e l z e n . *  Z u s a m m e n 
hang d e r V isk o s itä t m it d e r  T e m p e ra tu r .  V e rla u f  d e r  V is k o s itä ts 
kurven u n d  E r k lä r u n g  d e s  K u rv e n v e r la u fs .  B e s tim m u n g  d e r  
Konstante der T e m p e ra tu ra b h ä n g ig k e i t .  A n w en d u n g  d e r  E r 
kenntnisse a u f  H o c h m o le k u la re .  [Z . p h y s . C h em ., A b t.  A , 184 
(1939) N r. 4, S . 3 0 9 /1 9 .]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.
E ise n  und Stahl im  Ingenieurbau. E i n s t u r z  e i n e r  S t a h l 

h a l l e .*  [Z b l. B au v e rw . 59 (1939) N r. 28, S. 778.]
E i s e n  u n d  S t a h l  i n  d e r  Z e m e n t i n d u s t r i e .  S ta h l 

v e rb ra u c h  je  t  Z e m e n t b e trä g t  ü b e r  1 ,8  k g . B eisp ie le  ü b e r  d ie  
V e rw en d u n g  le g ie r te r  u n d  u n le g ie r te r  S tä h le  fü r  M a sc h in en te ile  
m it  g ro ß e r  A b n u tz u n g sb e a n sp ru c h u n g , w ie B ag g e rz ä h n e , M ü h len 
a u sk le id u n g , M a h lk ö rp e r , W ellen , G e trie b e  u n d  O fe n b e s ta n d te ile . 
[C em en t L im e  M a n u fa c t. 12 (1939) A pril, S. 6 9 /7 4 ; n a c h  Z e m e n t 
28 (1939) N r. 27, S. 415 /16 .]

G e b au e r, F r a n z :  S t u d i e n  a n  m i t  R i f f e l - I s t e g - S t a h l  
b e w e h r t e n  V e r s u c h s b a l k e n . *  V ersu ch se rg eb n isse  w e rd en  
sow ohl n a c h  d e m  n -V e rfa h re n  a ls  a u c h  n a ch  d e r  n -fre ien  B e rec h 
nungsw eise  au sg e w e rte t. [B a u in g e n ieu r  20  (1939) N r . 23 /24 , 
S. 312 /15 .]

W an s leb en , F . :  M e s s u n g  v o n  S p a n n u n g e n  u n d  D u r c h 
b i e g u n g e n  a n  e i n e m  z u r  P r o b e  z u s a m m e n g e b a u t e n  
H a l l e n d a c h  d e r  B a u a r t  K r u p p  v o n  8 5  M e t e r  S p a n n w e i t e . *  
S p a n n u n g e n  in  d en  D ach b le ch en . P fe tte n b e a n s p ru c h u n g e n . 
D u rc h b ieg u n g sm e ssu n g e n . [B a u in g e n ie u r  20 (1939) N r .  2 3 /2 4 , 
S. 307 /12 .]

E ise n  und Stahl im  Eisenbahnbau. B au d , R . V . : Z u r  E r m i t t 
l u n g  d e s  g ü n s t i g s t e n  S t e g p r o f i l s  v o n  E i s e n b a h n s c h i e 
n e n .*  A b le itu n g e n  ü b e r  d ie  g ü n s tig s te  S teg fo rm , be i d e r  s ich  fü r  
d e n  S te g ra n d  v o m  K o p f  bis zu m  F u ß  e in  g le ich  g ro ß e r  S p a n n u n g s 
w e r t  e rg ib t. [IV . I n t .  S c h ie n e n tag u n g . D ü sse ld o rf. 19. b is  
22. S e p t. 1938. D ü sse ld o rf 1939. S . 171 /74 .]

H u b e r ,  M ax im ilian  T .:  U e b e r  d e n  E i n f l u ß  d e r  W ä r m e 
s p a n n u n g e n  a u f  d i e  V e r w e r f u n g s g e f a h r  e i n e s  g e r a d e n  
l ü c k e n l o s e n  G le i s e s .*  B e rü ck s ic h tig u n g  d e r  M ö g lich k eit des  
G le iten s  e ines G leises in  L ä n g s r ic h tu n g , d e r  U n g le ic h m äß ig k e it 
d e r  E rw  ä rm u n g  u n d  des  A b h e b en s  v o n  S c h ie n e n a b s c h n itte n  bei 
d e r  V erw erfung . [IV . I n t .  S c h ie n e n tag u n g . D ü sse ld o rf. 19. b is  
22. S e p t. 1938. D ü sse ld o rf 1939. S. 26 /29 .]

H ü t tn e r ,  W .:  D ie  W i r k u n g  d e r  i n  V i g n o l - L a n g -  
s c h i e n e n  b a h n e n  e n t s t e h e n d e n  S p a n n u n g e n  a u f  d e n  
O b e r b a u .*  P h o to e la s tisc h e  M o d e llu n te rsu c h u n g e n  ü b e r  d ie  
A u sw irk u n g  d e r  W ä rm e a u s d e h n u n g  d e r  S ch ien e n  a u f  d ie  K rä f te  
in  S ch ien en  u n d  Schw ellen . V o rsch lag  e ines so g e n a n n te n  s p a n 
n u n g sfre ien  O b e rb a u es . [IV . I n t .  S c h ie n e n tag u n g . D ü sse ld o rf. 
19. bis 22. S e p t. 1938. D ü sse ld o rf 1939. S. 4 0 /4 5 .]

K ü h n , G o ttf r ie d : B e t r i e b s e r f a h r u n g e n  m i t  R i l l e n s c h i e 
n e n  im  S t r a ß e n b a h n b a u . *  E n tw ic k lu n g  d e s  P ro f ils  d e r  
S tra ß e n b a h n sc h ie n e  in  D e u tsc h la n d  u n d  B e w ä h ru n g  d e r  h e u tig e n  
F o rm . F ra g e  d e r  V e rsc h le iß fe s tig k e it u n d  R iffe lb ild u n g  bei 
S ch ienen . [IV . I n t .  S c h ie n e n tag u n g . D ü sse ld o rf. 19. b is 22. S e p t.
1938. D ü sse ld o rf 1939. S. 8 8 /91 .]

R a a b ,  F r ie d r ic h : D a s  E i s e n b a h n g l e i s  u n t e r  d e m  G e 
s i c h t s p u n k t  d e r  V e r w e r f u n g s s i c h e r h e i t . *  U e b e r le g u n g  
ü b e r  d ie  U rs a c h e n  d e r  V e rw erfu n g  u n d  G e g e n m a ß n a h m e n , u n te r  
d e n en  a u c h  e in e  E rh ö h u n g  d e r  Q u e tsc h g ren ze  d e s  S ch ien en  W erk
s to ffes  a n g e fü h r t  w ird . [IV . I n t .  S c h ie n e n tag u n g . D ü sse ld o rf. 
19. b is 22. S e p t. 1938. D ü sse ld o rf 1939. S . 3 0 /39 .]

E ise n  und Stahl Im  Schiffbau. S c h i f f b a u - K a l e n d e r  1 9 3 9 .  
H ilfsb u c h  d e r  S c h if fb a u - In d u s tr ie . (M it z a h lr . A b b . u . Z a h le n ta f .)  
B erlin : Z e its c h r if t  „ S c h if fb a u , S c h if fa h r t  u n d  H a fe n b a u “ , D e u t
sche  V e rlag sw erk e  S tr a u ß ,  V e t te r  & Co. (1939). ( X I I ,  314  S.) 
8 °. G eb . 8 ,50  J U l.  =  B  S

Betriebswirtschaft.
Eignungsprüfung, Psychotechnik . S to ll, E m il:  D ie  V e r 

k ü r z u n g  d e r  L e h r z e i t . *  G ru n d s ä tz lic h e s  z u m  L e h rp la n . 
S ta ffe lu n g  d e r  A n fo rd e ru n g e n . Z e itp la n  f ü r  d ie  L e h ra rb e i te n  fü r  
d ie  d re i A u sb ild u n g s ja h re  in  S tu n d e n . B e d e u tu n g  d e r  L e h rw e rk 
s ta t t-A n fo rd e ru n g e n  a n  d a s  A u sb ild u n g sp e rso n a l. L e is tu n g s p rä 
m ien  fü r  L eh rlin g e  (E in z a h lu n g  a u f  S p a rk o n to ) .  [M a sc h .-B a u  
B e tr ie b  18 (1939) N r. 11 /12 , S. 273 /74 .]

Allgem eine B uchh altung  und B ilanzrechnung. S p e ck , A .: 
E r f a h r u n g e n  b e i  d e r  A u s a r b e i t u n g  e i n e s  M u s t e r k o n t e n 
p l a n e s  u n d  d e s s e n  D u r c h s e t z u n g  in  d e r  P r a x i s .  [ P r a k t .  
B e t r .- W ir t  18 (1938) N r .  10, S. 780 /83 .]

Kostenw esen. K rü g e r, G e rh a rd , D r. d . te c h n . W iss. h a b il.,  
D o z en t fü r  in d u s tr ie l le  B e tr ie b sw ir tsc h a f ts le h re  a n  d e r  T e c h 
n isch e n  H o c h sc h u le  M ü n ch e n : D ie  K a l k u l a t i o n ,  i h r  A u f b a u ,  
i h r e  p r a k t i s c h e  D u r c h f ü h r u n g  u n d  i h r e  P r ü f u n g  im  
i n d u s t r i e l l e n  B e t r i e b .  (M it 1 T a f .)  M ü n ch e n  u n d  B e r lin :  
C. H . B e c k ’sch e  V e rla g sb u c h h a n d lu n g  1939. (143 S .) 8 °. K a r t .  
2 ,80  JIM- S  B S

Z u r  A k t i v i e r u n g  d e r  F e r t i g u n g s g e m e i n k o s t e n .  B e 
r ic h t  ü b e r  e in  z u s tim m e n d e s  G u ta c h te n  des  g ro ß e n  S e n a ts  des  
R e ich s fin a n z h o fe s , ab g eg e b e n  a u f  E rsu c h e n  d e s  R e ic h s m in is te rs  
d e r  F in a n z e n . [B e tr .-W ir ts c h . 32 (1939) N r. 7, S . 1 6 2 /6 4 .]

K re is , H e in r ic h : E n t w i c k l u n g  u n d  h e u t i g e r  S t a n d  d e r  
K o s t e n -  u n d  E r f o l g s r e c h n u n g  i n  d e r  d e u t s c h e n  E i s e n 
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h ü t t e n i n d u s t r i e .  G rü n d e  fü r  e in  g e n au e s  R e c h n u n g sw esen  in  
d e r  e ise n sch a ffen d e n  In d u s t r ie  u n d  seine  V e rb e sse ru n g en  a u f  d em  
G eb ie t d e r  B e tr ie b sa u fs c h re ib u n g , B ew e rtu n g , L o h n v e rre c h n u n g , 
V e r te ilu n g  d e r  f ix e n  K o s te n , U m ste llu n g  a u f  K o s te n s te lle n - , 
S o r te n -  u n d  A u ftra g s re c h n u n g . B u ch m äß ig e  G ru n d la g e n  f ü r  d ie  
K o s te n -  u n d  E rfo lg s re ch n u n g . [ S ta h l  u . E ise n  59 (1939) N r .  28, 
S. 8 1 5 /18  (B e trieb sw .-A u ssch . 155).]

K ü s p e r t ,  E r ic h :  F e s t e  K o s t e n  d e r  V e r t r i e b s v o r g ä n g e .  
S ch a ffu n g  e in e r  v e r tr ie b s w ir ts c h a f tlic h e n  E in h e it  „ L ie fe ru n g “ 
a ls  K o s te n tr ä g e r .  D a rs te llu n g  d e r  fe s te n  u n d  v e rä n d e r lic h e n  
K o s te n  im  V e rtr ie b . D ie  a u f tra g fe s te n  K o s te n  in  A b h ä n g ig k e it 
v o n  d e r  A r t  d e r  L ie fe ru n g  (E in flu ß  v o n  S tü c k z a h l u n d  Z a h l d e r 
P o s it io n e n  je  A u f tr a g :  Z u sa m m e n ste llu n g sk o sten ) . A rb e it  b e z ieh t 
sich  a u f  d ie  S e rien e rzeu g u n g  v o n  K le in w are n . [R K W -N a e h r. 13 
(1939) N r. 4, S. 74 /78 .]

L e  C o u tre , W a l te r :  D ie  A u f g a b e n  d e s  R e c h n u n g s w e s e n s .  
U n te rs u c h u n g , w ie  d ie  z ah lre ich en  E in ze la u fg a b en  des  R e c h n u n g s 
w esens, d ie  sow ohl im  S c h r if t tu m  a ls  a u c h  be i d e n  p ra k tis c h e n  
E rö r te ru n g e n  g e n a n n t  w erd en , im  E in k la n g  s te h e n , w ie  sie s ich  
sy s te m a tis c h  g lied e rn  la ssen  u n d  w elche  R an g fo lg e  sie b e s itzen . 
T eile , M eth o d en , A u fg a b e n k re ise , Zw ecke des  R ech n u n g sw esen s . 
B e s ta n d srec h n u n g . B ew eg u n g srech n u n g e n  (U m sa tz - , V e rb ra u c h s-, 
E rfo lg srech n u n g ). [P ra k t .  B e t r .-W ir t  18 (1938) N r. 10, S. 761 /79 .] 

Industrielle  Budgetrechnung und P lanung. B re d t,  O tto :  D a s  
E n t w e r f e n  d e r  P l a n u n g .  E i n  B e i t r a g  z u r  P l a n u n g  d e s  
I n d u s t r i e u n t e r n e h m e n s .  I / I L  D re i G ru n d sä tze  a ls  A u sg an g  
be i d e r  G e s ta ltu n g  u n d  H a n d h a b u n g  d e r  P la n u n g : B e s tim m u n g  des 
A b sa tze s , A n sa tz  d e r  P la n u n g  a u f  M en g en g ru n d lag e , D u rc h fü h ru n g  
d e r  P la n u n g  a u f  w e rtm ä ß ig e n  Z u sa m m e n h än g e n  d e s  G e s a m tu n te r 
neh m en s. P la n sk iz ze  des  V e rk a u fsu m sa tz es  z u m  L is te n p re is , d e r  
E r lö ssch m ä le ru n g en , d e r  H an d lu n g sk o s te n , d e r  S o ll-D u rc h sc h n itts -  
sp an n e . V o rp la n u n g  d e r  H e rs te llu n g . P la n sk iz ze  d e r  G e sa m th e r
s te llu n g  a n  E rzeu g n issen , des m engen - u n d  w e r tm ä ß ig e n  G e sa m t
m a te ria lb e d a rfe s , fü r  d ie  P re is k a lk u la tio n  des A rb e its b e d a rfe s  je  
M en g en e in h e it (NIE) d e r  E rzeu g n isse , des  s tu n d e n m ä ß ig e n  G e sa m t
a rb e its b e d a rfe s , des w e rtm ä ß ig e n  G e sa m ta rb e its b ed a rfe s , d e r  
A rb e its k o s te n  d e r  H e rs te llu n g  in  V e rb in d u n g  m it  d e r  E r m i t t lu n g  
d e r  S o lla rb e itsk o s te n sä tz e  in  J iJ l  je  A rb e its s tu n d e , des  P e rs o n a l
a u fb a u es  u n d  d e r  P e rs o n a lk o s te n . Z u sa m m e n s te llu n g  des  P r e is 
a u fb a u es  u n d  d e r  H e rs te llw e r te  a u f  G ru n d  d e r  V o rp la n u n g  
(P lan sk izzen ). [T ech n . u . W ir ts c h . 32 (1939) N r . 5 , S . 1 2 9 /3 3 ; 
N r . 6 , S . 15 9 /6 4 .]

Rentab ilitäts- und W irtschaftlichkeitsrechnungen. S a n d ig , 
C u r t:  W o  l i e g t  d i e  G r e n z e  d e r  R e n t a b i l i t ä t  ? F ra g e s te l lu n g . 
M ängel d e r  R e n ta b il i tä ts re c h n u n g . K a p ita le r t r a g  a ls  B ezu g sg rö ß e  
e in e r e in w an d fre ie n  R e n ta b il i tä ts re c h n u n g . B ish e rig e  u n d  n e u e re  
M ein u n g en  ü b e r  d ie  R e n ta b i l i tä t  u n d  ih re  B eg ren zu n g  d u rc h  d e n  
S ta a t .  B eg ren zu n g  d e r  R e n ta b i l i tä t  d u rc h  d ie  Id e e  d e r  B e t r ie b s 
g em e in sch a ft. S e lb s tfin a n z ie ru n g  u n d  R e n ta b i l i tä t .  [B e tr .-  
W irtsc h . 32 (1939) N r . 6 , S. 121 /28 .]

Term inwesen. C o l o u r d e x v e r f a h r e n  z u m  U e b e r w a c h e n  
d e r  E r z e u g u n g  u n d  v o n  B e t r i e b s v o r g ä n g e n . *  A n h ä n g e 
z e t te l  m it  T ag - u n d  M o n a tsa n g ab e  u sw . w e rd e n  a n  k le in e  S c h e ib 
ch en  g e h e f te t, d ie  v o n  v e rsch ie d e n e r F a rb e  s in d , u m  d ie  A rb e its 
o d e r z e itlic h en  V o rg än g e , Z u s tä n d e  u sw . im  B e tr ie b e  o d e r  im  
V e ra rb e itu n g sg a n g  z u  k en n ze ich n en . D iese  S ch e ib ch en  w e rd e n  
a u f  e in em  S ti f t  a u fg e re ih t u n d  d ie  S ti f te  in  e in en  ro h ra r t ig e n  A rm  
g e s te c k t. D ie  A rm e  k ö n n e n  s ich  u m  e in  s e n k rec h te s  R o h r  in  
S c h a rn ie re n  d re h e n ; d a s  G an ze  b ild e t e ine  A r t  K a r te i ,  d ie  g e s ta t te t ,  
b e i je d e m  G e g en s ta n d  d ie  H e rs te llu n g  u n d  d e n  Z u s ta n d  usw . 
so fo rt zu  ü b e rseh en . [E n g in e e r in g  147 (1939) N r. 3830, S. 688 /90 .] 

Büroorganisation und Bürohilfsm ittel. Ja e c k le ,  J u l iu s  P . :  
O r d n u n g s g e s i c h t s p u n k t e  f ü r  d i e  V e r w a l t u n g  v o n  S c h r i f t 
g u t  n a c h  N a m e n ,  a u f g e t e i l t  i n  G r u p p e n .  V e rw en d u n g  des 
N a m en s  d e r  W o h n o rte  z u r  G ru p p e n b ild u n g  b e i A n h ä u fu n g e n  
g le ic h er F irm e n n a m e n . [W irtsc h a f tl ic h k e it  13 (1939) N r .  238, 
S. 357 /61 .]

Volkswirtschaft.
Allgem eines und Grundsätzliches. B ieh l, M .: D e r  A u s b a u  

d e r  S c h w e r i n d u s t r i e  i n  J u g o s l a w i e n  u n d  d i e  R o h s t o f f 
g r u n d l a g e .  E ise n e rz v o rk o m m e n . D ie  K o h len lag e . E n tw ic k lu n g  
u n d  g e g en w ä rtig e r S ta n d  d e r  e isen e rzeu g en d en  u n d  -v e ra rb e ite n d e n  
In d u s tr ie .  [V ie rja h re sp la n  3 (1939) N r .  13, S. 833 /35 .]

W irtschaftsgebiete. G l i e d e r u n g  d e r  R e i c h s g r u p p e  I n d u 
s t r i e .  H rsg . v o n  d e r  G e sc h ä fts fü h ru n g . 2. A usg ., J u n i  1939. 
(M it e in e r  T a fe lb e il . : D ie  fach lic h e  u n d  b ez irk lich e  G lie d e ru n g  d e r  
O rg a n is a tio n  d e r  g ew erb lic h en  W ir ts c h a f t .)  L e ip z ig : L ü h e  & Co
1939. (194 S .) 8 ». 3 ,30  JIM. (D er A u fb a u  d e r  g ew erb lich en  
W ir ts c h a f t  in  E in ze ld a rs te llu n g e n .)  — - L e ite r , B e ira t ,  A usschüsse  
u n d  G e sc h ä fts fü h ru n g  d e r  R e ich sg ru p p e  w erd en  a u s fü h r lic h  
g e sc h ild e rt.  S ä m tlic h e  In d u s tr ie a b te ilu n g e n  u n d  W ir ts c h a f ts 
g ru p p e n  sow ie d e re n  fa c h lic h e  u n d  b ez irk lich e  U n te rg lie d e ra n g e n  
w e rd e n  m it  L e i te r  u n d  G e sc h ä fts fü h re r  sow ie A n sc h rif te n  a u f 
g e fü h r t ;  eb en so  d ie  F a c h g e m e in s c h a f t E isen - u n d  M e ta llin d u s tr ie .

D e r  W e r t  d e s  H e f te s  w ird  w e se n tb c h  g e s te ig e rt d u rc h  ausführliche 
N a m en - u n d  S a c h v erze ich n isse . •  {  •

K la n te ,  M a rg a re te , J .  J ü t t n e r ,  A . M usil, A . W a tzn au e r und 
F . W e rn ic k e : B e r g b a u  u n d  M e t a l l w i r t s c h a f t  im  S u d e t e n 
r a u m .*  D e r  A u fsa tz  g ib t  e in e  au sg e z e ich n e te  U eb ersich t über die 
S te in - u n d  B ra u n k o h le n v o rk o m m e n  sow ie d ie  E rz lag e rs tä tte n  
d es  S u d e te n ra u m e s . E r  b e h a n d e lt  fe rn e r  d ie  E n tw ick lu n g  des 
E ise n h ü tte n w e s e n s  in  B ö h m e n  u n d  M äh ren -S ch les ie n  u n d  schildert 
d e n  A u fb a u  d e r  d o r tig e n  e isen - u n d  m e ta llv e ra rb e ite n d e n  In d u 
s tr ie . D ie  A u sfü h ru n g e n  w e rd e n  au fs  w e rtv o lls te  u n te rs tü tz t  durch 
d ie  be ig eg eb en en  g ro ß e n  K a r te n  ü b e r  d ie  K o h le n -, E rz - u n d  E rd ö l
la g e r s tä t te n  sow ie ü b e r  d ie  E isen - u n d  M e ta llw ir tsc h a ft. T ex t und 
K a r te n  e rg ä n ze n  s ich  g eg en se itig  au fs  b e s te  u n d  s te llen  ein a u f
sch lu ß re ich es  H ilf s m itte l  d a r  f ü r  a lle , d ie  s ich  m it  den  w irtsch aft
l ich e n  V e rh ä ltn is se n  im  S u d e te n ra u m  v e r t r a u t  m ach en  wollen. 
[D tsc h . A rch . L a n d . V o lk s-F o rsc h g . 3 (1939) N r .  1, S . 78/101.] 

Bergbau. P o h l, H .:  P o l e n s  m i n e r a l i s c h e  R o h s t o f f b a s i s .  
U e b e rs ic h t ü b e r  d ie  V o rrä te  a n  S te in k o h le n , B ra u n k o h len , Erdöl, 
E ise n e rz en , E ise n m a n g a n e rz e n , K u p fe rb le i, Z in k  usw . D ie greif
b a re n  R o h s to f fv o r rä te  P o le n s  g e s ta t te n  k e in e  fü r  d a s  L and  gün 
s tig e  A u ffa ssu n g  d e r  L ag e . [O bersch les . W irts c h . 14 (1939) N r. 7/8, 
S. 333 /36 .]

Verbände. Serlo , H e in z , D r . :  D a s  W e s e n  d e r  V e r k a u f s 
v e r b ä n d e  d e r  d e u t s c h e n  R o h s t a h l g e m e i n s c h a f t  u n d  ih r e  
B e d e u t u n g  f ü r  d i e  d e u t s c h e  E i s e n i n d u s t r i e .  D üsseldorf- 
V erlag  G. H . N o lte  1939. (3 B l., 60  S .) 8 °. 2 ,8 0 Jt.K. S B :

Soziales.
Lö h ne . F a u lh a b e r ,  U .:  N e u e  L ö h n e  i n  d e r  a m e r i k a n i 

s c h e n  E i s e n i n d u s t r i e .  G rü n d e  fü r  d ie  F e s tse tz u n g  v on  Min
d e s tlö h n e n . V o rsch läg e  d e r  R eg ie ru n g . E in sp rü c h e  d e r E isen indu
s tr ie . [R e ic h sa rb .-B l. 19 (1939) N r .  22 , S. 288 /89 .]

U nfälle , U nfa llverhütung . B ü ltm a n n , [ J . ] :  U n f ä l l e  u n d  
U n f a l l s c h u t z  a u f  d e m  W e r k  H ö r d e  d e r  D o r t m u n d - H o e r -  
d e r  H ü t t e n v e r e i n  A k t .  G e s .  im  J a h r e  1 9 3 8 .  [Reichsarb.- 
B l. 19 (1939) N r . 17, S . I I I  216 /18 .]

C la aß e n : B r a n d -  u n d  E x p l o s i o n s u n g l ü c k  i n  e in e r  
H a r t v e r c h r o m u n g s a n l a g e . *  [R e ic h sa rb .-B l. 19 (1939) N r. 20. 
S. H I  239 /40 .]

S c h w a n tk e : U n f ä l l e  a n  S c h r o t t w i c k e l m a s c h i n e n . *  
[R e ic h sa rb .-B l. 19 (1939) N r . 20 , S. I I I  244 /45 .]

S c h w a n tk e : D ie  U n f a l l v e r h ü t u n g  i n  d e r  H ü t t e n 
i n d u s t r i e .  [R e ic h sa rb .-B l. 19 (1939) N r. 20, S. I I I  230/33.] 

V a je , W e rn e r :  A r b e i t s s c h u t z  i n  d e r  F e i l e n i n d u s t r i e  
e i n s t  u n d  j e t z t . *  W e rd e g a n g  d e r  F e ile . D ie  Schm iede. Das 
F e ile n  o d e r Z ieh e n . D ie  H a u e re i .  D ie  H ä r te re i .  S an d strah l
re in ig u n g . W e ite re  A rb e itsw e ise n . [R e ic h sa rb .-B l. 19 (1939) 
N r .  20, S. I I I  23 4 /3 9 .]

Gew erbekrankheiten. S y m a n s k i:  B e m e r k e n s w e r t e  F ä l l e  
v o n  S i l i k o s e  u n d  i h r e  V e r h ü t u n g . *  [Z bl. G ew .-H vg. 26 
(1939) N r . 6 , S . 139 /41 .]

Rechts- und Staatswissenschaft.
Gew erblicher R echtsschutz. P r e i s v o r s c h r i f t e n  u n d  W i r t 

s c h a f t s p r a x i s .  E r lä u te r u n g  d e r  P re isb ild u n g s -  u n d  P reisüber
w ac h u n g s -V o rsc h rif te n  u n te r  E in sc h lu ß  d e r  B estim m u n g en  für 
d ie  n e u e n  R e ic h sg e b ie te . V o n  O b e rre g ie ru n g s ra t D r. W . R entrop  
u n te r  M ita rb e it  v o n  R e g ie ru n g s ra t  M . B e r te lsm a n n . R ech tsanw alt 
D r. W . D ö rin k e l u n d  R e g ie ru n g s ra t  D r. O. H a rtle if . 2. Aufl. 
S o n d e rd ru c k  a u s  d e m  W ir ts c h a f ts -K a r te ih a n d b u c h  „W irtsch afts
re c h t, W e ttb e w e rb s - , M a rk t-  u n d  W ir ts c h a f tso rd n u n g “ , heraus
geg eb en  v o n  D r. H . M üllensie fen . S tu t tg a r t - O .:  V erlag für 
W ir ts c h a f t  u n d  V e rk e h r, F o rk e l  & C o., (1939). (O hne Seiten
z äh lu n g .)  8 °. 9 ,80  Jl.ft. (S c h r if te n re ih e  z u r  N euord n u n g  der
W ir ts c h a f t .  H rs g .:  D r. H . M ü llen sie fen .) 5  B 5

Finanzen  und Steuern. G a n se r, C a r l:  E n t w i c k l u n g  d e r  
g e m e i n d l i c h e n  S t e u e r h e b e s ä t z e .  [ S ta h l  u . E isen  59 (1939) 
N r. 30, S . 884 /86 .]

Bildung und Unterricht.
Arbeiterausbildung. F o e r, H .:  D ie  B e r u f s e r z i e h u n g  im  

H ü t t e n w - e r k  a m  B e i s p i e l  d e r  I l s e d e r  H ü t t e . *  E instellung. 
P ro b e z e it u n d  B e ru fs b e s tim m u n g . P ra k t i s c h e  A usb ildung , beson
d e rs  d e r  H ü tte n ju n g le u te .  T h e o re tis c h e  A u sb ildung . B erufs
e rz ie h u n g  is t  G a n z h e itse rz ie h u n g . A b sc h lu ß  d e r  L eh rze it. [L ehr
w e rk s ta t t  2 (1939) N r. 7, S. 154 /58 .]

S tu d d e rs ,  H e rb e r t :  S o r g e  f ü r  d e n  B e r u f s n a c h w u c h s  in  
d e r  I n d u s t r i e .  [ S ta h l  u . E ise n  59 (1939) N r. 30, S. 863/66.] 

H ochschulw esen. L ü h r :  G e g e n w a r t s f r a g e n  d e r  T e c h 
n i s c h e n  H o c h s c h u l e n .  [B e ru fs a u sb ild g . 14 (1939) N r. 6  7, 
S. 217 /21 .]

Sonstiges. H iseh e , W .:  D ie  t e c h n i s c h e  B e g a b u n g  u n d  
i h r  E i n s a t z  i n  d e n  t e c h n i s c h e n  B e r u f e n .  T echn ische B ean
la g u n g . R ä u m lic h e s  V o rs te lle n . H a n d fe r t ig k e i t .  [B erufsausbildg.
14 (1939) N r .  6 /7 , S. 2 0 2 /0 7 .]
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M o n a t  u n d  J a h r S t e i n k o h l e n

t

B r a u n 

k o h l e n

t

K o k s  a u s  

S t e i n k o h l e n

t

K o k s  a u s  
B r a u n 
k o h l e n

t

P r e ß k o h l e n  
a u s  S t e i n 

k o h l e n

t

P r e ß k o h l e n  
a u s  B r a u n 

k o h l e n  
( a u c h  N a ß 

p r e ß s t e i n e )  
t

J u l i  1 9 3 9  ( 2 6  A r b e i t s t a g e )  . . 

J u n i  1 9 3 9  ( 2 6  A r b e i t s t a g e )  . . 
J a n u a r  b i s  J u l i  1 9 3 9  . . . .  
J a n u a r  b i s  J u l i  1 9 3 8  . . . .

1 6  1 7 7  1 9 6  

1 6  2 2 8  9 0 1  
1 1 0  2 4 1  9 0 5  
1 0 8  3 3 9  3 4 0

1 8  3 7 7  9 7 5  
1 7  9 7 3  5 1 7  

1 2 4  1 3 5  9 6 4  

1 1 1  8 3 5  0 6 4

3  8 2 3  3 9 8  
3  6 9 7  0 8 9  

2 6  4 4 0  1 1 1  
2 4  9 2 1  5 7 2

2 8 9  9 8 5  
2 7 4  0 0 5  

2  0 2 7  3 6 7  
1 8 5 3  0 9 8

5 3 8  9 1 4  
5 1 5  8 4 9  

3  9 5 2  6 4 3  

3  9 2 0  9 4 6

4  2 7 4  0 8 1  
4  2 3 9  9 4 4  

2 7  9 0 6  4 5 0  
2 5  3 6 0  7 4 0 1)

D ie  K o h l e n g e w i n n u n g  d e s  D e u t s c h e n  R e i c h e s  im  J u l i  1 9 3 9  n a c h  B e z i r k e n .
S t e i n k o h l e n b e r g b a u

S t e i n k o h l e n f ö r d e r u n g K o k s e r z e u g u n g

i n s g e s a m t

t

R u h r b e z i r k ..........................................................
A a c h e n  ......................................................................

S a a r  u n d  P f a l z .............................................
O b e r s c h l e s i e n ...................................................
N i e d e r s c h l e s i e n .............................................
L a n d  S a c h s e n  .............................................
N i e d e r s a c h s e n ...................................................
O s t m a r k ................................................................

U e b r i g e s  D e u t s c h l a n d ..........................

__________________________________ I n s g e s a m t

1 0  8 8 6  1 3 2  
6 3 8  9 2 6

1  3 6 7  5 4 4
2  3 8 2  2 0 5  

4 3 4  1 0 6  
2 6 7  4 9 7  
1 7 6  1 7 1

1 6  6 3 0  
7  9 8 5

1 6  1 7 7  1 9 6

a r b e i t s 
t ä g l i c h

t

i n s g e s a m t

t

4 1 8  6 9 7  
2 4  5 7 4  
5 2  5 9 7  
9 1  6 2 3  
1 6  6 9 6  
1 0  2 8 8  

6  7 7 6  

6 7 8  
3 0 7

2  9 6 9  1 7 3  
1 1 4  0 9 6

2) 2 7 9  1 9 8  
1 7 7  4 7 3  
1 1 4  9 3 3

1 4  4 3 9
3) 1 5 4  0 8 6

6 2 2  2 3 6 3  8 2 3  3 9 8

k a l e n d e r 
t ä g l i c h

t

9 5  7 8 0  
3  6 8 1

2) 9  0 0 6  
5  7 2 5  
3  7 0 8

4 6 6
3) 4  9 8 8

1 2 3  3 5 4

P r e ß k o h l e n  
a u s  S t e i n k o h l e n

i n s g e s a m t

t

3 7 8  7 4 0  
3 1  6 6 5

2 4  7 3 6

1 1  2 6 2  
3 6  6 6 4

5 5  8 4 7

5 3 8  9 1 4

a r b e i t s 
t ä g l i c h

t

s c h a f t

Statistisches.
Die Kohlengew innung des D eutschen Reiches (e insch l. O stm ark) im  J u li  1939. (B e ric h t d e r  W ir ts c h a f ts g ru p p e  B e rg b a u , B erlin .)

B ei d e r g le ich en  A n z ah l a n  
A rbe its tagen  n a h m  d ie  S te in k o h 
lenförderung im  J u l i  g e g en ü b e r  
dem V o rm o n a t sow oh l in s g e s a m t 
als auch  a rb e its tä g lic h  g e r in g 
fügig ab . B ei S te in k o h le n k o k s  
w ar dagegen  in s g e s a m t u n d  
ka lendertäg lich  e in  M e h rau sb rin -  
gen fe s tzu s te llen . D ie  B r a u n 
koh lenförderung  s tie g  in s g e s a m t 
und a rb e its täg lich  e tw a s  a n . D ie  
B elegschaft d e r  G ru b e n a n la g e n  
wies eine w e ite re  Z u n a h m e  au f .

In  d e r a n g e s p a n n te n  L ie fe r 
lage w ar im  J u l i  k e in e  A e n d e ru n g  
zu v e rzeichnen . D e r  a rb e i ts tä g -  
liche V e rsan d  v o n  d e n  R u h r - ,
A a c h e n e r  u n d  S a a r z e c h e n  
betrug  n ach  d e n  v o r lä u f ig e n  E r 
m ittlu n g en  308 000  t  geg en  
314 000 t  im  J u n i .  D e r  a r b e i ts 
täg liche V e rsa n d  v o n  d e n  R u h r -  
z e c h e n  s te l lte  s ich  a u f  258 500  t  
gegen 266 000 t  im  J u n i ;  d a v o n  
entfielen  145 000  t  (150  0 00  t)  
auf das u n b e s tr i t te n e  u n d  113 500  t  
(116 0 0 0 1 ) a u f  d a s  b e s tr i t te n e  G e
b iet. I n  den  G e b ie ten  des  M it te l
deu tschen  u n d  des  O s te ib isc h e n  
B ra u n k o h le n -S y n d ik a te s  w a r  d a s  
H a u sb ra n d -B rik e ttg e s c h ä f t u n 
v e rä n d ert s ta r k  b e le b t;  d e r  A b 
satz a n  In d u s t r ie b r ik e t t s  u n d  
R ohkohlen  h ie lt  s ich  e tw a  a u f  
der H öhe  des  V o rm o n a ts .

1 4  5 6 7  
1 2 1 8

9 5 1

4 3 3  
1  4 1 8

2  1 4 8

2 0  7 3 5

3 1 8  9 8 7  
2 5  1 0 8  
4 8  1 9 4  
5 4  6 6 0  
2 0  6 7 8  
1 3  9 5 1  

7  7 0 3  
1  1 8 6

B r a u n k o h l e n b e r g b a u

B r a u n k o h l e n 
f ö r d e r u n g

P r e ß k o h l e n  
a u s  B r a u n k o h l e n

K o k s  
a u s  B r a u n k o h l e n

i n s g e s a m t

t

a r b e i t s 
t ä g l i c h

t

i n s g e s a m t

t

a r b e i t s 
t ä g l i c h

t

i n s g e s a m t

t

k a l e n d e r -
t ä g l i c h

t

M i t t e l d e u t s c h l a n d  
o s t e l b i s c h ................................................................ 4  7 7 4  6 2 2 1 8 3  6 3 9 1  2 6 5  1 3 7 4 8  6 5 9 1 9  0 3 7 6 1 4
w e s t e l b i s c h ......................................................... 7  6 9 2  0 8 6 2 9 5  8 5 0 1  8 0 0  3 1 1 6 9  2 4 3 2 7 0  9 4 8 8 7 4 0

R h e i n l a n d ...................................................................... 5  4 0 9  6 9 4 2 0 8  0 6 5 1 1 6 9  8 3 8 4 4  9 9 4 — —
B a y e r n  ( e i n s c h l .  P e c h k o h l e ) .  . . . 2 1 8  0 3 9 8  3 8 6 1 1  9 2 5 4 5 9 — —
O s t m a r k ...................................................................... 2 7 6  7 2 1 1 0  6 5 6 2 6  8 7 0 1  0 3 3 — —
U e b r i g e s  D e u t s c h l a n d ................................ 6  8 1 3 2 6 2 — — — —

I n s g e s a m t 1 8  3 7 7  9 7 5 7 0 6  8 5 8 4  2 7 4  0 8 1 1 6 4  3 8 8 2 8 9  9 8 5 9 3 5 4

* )  B e r i c h t i g t e  Z a h l .  — 2)  E i n s c h l i e ß l i c h H ü t t e n k o b e r e i e n .  — 3)  E i n s c h l i e ß l i c h  H ü t t e h k o k e r e i e n  u n d  s e l b s t ä n d i g e r  K o k e r e i e n .

Der deutsche Eisenerzbergbau im  J u li  19391).

J u l i 1 9 3 9
J a n . — J u l i  

1 9 3 9

a )  E i s e n e r z g e w i n n u n g  

n a c h  B e z i r k e n

G e w i n n u n g  
a n  v e r w e r t 

b a r e m  ( a b 
s a t z f ä h i g e m )  

E r z  

t

B e l e g s c h a f t
( B e a m t e ,

A n g e s t e l l t e ,
A r b e i t e r )

G e w i n n u n g  
a n  v e r w e r t 

b a r e m  ( a b 
s a t z f ä h i g e m )  

E r z  
t

1 .  B e z i r k s g r u p p e  M i t t e l 

d e u t s c h l a n d :
T h ü r . - S ä c h s .  G e b i e t  ( z u m  T e i l ) 7  2 9 8 2 4 9 5 0  5 9 3

H a r z g e b i e t .................................................... 4 6  0 7 5 1  3 7 7 3 1 2  8 7 6

S u b h e r z y n i s c h e s  G e b i e t  ( P e i n e ,  
S a l z g i t t e r ) ............................................. 3 7 7  4 7 7 8  2 9 9 2  1 1 7  9 3 9

W e s e r g e b i r g e  u n d  O s n a b r ü c k e r  
G e b i e t .......................................................... 5 1  0 7 4 1  2 4 3 3 6 8  3 4 1

S o n s t i g e  G e b i e t e ................................ 5  8 1 1 7 1 8 3 4  4 2 6

Z u s a m m e n  1 : 4 8 7  7 3 5 1 1  8 8 6 2  8 8 4  1 7 5

2 .  B e z i r k s g r u p p e  S i e g e n :  

R a s e n e i s e n e r z g e b i e t  u n d  R u h r 
g e b i e t  .......................................................... 1 6  7 5 2 4 3 8 1 1 4  7 2 1

S i e g e r l ä n d e r - W i e d e r  S p a t e i s e n -  

s t e i n g e b i e t ............................................. 1 3 8  2 4 5 5  8 5 8 9 5 1  0 3 2

W a l d e c k - S a u e r l ä n d e r  G e b i e t  . 6  1 6 1 2 8 5 2 1  0 9 5

Z u s a m m e n  2 : 1 6 1  1 5 8 6  5 8 1 1  0 8 6  8 4 8

3 .  B e z i r k s g r u p p e  W e t z l a r :  

L a h n - D i l l - G e b i e t ................................ 9 0  9 5 1 3  8 2 9 5 8 5  1 1 7

T a u n u s - H u n s r i i c k - G e b i e t  e i n 
s c h l i e ß l i c h  d e r  L i n d e n e r  M a r k 2 1  1 8 9 7 8 4 1 3 5  4 1 5

V o g e l s b e r g e r  B a s a l t e i s e n e r z 
g e b i e t  .......................................................... 1 2  3 3 1 4 2 8 7 7  4 9 1

Z u s a m m e n  3 : 1 2 4  4 7 1 5  0 4 1 7 9 8  0 2 3

4 .  B e z i r k s g r u p p e

S ü d d e u t s c h l a n d :  
T h ü r . - S ä c h s .  G e b i e t  ( z u m  T e i l ) 3 2  5 3 6 5 3 0 2 3 3  9 0 8

S ü d d e u t s c h l a n d ....................................... 3 4 9  5 0 1 6  0 3 0 2  3 3 0  4 9 8

Z u s a m m e n  4 : 3 8 2  0 3 7 6  5 6 0 2  5 6 4  4 0 6

5 .  B e z i r k s g r u p p e  O s t m a r k  . 2 3 8  6 9 2 6  0 1 2 1  6 1 2  7 3 3

Z u s a m m e n  1 b i s  5 : 1  3 9 4  0 9 3 3 6  0 8 0 8  9 4 6  1 8 5

b )  E i s e n e r z g e w i n n u n g  n a c h  S o r t e n

J u l i
1 9 3 9

t

J a n . — J u l i  
1 9 3 9  

t

B r a u n e i s e n s t e i n  b i s  3 0  %  M n  
ü b e r  1 2  %  M n .............................................. 1 7  0 0 8 1 0 8  6 6 9

b i s  1 2  %  M n .............................................. 8 1 4  9 6 8 5  0 1 1  4 4 1

S p a t e i s e n s t e i n ....................................... 3 8 6  7 6 3 2  6 4 4  7 9 8

R o t e i s e n s t e i n .............................................. 4 2  2 4 1 2 7 4  5 1 7

K a l k i g e r  F l u ß e i s e n s t e i n  . . 3 3  0 1 2 2 0 4  8 8 1

S o n s t i g e s  E i s e n e r z ................................. 1 0 0  1 0 1 7 0 1  8 7 9

I n s g e s a m t 1  3 9 4  0 9 3 8  9 4 6  1 8 5

H erstellung an Fertigerzeugnissen aus F luß - und Schw eißstahl 
in  Großbritannien im  Ju n i 19391).

J a n . F e b r . M ä r z A p r i l M a i J u n i
1 9 3 9 1 9 3 9 1 9 3 9 1 9 3 9 2) 1 9 3 9 2) 1 9 3 9

F l u ß s t a h l : 1 0 0 0  t  z u  1 0 0 0  k g

1 .  S c h w a r z  u n d  m i t  M e t a l l  ü b e r 
z o g e n  :

G u ß s t ü c k e  ( F e r t i g g e w i c h t )  . 9 , 9 1 0 ,6 1 2 , 0 1 0 , 1 1 2 , 4 1 1 ,7
S c h m i e d e s t ü c k e  ( R a d r e i f e n .

S c h e i b e n ,  R ä d e r ,  A c h s e n )  . 1 1 , 0 9 ,6 1 0 ,3 9 , 5 1 1 , 5 8 ,3
S c h m i e d e s t ü c k e ,  a n d e r e .  . . 1 3 ,9 1 4 ,5 1 6 ,6 1 5 , 5 ‘ 1 7 ,7 1 7 ,9
G r o b b l e c h e ............................................. 9 2 , 0 9 2 , 7 1 0 6 , 7 1 1 3 , 9 1 3 4 , 6 1 3 3 , 0
M i t t e l b l e c h e ............................................. 7 , 0 1 0 , 8 9  J 9 ,9 1 1 ,9 1 0 ,9
F e i n b l e c h e  ( n i c h t  v e r z i n k t

o d e r  v e r z i n n t ) ................................ 6 7 , 2 6 4 , 8 7 3 ,8 5 9 , 4 7 4 , 4 7 8 , 1
W e i ß b l e c h e ,  v e r b l e i t e  B l e c h e

u n d  S o n d e r b l e c h e  . . . . 5 4 , 5 5 7 , 7 7 5 , 6 6 9 , 0 9 0 , 1 8 3 , 3
V e r z i n k t e  B l e c h e ................................ 1 8 ,9 2 0 , 8 7 9 ,7 7 7 , 4 8 6 , 0 7 8 , 8
S c h i e n e n  v o n  r d .  2 0  k g / m  u n d

d a r ü b e r ................................................... 2 6 ,7 3 2 ,9 3 9 , 0 3 1 ,7 3 5 , 1 3 3 ,1
S c h i e n e n  u n t e r  r d .  2 0  k g / m  . 4 , 0 4 , 4 3 ,9 3 ,7 5 , 3 4 , 6
R i l l e n s c h i e n e n ....................................... 0 , 6 1 , 0 1 ,9 0 , 6 1 ,7 2 , 7
S c h w e l l e n ................................................... — — 0 , 8 — 0 , 2 0 , 2
U n t e r l a g s p l a t t e n ,  L a s c h e n

u s w ................................................................. 1 ,3 1 , 7 1 , 8 2 , 0 2 ,1 2 , 0
W i n k e l - ,  U - ,  T - S t a h l  u .  d g l .  . 8 0 , 0 8 2 , 5 1 0 8 , 8 1 0 7 , 2 1 2 3 , 5 1 2 3 , 8
F o r m s t a h l ................................................... 4 6 , 7 5 1 , 0 6 5 , 1 5 8 , 1 7 2 , 7 6 5 , 2
R u n d - ,  V i e r k a n t - ,  S e c h s k a n t -

u n d  F l a c h s t ä b e .......................... 9 9 , 6 1 0 2 , 6 1 2 2 , 3 1 1 1 , 5 1 3 5 , 8 1 3 6 , 6
W  a l z d r a h t ............................................. 5 0 , 2 4 3 ,9 4 8 , 7 4 9 , 2 5 9 , 2 5 2 , 3
W a r m g e w a l z t e  R ö h r e n s t r e i f e n 2 1 , 4 2 2 , 4 2 6 , 8 2 3 , 8 2 7 , 6 3 0 ,1
B a n d s t a h l ,  w a r m g e w a l z t  u n d

b e s c h n i t t e n ...................................... 2 3 , 0 2 3 , 8 2 7 , 6 2 3 ,9 2 7 , 9 2 6 ,9
F e d e r s t a h l ................................................... 5 , 7 5 , 6 6 , 2 5 , 8 6 , 2 6 , 3

I n s g e s a m t 6 3 3 , 6 6 5 3 , 3 8 3 6 , 7 7 8 2 , 2 9 3 5 , 9 9 0 5 , 8

2 .  B l a n k  ( i n  o b i g e n  Z a h l e n  s c h o n
e n t h a l t e n ) :

S t a b s t a h l ,  b l a n k ................................ 1 1 ,2 1 0 ,7 1 3 ,6 1 0 , 7 1 4 , 0 1 2 , 7
B a n d s t a h l ,  b l a n k .......................... 8 , 0 8 , 0 9 , 2 7 , 9 9 , 0 9 , 4

I n s g e s a m t 1 9 , 2 1 8 , 7 2 2 , 8 1 8 , 6 2 3 , 0 2 2 , 1

S c h w e i ß s t a h l :

S t a b s t a h l ,  F o r m s t a h l  u s w .  . 1 0 ,4 9 , 8 1 0 , 7 9 , 2 1 1 , 6 9 ,9
B a n d s t a h l  u n d  S t r e i f e n  f ü r

R ö h r e n  u s w ......................................... 2 , 3 2 ,9 3 , 4 2 , 7 3 , 6 3 , 1
G r o b -  u n d  F e i n b l e c h e  u n d

s o n s t i g e  E r z e u g n i s s e  a u s

S c h w e i ß s t a h l ....................................... — — 0 , 1 0 , 1 0 , 1 —

I n s g e s a m t 1 2 ,7 1 2 , 7 1 4 ,2 1 2 , 0 1 5 , 3 1 3 , 0

’ )  N a c h  d e n  E r m i t t l u n g e n  d e r  F a c h g r u p p e  E i s e n e r z b e r g b a u  d e r  W i r t s c h a f t s -  

g n i p p e  B e r g b a u ,  B e r l i n .

‘ )  N a c h  d e n  E r m i t t l u n g e n  d e r  B r i t i s h  I r o n  a n d  S t e e l  F e d e r a t i o n .  

2)  T e i l w e i s e  b e r i c h t i g t e  Z a h l e n .
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Luxem burgs Roheisen- und Stahlerzeugung im  Ju li 1939. Belgiens Berg w erks- und Eisenindustrie
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Wirtschaftliche Rundschau.
Die französische Eisenindustrie im  Jahre 1938.

N ach  dem  B e r ic h t des C o m i t é  d e s  F o r g e s  d e  F r a n c e  
ü b e r  d a s  J a h r  19381) h a t  d ie  fran zö sisch e  W ir ts c h a f t  g an z  a l l 
g em ein  in  d en  e rs te n  a c h t  M o n a te n  s ta r k  u n te r  d e r  U n g u n s t  
d e r  V e r h ä l t n i s s e  g e li t te n . V on  D e ze m b er 1937 b is A u g u s t 1938 
g in g  d ie  B rzeu g u n g sm e ß zah l u m  2 2 %  z u rü c k ; s ie  h a t  s ich  d a n n  
b is D ezem b e r le ic h t e rh o lt,  b lieb  a b e r  E n d e  D eze m b e r im m e r n o ch  
e tw a  5 %  h in te r  d em  S ta n d e  des  V o rja h re s  z u rü c k . B eso n d e rs  
schw er g e tro ffen  w u rd e  d ie  E ise n in d u s tr ie , e ine  F o lg e  des  D a- 
n ied e rlieg en s  w ich tig e r V e rb ra u c h e r in d u s tr ie n , d ie  im  V erlau fe  
d es  J a h r e s  ih re  T ä tig k e it  b e trä c h tl ic h  v e rm in d e rn  m u ß te n . So 
g ing  d ie  B esc h äf tig u n g  d e r  B a u in d u s tr ie  im  V erg le ich  zu  1937 
u m  3 ,5 %  u n d  g eg en ü b e r 1928 u m  fa s t  4 0 %  z u rü c k ; bei d e n  E ise n  
u n d  S ta h l v e ra rb e ite n d e n  In d u s tr ie n  w a r  v o n  1937 a u f  1938 eine 
A b n a h m e  um  1 8 %  fe s tzu s te lle n . E b e n so  v e rm in d e r te n  s ich  d ie  
A u fträg e  d e r  ö ffen tlich en  V e rw a ltu n g en  e rn s tlic h , u n d  d a s  g le iche 
g ilt  fü r  d ie  B es te llu n g en  d e r  E ise n b a h n e n  a n  O b e rb au zeu g , in s 
b eso n d ere  S ch ienen  u n d  ro llen d em  E ise n b a h n z e u g . D ie  v o n  d e n  
W erk en  fü r  ro llen d es  E ise n b a h n ze u g  v e rb ra u c h te n  S tah lm e n g e n  
beliefen  s ich  a u f  n u r  23 900 t  gegen  226 000 t  iin  J a h r e  1929 ; d ie  
A u fträ g e  a n  O b erb au zeu g  fie len  v o n  314 000 t  im  J a h r e  1929 
a u f  141 000 t  im  B e r ic h ts ja h r .  A u ch  d ie  b e sc h le u n ig t d u rc h 
g e fü h rte  A u frü s tu n g  b ra c h te  k e in e  b e ac h tlic h e  B esseru n g , s te l l te  
doch  d e r  S ta h lv e rb ra u c h  fü r  R ü stu n g sz w ec k e  n u r  1 0 %  d e r  G e
sam te rze u g u n g  d a r .

D ie  E in sc h ru m p fu n g  des  In la n d s m a rk te s  fa n d  k e in e n  A u s 
g leich  d u rc h  e rh ö h te n  A b s a t z  i n s  A u s l a n d ,  o bw oh l d ie  A b w er
tu n g  des F ra n k e n  e ig en tlic h  d a fü r  g esp ro ch e n  h ä t te .  D ie  in te r 
n a tio n a le  L a g e  w u rd e  d u rc h  d ie  U n s ic h e rh e it d e r  V e rb a n d s- 
e rn e u e ru n g , d u rc h  A u ß e n se ite n lä n d e r  w ie J a p a n  u n d  d ie  V e r
e in ig te n  S ta a te n , d u rc h  d a s  E n ts te h e n  n e u e r  In d u s tr ie n  u n d  d u rc h  
d ie  Zoll- u n d  W ä h ru n g sb e sch rä n k u n g e n  e rsch w e rt. Im  B e r ic h ts 
ja h r  b e tru g  d ie  A u sfu h r a n  E ise n  u n d  E isen  w a ren  d a h e r  n u r  53 %  
d e r  des  J a h r e s  1929, a lle rd in g s  u n te r  B e rü ck s ic h tig u n g  d e r  n e u en  
Z ollg renze.

D ie  E r z e u g u n g  a n  R o h e i s e n  u n d  R o h s t a h l  g in g  im  
g a n ze n  u m  2 3 %  g eg en ü b e r 1937 u n d  u m  3 6 %  g eg en ü b e r 1929 
zu rü ck , d . h . e tw a  im  g le ichen  U m fa n g  w ie d ie  W elte rze u g u n g . 
M ith in  k o n n te  d ie  fran zö s isc h e  E ise n in d u s tr ie  z w a r ih re n  1937 
in n e g e h a b te n  P la tz  b e h a u p te n , v e rm o c h te  a b e r  n ic h t,  ih re  s e it  
m e h re ren  J a h r e n  v e rlo re n e  S te llu n g  w ied erzu g ew in n en .

D a  d ie  v e r la n g sa m te  E isen - u n d  S ta h le rz e u g u n g  e in e n  e n t 
sp re ch e n d  g e rin g e ren  B r e n n s t o f f v e r b r a u c h  z u r  F o lg e  h a t te ,  
v e rm in d e r te n  sich  gew isse S ch w ie rig k e iten  in  d e r  V e rso rg u n g  m it  
K o k s u n d  K o k sk o h len , w ie s ie  1937 fe s tzu s te lle n  w a re n . D e r 
g e sa m te  V e rb ra u c h  d e r  fran z ö s isch e n  W erk e  a n  B re n n s to ffe n  
g in g  v o n  9 063 000  t  im  J a h r e  1937 a u f  6  609 000  t  im  B e r ic h ts 
ja h r  z u rü c k , u n d  z w ar h a u p tsä c h lic h  a u f  K o s te n  d e r  E in fu h r .  
D e r A n te il d e r  a u s lä n d isc h e n  B re n n s to ffe  a m  V e rb ra u c h  b e tru g  
1937 d re i V ie rte l o d e r 6  874 000  t ,  dag eg en  1938 n u r  zw ei D r i t t e l  
o d e r  4  430  0 0 0  t .  V or a llem  h a b e n  L ie fe ru n g en  a u s  D e u tsc h la n d  
b e trä c h tl ic h  ab g en o m m en , w ä h re n d  d e r  B ezug  v o n  d e n  f r a n 
zösisch en  G ru b e n  f a s t  u n v e rä n d e r t  b lieb . D ie  P re ise  fü r  f r a n z ö 
s i s c h e n  K o k s  s in d  in  v ie r  S tu fen  u m  in sg esa m t 1 0 %  e rh ö h t  
w o rd e n ; fü r  d e u tsc h e n , h o llän d isch en  u n d  b e lg isch e n  K o k s  
s tie g en  sie  in fo lge  d e r  E n tw e r tu n g  des fran z ö s isc h e n  F r a n k e n  
u m  5 % .  D ie  H e ra u f  Setzung  d e r  E rz eu g u n g s- u n d  E in fu h ra b g a b e  
v on  3 ,40  a u f  3 ,6 0 %  im  M ai u n d  3 ,7 0 %  im  N o v e m b er 1938 b e 
d e u te te  e ine  e m p fin d lich e  z u sä tz lic h e  B e la s tu n g .

D ie  E i s e n e r z f ö r d e r u n g  m u ß te  e in g e sc h rä n k t w e rd e n , d a  
d ie  in - u n d  au s lä n d isc h e  N a ch fra g e  g eg en ü b e r 1937 u m  4  700 000 t  
g e su n k e n  w a r. D ie  E in sc h rä n k u n g  v e r te il te  s ich  z iem lich  g le ich 
m ä ß ig  a u f  a lle  E rzb e c k e n , a b g eseh en  v o n  A lg ier, w o d ie  F ö r d e 
ru n g  n o ch  u m  700 000  t  z u n ah m . D ie  E r z a u s f u h r  g in g  um

•) Siehe auch Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 953/54.

3 800 0 0 0  t  z u rü c k , w ovon  2  450  0 0 0  t  a u f  B elg ien /L uxem burg  
u n d  1 250 0 00  t  a u f  D e u ts c h la n d  e n tfa lle n .

D ie  B e t r i e b s e i n r i c h t u n g e n  k o n n te n  w egen des A uftrags
rü c k g a n g es  n ic h t  z u fr ie d e n s te lle n d  a u s g e n u tz t  w erden , w as die 
U n k o sten  s ta r k  a n w a c h se n  ließ . D ie  fran zö s isch e  E isen in d u strie  is t 
b e m ü h t,  d ie  N o rm u n g  d e r  E ise n e rz eu g n is se  w e ite r du rchzuführen .

D ie  E rz e u g u n g s e in sc h rä n k u n g  s te l l te  d ie  E isen in d u s trie  vor 
d ie  sch w ere  A u fg a b e , a llz u  zah lre ich e  A r b e i t e r e n t l a s s u n g e n  
zu  v e rm e id e n . E s  i s t  g e lu n g en , d ie  B e leg sch aftszah len  w ährend 
d e s  B e r ic h ts ja h re s  je  n a c h  G e b ie t n u r  u m  6  b is  8 %  zu verringern . 
D ie L ö h n e  s in d  im  Z u s a m m e n h a n g  m i t  d e m  A n stieg  d e r Lebens
u n te rh a l tu n g s k o s te n  w ie d e rh o lt h e ra u fg e se tz t  w orden .

Im  Z u s a m m e n h a n g  m i t  d e r  A u ffo rd e ru n g  d e r  R eg ierung  an 
d ie  E ise n b a h n e n , a u s  d e m  G ü t e r v e r k e h r  50  M ill. F r . m ehr 
h e ra u sz u h o le n , u m  d e n  m i t  d e m  W eg fa ll d e r  P e rso n en v erk eh rs
s te u e r  v e rb u n d e n e n  E in n a h m e rü c k g a n g  auszu g le ich en , h a t te  der 
V e rw a l tu n g s ra t  d e r  N a tio n a le n  V e re in ig u n g  d e r  französischen 
E ise n b a h n e n  z u n ä c h s t  b esch lossen , d ie  bei gesch lossenen  Zügen 
g e w ä h r te  V e rg ü n s tig u n g  u m  1 0 %  z u  k ü rz e n . A uf E in sp ru ch  der 
E is e n in d u s tr ie  lie ß  m a n  d e n  P la n  w ied er fa llen  u n d  e rh ö h te  s ta tt 
dessen  a m  20. O k to b e r  1938 d e n  K o h le n ta r i f  u m  1 ,5 % , den  E rz
ta r i f  fü r  d a s  I n la n d  u m  1 ,5 %  u n d  fü r  d ie  A u sfu h r um  10% , die 
T a rife  fü r  R o h e ise n , S ta h lb lö c k e , H a lb ze u g  u n d  S c h ro tt im 
In la n d  u m  1 ,5 %  u n d  d ie  A u s fu h r ta r ife  fü r  a lle  E isenerzeugnisse 
u m  1 0 % . D e r  B e r ic h t b e k la g t seh r , d a ß  m a n  bei d e r gegen
w ä r tig e n  L ag e  d e r  E is e n in d u s tr ie  zu  d ie se r te ilw eisen  Erhöhung 
d e r  G ü te r ta r i f e  g e s c h r it te n  sei, d ie  e ine  E rh ö h u n g  d e r Selbst
k o s te n  n a c h  s ich  z ie h e ; le id e r  se i m i t  w e ite re n  A enderungen  in 
d ie se r  R ic h tu n g  zu  re c h n en .

A uch  d a s  A n z ieh e n  d e r  S t e u e r s c h r a u b e  h a t  d ie  B elastung 
d e r  E is e n in d u s tr ie  w e ite r  v e rm e h r t .  D ie  E r z e u g u n g s a b g a b e  
w u rd e  a llm ä h lic h  v o n  8  a u f  8 ,7  u n d  9 %  e rh ö h t  u n d  liegt heute 
ta ts ä c h l ic h  in  d e r  N ä h e  v o n  1 0 %  d es  P re ise s  d e r  Erzeugnisse. 
D ie  E is e n in d u s tr ie  w ird  h ie rd u rc h  b e so n d e rs  g e tro ffen , d a  die 
9 p ro z e n tig e  A b g ab e  m i t  d e r  S o n d e rs te u e r  a u f  K oh le  u n d  Koks 
vo n  3,7 %  z u sa m m e n fä llt .  D ie  R e g ie ru n g  b e a b s ic h tig t außerdem , 
n ic h t n u r  d ie  E rze u g n is se , w elche  d ie  I n d u s tr ie  fü r  ih ren  eigenen 
B ed a rf h e rs te l l t ,  d e r  E rz e u g u n g s a b g a b e  zu  u n te rw e rfe n , sondern 
a u c h  d a s  H o c h o fe n g as  u n d  d e n  e le k tr is ch e n  S tro m . A ller E in 
sp ru c h  gegen  d ieses  V o rh a b e n  is t  b ish e r  ve rgeb lich  gewesen.

I n  d e r  F ra g e  d e r  A b s c h r e i b u n g  u n d  B e t r i e b s e r n e u e 
r u n g  w e is t d e r  B e r ic h t a u f  d ie  im  V erg le ich  zu m  W e rt der E r
z eugn isse  s e h r  h o h e n  A n la g ek o s te n  h in . D ie  A b n u tzu n g  und 
E n tw e r tu n g  d e r  B e tr ie b se in r ic h tu n g e n  e rfo lg t verhä ltn ism äß ig  
sch n e ll, w esh a lb  h o h e  E rn e u e ru n g s s ä tz e  z u g eb illig t w erden  müssen. 
E in e  b e i d en  w ic h tig s te n  S ta h lw e rk e n  d u rc h g e fü h rte  U n te r
su ch u n g  h a t  d e n  E rn e u e ru n g s s a tz  g e g en w ä rtig  a u f 140 F r  je t  
R o h b lö ck e  u n d  180 F r  je  t  S ta b s ta h l  fe s tg e s e tz t. In  dieser B e
re c h n u n g  s in d  d ie  v e rz ö g e r te n  A b sc h re ib u n g e n  infolge d e r W äh
ru n g s a b w e r tu n g  n o ch  n ic h t  b e rü c k s ic h tig t .

A n g e sic h ts  d e r  b e trä c h t l ic h e n  Z u n a h m e  d e r  B elastungen 
w ä re  es n u r  v e rn ü n f tig  gew esen , w e n n  d ie  E isen in d u s trie  diese 
L a s t e n s t e i g e r u n g e n  i h r e n  G e s t e h u n g s k o s t e n  h ä t te  z u 
s c h l a g e n  k ö n n e n .  D as i s t  n ic h t  d e r  F a ll gew esen . W enn man 
v o n  p h o s p h o rre ic h e m  G ieß e re iro h e ise n  a b s ie h t ,  d a s  n u r einen 
re c h t  g e rin g e n  T e il d e r  E rz e u g u n g  a u s m a c h t,  e rfo lg te  die letzte 
v o m  N a tio n a le n  P re is ü b e rw a c h u n g s a u ss c h u ß  g enehm ig te  P reis
e rh ö h u n g  a m  17. N o v e m b e r  1937. D ie  fran zö s isc h en  Stahlw erke 
w aren  m ith in  g e zw u n g e n , w ä h re n d  d e s  g a n z e n  J a h r e s  die erhöhten 
A u fw e n d u n g en  fü r  B re n n s to f fe , L ö h n e , U n te rh a ltu n g  der An
lag en , S te u e rn , F r a c h te n  u sw . s e lb s t zu  tra g e n .  E in  derartiger 
Z u s ta n d  m ü ß te  be i lä n g e re r  D a u e r  d e n  Z u sam m en b ru ch  der 
U n te rn e h m u n g e n  h e rb e ifü h re n . S e it d e m  K rieg e  h a t  die E isen
in d u s tr ie , d ie  e in em  le b h a f te n  a u s lä n d is c h e n  W ettb ew erb  aus
g e se tz t  w a r, n u r  m itte lm ä ß ig e  g e ld lich e  E rg eb n isse  zu  verzeichnen.
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Die wenig g ü n s tig e n  B e d in g u n g en  in  d e n  J a h r e n  v o n  1920 b is  1936 
haben sich in  den  b e id en  le tz te n  J a h r e n  n o ch  v e rs c h ä r f t .  D ie  re in  
nominelle E rh ö h u n g  v e rs c h ie d e n e r  D iv id e n d e n  s te l l t  im  V e r
gleich zum  A n la g e k a p ita l n u r  e ine  u n z u re ic h e n d e  V e rz in su n g  d a r , 
um neue G e ld er h e ra n z u z ie h e n . Im  D u rc h s c h n i t t  h a t  d ie  V e r
zinsung in  G oldw 'ert n u r  2 %  b e tra g e n . B ei d e n  in  d a s  J a h r  1938 
fallenden G esch ä ftsab sc h lü sse n  i s t  s e lb s t d ie se r  ä u ß e r s t  n ie d rig e  
S tand  bei w e item  n ic h t  e r re ic h t  w o rd e n . E n d e  d e s  J a h r e s  1939 
hat ein  A u ssch u ß  in  g e m e in sa m e r A rb e it  m i t  d e n  D ie n s ts te lle n  
des C om ité  d e s  F o rg es  u n d  d e s  C o m p to ir  S id é ru rg iq u e  e in e  
g ründ liche U n te rs u c h u n g  ü b e r  d ie  v e rsch ie d e n e n  G e s te h u n g s 
kosten  v o rg en o m m en . A u f G ru n d  d ie se r  U n te rs u c h u n g  h a t  d e r  
N ationale  P re is ü b e rw a c h u n g s a u ss c h u ß  fü r  d ie  V e rb a n d s e rz e u g 
nisse eine v o rläu fig e  E rh ö h u n g  u m  100  F r  je  t  f ü r  S ta b s ta h l  m it  
W irkung  v o m  1 . J a n u a r  1939 a n  g e n e h m ig t. D iese  E rh ö h u n g  
genügte a b e r  n ic h t  im  e n tfe rn te s te n ,  d ie  fe s tg e s te ll te n  F e h l 
beträge zu  d e ck e n 1). E in e  n e u e  P re is e rh ö h u n g  is t  u n u m g ä n g lic h  
nötig, w enn  d ie  R e g ie ru n g  d ie  V e ra rm u n g  e in e r  d e r  w ic h tig s te n  
Industrien  des L a n d e s  v e rh in d e rn  w ill.

')  E ine  zw eite  P re is e rh ö h u n g  is t in zw isch en  im  J u n i  1939 e rfo lg t .

D e ra r t ig e  E rw ä g u n g e n  h a b e n  d a s  C o m ité  des  F o rg e s  v e r 
a n la ß t ,  e in e  e in g e h en d e  U n t e r s u c h u n g  ü b e r  d e n  g e g e n w ä r 
t i g e n  S t a n d  d e r  B e t r i e b s e i n r i c h t u n g e n ,  ü b e r  d ie  H e r 
s t e l l u n g s v e r f a h r e n  u n d  d i e  G ü t e  d e r  E r z e u g n i s s e  a n z u 
s te llen . D ie  G e sa m te rg e b n is se  lieg en  z w a r  n o c h  n ic h t  v o r, d o ch  
lä ß t  s ich  b e re its  s ag en , d a ß  d ie  A n lag en  fü r  d ie  R o h eisen - u n d  
S ta h le rz e u g u n g  d e n  B e d ü r fn is se n  d e r  n e u ze itlich e n  T e c h n ik  e n t 
s p re ch en  u n d  d e n e n  in  a n d e ren  L ä n d e rn  v e rg le ic h b a r  s in d .

D em  F o r s c h u n g s w e s e n  g a l t  im  B e r ic h ts ja h r  b e so n d e re  
A u fm e rk s a m k e it.  E n d e  1938 h a t  e in e  V e rsa m m lu n g  v on  W iss e n 
s c h a f te rn  d e r  E is e n in d u s tr ie  d ie  B i l d u n g  e i n e s  F o r s c h u n g s 
a u s s c h u s s e s  v o rg e sch la g en , d e r  s ich  se in e rse its  a u s  v e rs c h ie 
d e n e n  F a c h a u s s c h ü s s e n  z u sa m m e n s e tz t .  D ie  F a c h a u s 
s c h ü sse  h a b e n  ih re  A rb e it  b e re its  a u fg en o m m e n , w obei s ich  v o n  
A n fa n g  a n  e in  a u sg e z e ic h n e te r  G e is t d e r  Z u s a m m e n a rb e it  f e s t 
s te l le n  ließ . I m  G eg en sa tz  zu  a n d e re n  L ä n d e rn  v e rfü g t d e r  F o r 
sch u n g sa u ssch u ß , w e n ig s te n s  fü r  d e n  A n fa n g , n u r  ü b e r  g eringe  
M itte l, w ird  a b e r  n a c h  a llg e m ein er A n s ich t n ic h tsd e s to w e n ig e r  
fü r  d ie  F o r ts c h r i t te  d e r  E rze u g u n g  w e rtv o lle  E rg eb n isse  ze i
tig e n .

Buchbesprechungen.
Ohlhaver, H orst, H a m b u rg :  D er germ anische Schm ied und sein  

Werkzeug. M it 207 A b b . im  T e x t  u n d  a u f  50 T a f . L e ip z ig : 
C urt K a b itz sc h , V e rlag , 1939. (V II I ,  193 S .) 4°. 25 ,50  J U l.

(H a m b u rg e r  S c h r if te n  z u r  V o rg e sc h ic h te  u n d  G e rm a 
n ischen F rü h g e s c h ic h te . H rs g . v o n  W a l th e r  M a tth e s .  B d . 2.)

M it dem  v o rlieg e n d e n  B u ch e  g ib t  d e r  V e rfa sse r e in e  v o r 
zügliche Q uellen- u n d  B ild s am m lu n g  d e s  g e rm a n is c h e n  S ch m ie d e 
w erkzeugs. E r  z e ig t, in  w elch  h o h e m  A n se h e n  d a s  H a n d w e rk  u n d  
besonders d a s  S c h m ie d e h a n d w e rk  b e i u n s e re n  A h n e n  s ta n d .  A us 
der F ü lle  d e r  H a n d w e rk s b e ru fe  u n d  d e r  g e fu n d e n e n  W erk ze u g e  
der g ro ß g e rm an isch en  Z e it s ch ließ t e r  a u c h  a u f  d ie  g ro ß e  h a n d 
werkliche B e tä tig u n g  in  d e r  F rü h -  u n d  u rg e rm a n is c h e n  Z e it.

W ie in  d e r  b ä u e r lic h e n  W ir ts c h a f t  f re ie r  B a u e r  u n d  
K necht a u fe in a n d e r  an g ew ie sen  s in d , so  ü b te  d e r  F re ie  d a s  
S chm iedehandw erk  eb en so  a u s  w ie  d e r  U n fre ie , d e r  o b  se in e r 
K u n st h o c h g e a c h te t w a r. S c h ild e ru n g e n  g ro ß e n  h a n d w e rk 
lichen K ö n n en s  f in d e n  s ich  in  v ie len  S ag en  u n d  U e b e r lie fe ru n g e n . 
H elden, K ö n ig e  u n d  B isch ö fe  w u rd e n  a ls  S ch m ied e  g e rü h m t. 
Der k le ine  H a m m e r , im  L e d e rs a c k  a m  G ü rte l  g e tra g e n , w a r  
u n en tb eh rlich er R e ise b e g le ite r . B e m e rk e n s w e r t  i s t  e in  g e p id isch e r 
H alsschm uck  a u s  R u m ä n ie n  m i t  W erk ze u g e n  a lle r  B e ru fe  a ls  
A nhänger.

D eu tsch e , n o rd is c h e  u n d  S c h w e ize r H a n d w e rk s fu n d e  s in d  
in dem  B uche  z u sa m m e n g e s te ll t .  W en n  s ich  a u s  d e n  F o rm e n  des  
W erkzeugs a u ch  n ic h t  d ie  Z e it  ih re s  E n ts te h e n s  fe s tle g en  lä ß t ,  so 
u n te rsch e id e t s ich  d o c h  g e rm a n isc h e s , k e ltis ch e s  u n d  p ro v in z 
röm isches G u t. D ie  g e rm a n is c h e n  W erk ze u g e  s te l le n  n ic h t  e ine  
W eite ren tw ick lu n g  p ro v in z -rö m is c h e r  F o rm e n  d a r ,  so n d e rn  geh en  
auf eine e igene a l te  H a n d w e rk s ü b e r lie fe ru n g  z u rü c k . D a  d ie  
B ronzew erkzeuge b e sse r e rh a l te n  s in d  a ls  d ie  e ise rn e n , i s t  ih n e n  
ein gew isser R a u m  g e w id m e t. E s  s in d  W erk ze u g e  zu m  K a l t 
bearbeiten  u n d  T re ib e n  des  B ro n z eb lec h e s . B ei d en  E is e n w e rk 
zeugen fin d en  w ir A m b o sse , H ä m m e r  (g roße  u n d  k le in e ), m it  
Holz- oder E ise n s tie l, Z a n g e n , d a r u n te r  a ls  b e so n d e rs  g e rm a n isch e  
A rt, d ie  m it  F e s th a l te k la m m e m , N ag e l- u n d  D ra h tz ie h e ise n , 
N ad elh am m er, F e d e rz a n g e n , D ö p p e r, A b sc h rö te r , F e ile n , A n k e n  
und, als b eso n d e rs  e c h t g e rm a n is c h e r  F u n d s to f f ,  d ie  B lech sch ere .

W ä h re n d  ü b e ra l l  H a m m e r , A m b o ß  u n d  Z a n g e  a ls  K e n n 
zeichen d e r  E is e n a rb e i t  g e lte n , t r e te n  in  g e rm a n is c h e n  G rä b e rn  
die W in d fo rm en  a ls  w ic h tig s te r  T e il d e s  S c h m ied e g eb lä ses  au f. 
In  zwei D a rs te llu n g en  i s t  d a s  G eb läse , d e r  d o p p e lte  S p itzb a lg , 
übe rlie fe rt, d e ssen  S p itz e  in  e in em  D ü se n s te in  a u s  S p e c k s te in  
oder T on  s te c k t,  d a m it  s ie  v o r  d e r  H itz e  g e s c h ü tz t  i s t  u n d  in  d e r  
rich tigen  H ö h e  g e h a l te n  w ird .

W en n  s ich  d e r  V e rfa ss e r  b e k la g t,  d a ß  so  w en ig  W e r k s tä t te n  
gefunden w u rd e n , w o h l a b e r  o f t  v ie l S c h la c k en , so  l ie g t  d a s  w ohl 
daran , d a ß  d e r  S c h m ie d  d e r  H o lz k o h le  n ach z o g , w ie d e r  V e rfa sse r 
auch b e m e rk t u n d  w ie  F lu r n a m e n fo rs c h u n g  im  S ieg e rla n d e  
zeigte. A u ch  d ü r f te  d ie  S c h m ie d e  d e r  F e u e rg e fä h r lic h k e it  w egen  
abseits ge legen  h a b e n .

D a  sich  d e r  V e rfa ss e r  n u r  a u f  d ie  F e r tig s c h m ie d e  b e s c h rä n k t 
und die R e n n fe u e rs c h m ie d e  a ls  g e n ü g e n d  e r ö r te r t  z u r  S e ite  lä ß t ,  
so is t n ic h t zu  v e rw u n d e rn , w e n n  d o r t  e in e  L ü c k e  k la f f t .  U n d  
doch m ü ß te n  d iese  D in g e  e in e  eb en so  g rü n d lic h e  Q u e lle n sa m m lu n g  
erhalten , d ie  a lle  I r r t ü m e r  u n d  fä lsch lich e  D a rs te l lu n g  a u sm e rz te .  
G erade d ie  V e rh ä ltn is se  in  a l te n  E ise n g e b ie te n  g e b en  F in g e rze ig e , 
wie zum  B eisp ie l im  S ie g e rla n d e , w o  in  d e n  A u s g ra b u n g e n  in  T r u p 
bach, A lchen  u n d  O b e rd ie lfe n  im  S p ä t-L a -T e n e  d e r  G eb läseo fen  
a u ftr i tt ,  w ä h re n d  d ie  f rü h e re  Z e it  d e n  W in d o fe n  b e tr ie b .  D ie

S c h la c k e n fu n d e  g e b en  H in w e ise  a u f  A rb e its v e r fa h re n  u n d  H e r 
k u n f t  d e r  E rz e .

R e n n -  u n d  F e r tig sc h m ie d  d e r  F r ü h z e i t  s in d  n ic h t im m e r so 
s c h a rf  z u  tre n n e n .  D ie  g ro ß e n  S c h m ie d e m e is te r  d ü r f te n  s ich  d a s  
E ise n  s e lb s t  e rz e u g t h a b e n  o d e r  je d e n fa lls  g u te  K e n n tn is  d a r in  
g e h a b t  h a b e n , s ie  h ä t t e n  s o n s t  n ic h t d e n  W e rk s to f f  g e m e is te r t.  
A u c h  d ü r f te n  E rz e u g u n g  u n d  F e rtig sc h m ie d e , s a is o n g e tre n n t,  v o n  
d em se lb en  M eis te r a u sg e fü h r t  w o rd e n  sein .

A lles in  a llem  a u ch  fü r  d e n  In g e n ie u r  e in  w e rtv o lle s  B u ch .

Josej Wilhelm Gilles.

Fu rusko g , Ja lm a r: Det svenska järnet genom tiderna. (M it z ah lr .
A b b .) S to c k h o lm : A h len  & S ö n ers  F ö r la g  (1938). (270 S .) 8 °.
G eb . 5 .75  (schw ed .) K r .

D iese  k u rz e  U e b e rs ic h t ü b e r  d ie  w ech se lre ich e  G esc h ich te  d e r  
sch w ed isch e n  E is e n in d u s tr ie  v e rd ie n t  a u c h  d ie  B e a c h tu n g  d e r  
d e u tsc h e n  B erg - u n d  H ü tte n le u te .  A b g eseh en  v o n  e in ig en  I r r -  
tü m e rn ,  d e re n  B e r ic h tig u n g  d e n  sch w ed isch en  F a c h le u te n  ü b e r 
la sse n  w e rd e n  m u ß , i s t  d ie  D a rs te llu n g  k la r  u n d  b e so n d e rs  a ls 
a n sc h a u lic h e  S c h ild e ru n g  des  M en sch en  in  d e r  sch w ed isch en  
E is e n in d u s tr ie  z u  lo b en .

W ir  v e rfo lg e n  z u e rs t  d ie  V e rh ü t tu n g  d e r  See- u n d  S u m p fe rze  
v o n  d e n  Z e ite n  d e r  v o rg e sch ic h tlic h e n  S c h m e lz g ru b e n  m i t  n a t ü r 
lic h em  Z ug  a n  ü b e r  d ie  G eb läseö fen  d e r  B a u e rn  b is  z u  d e n  s p ä te n  
H o ch ö fe n  u n d  k o m m e n  d a n n  in  d ie  B e rg e rzb e z irk e . D ie  V e r 
h ü t tu n g  d e r  B erg e rze  in  d e n  h o lz v e rz im m e rte n  H o ch ö fen  u n d  d en  
p r im it iv e n  O sem u n d sc h m ie d en  d e r  B e r g m a n n s h ü tte n  w ird  a n 
sch a u lic h  b e sc h rie b e n . D e r  V e rfa sse r s c h ild e r t d a n n  d ie  E r r ic h tu n g  
d e r  S ta b e is e n h ä m m e r  m i t  W a s s e r ra d a n tr ie b  in  d e r  Z e it d e r  W a sa -  
K ö n ig e , d ie  G rü n d u n g  d e r  K r o n e n h ü tte n  u n d  k ö n ig lic h e n  M a n u 
f a k tu r e n  u n d  d e re n  U e b e rg an g  a n  w a llo n isch e , d e u tsc h e  u n d  
sch w ed isch e  U n te rn e h m e r .  D a m it  b e g in n t d ie  g ro ß e  Z e it d e r  
s c h w ed isch en  E is e n in d u s tr ie .  D iese  n im m t ih r  E n d e , a ls  d ie  S te in - 
k o h le n in d u s tr ie  in  E n g la n d  a u fk o m m t u n d  n a c h  u n d  n a c h  a u ch  
in  a n d e re n  L ä n d e rn  E in g a n g  f in d e t.  S ch w ed en  w ird  z u m  E rz -  
a u s fu h r la n d , d e r  W a ld  w ird  a u f  b esse re  W eise  a u s g e n u tz t  a ls  zu m  
B re n n e n  v o n  K o h le , u n te rh a lb  d e r  m ä c h tig e n  W a sse rfä lle  e n t 
s te h e n  K ra f tw e rk e , d ie  U n z a h l v o n  H o c h ö fe n  u n d  H ä m m e rn  v e r 
s ch w in d e t, d ie  E is e n in d u s tr ie  z ie h t  s ich  a u f  w en ig e  a l te  u n d  n eu e  
H ü tte n w e rk e  z u sa m m e n  u n d  f in d e t  in  d e r  E r z e u g u n g  v o n  Q u a li
t ä ts w a re  u n d  in  d e r  W e i te rv e ra rb e itu n g  e in e  s ich e re  w ir ts c h a f t
lic h e  G ru n d la g e .

D ie  fe s se ln d e  D a rs te llu n g  w ird  d u rc h  v ie le  A b b ild u n g e n  
e rg ä n z t .  Otto Johannsen.

H a lla , F ra n z , D r.,  P ro fe sso r  a n  d e r  T e c h n isc h e n  H o c h sc h u le  W ie n :
K rista llch em ie  und K rista llp h ys ik  m etallischer W erkstoffe.
M it 205  A b b . im  T e x t .  L e ip z ig : J o h .  A m b ro s iu s  B a r th  1939.
(X V , 308  S .) 8 ». 21JIJC, g eb . 28 ,80  3 U t.

D e r d u rc h  z a h lre ic h e  A rb e ite n  a u f  d e m  G e b ie te  d e r  R ö n tg e n 
f e in s tru k tu r fo rs c h u n g  b e k a n n te  V e rfa sse r  g a b  d e m  W e rk e  d e n  
U n te r t i t e l :  „ E in e  E in fü h ru n g  fü r  In g e n ie u re “ . V ie lle ich t i s t  d ie se  
B ez e ic h n u n g  e tw a s  z u  b e sch e id e n  f ü r  e in  B u ch , d a s , w en n  a u c h  in  
g e d rä n g te r  F o rm , a lle  w e se n tlic h e n  G e b ie te  d e r  M e ta llk u n d e  e in 
s c h ließ lich  d e r  q u a n te n th e rm is c h e n  G ru n d la g e n  b e r ü h r t .  D ie  
F ü lle  d e s  S to ffes  z w in g t h ie rb e i n a tu rg e m ä ß  z u r  B e s c h rä n k u n g  in  
d e r  D a rs te llu n g  v o n  E in z e lh e ite n ; w ie  d ie  d a r in l ie g e n d e  S ch w ie rig 
k e i t  d u rc h  g e sc h ic k te  A u sw a h l d e r  B eisp ie le  u n d  s tra f fe  G lied e 
ru n g  g e m e is te r t  w ird , g ib t  Z eu g n is  v o n  d e r  d u rc h d r in g e n d e n
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B e h e rrsc h u n g  d e s  g a n ze n  W issen sg eb ie te s  d u rc h  d e n  V e rfa sse r. 
E s  b le ib t  n u r  n o ch  z u sa m m e n fa sse n d  z u  e rw ä h n en , d a ß  d a s  v o r 
lieg e n d e  W e rk  im  G eg en sa tz  z u  se in em  U n te r t i te l  n ic h t  n u r  d em  
s tu d ie re n d e n  In g e n ie u r ,  so n d e rn  v ie lle ich t noch  m e h r d e m  in  d e r 
P ra x is  s teh e n d e n  M e ta llk u n d le r  e in e  w e rtv o lle  H ilfe  se in  k a n n , 
w ozu  n e b e n  d e r  k la re n  D a rs te llu n g  n ic h t z u le tz t  d ie  H in w e ise  a u f  
d a s  f a s t  500  Q ue llennachw eise  u m fassen d e  S c h rif ttu m sv e rze ic h n is  
b e itra g e n  d ü rf te .  F ritz Stäblein.

M archand, H a n s : Säku larstatistik  der deutschen Eisenindustrie .
(M it v ie le n  Z a h le n ta f .)  E s s e n :  E s s e n e r  V e r la g sa n s ta l t  1939. 
(V I, 150  S .) 8 °. 4 ,5 0  JtJC, f ü r  M itg lie d e r d e r  V o lk s w irts c h a ft
lic h e n  V e re in ig u n g  im  rh e in isc h -w es tfä lis c h en  In d u s tr ie g e b ie t  
3 ,6 0  J U i.

(S c h r if te n  d e r  V o lk sw irtsch a ftl ich e n  V ere in ig u n g  im  
rh e in isc h -w es tfä lis c h en  In d u s tr ie g e b ie t .  N eu e  F o lg e  /  H a u p t 
re ih e . H .  3 .)

W e r  s ich  ü b e r  d ie  E n tw ic k lu n g  d e r  d e u tsc h e n  E is e n  sch a ffen 
d e n  I n d u s t r ie  in  d e n  le tz te n  J a h r z e h n te n  zah len m ä ß ig  u n te r 
r ic h te n  w ill, f in d e t  h ie rz u  sow oh l in  a m tlic h e n  B e k a n n tg a b e n  
a ls  a u c h  in  p r iv a te n  V e rö ffen tlich u n g en , w ie  d e n en  d e s  f rü h e re n  
V e re in s  d e u tsc h e r  E ise n -  u n d  S ta h lin d u s tr ie lle r , d e r  je tz ig en  
W ir ts c h a f tsg ru p p e  E ise n  sch a ffen d e  In d u s tr ie ,  m e h r a ls  a u s re i
ch en d e  M ö g lich k eiten . J a ,  m a n  k a n n  w ohl sag en , d a ß  k a u m  au s  
e in em  zw eiten  E ise n la n d  d e r  W e lt d e r a r t  u m fan g re ic h e  Z a h le n 
a n g a b e n  v o rlieg en  w ie  au s  D e u tsc h la n d . G rö ß e re  S ch w ie rig k e ite n  
ta u c h e n  a b e r  s o fo rt au f , w e n n  w e ite r  z u rü c k lieg en d e  Z e iträ u m e  
in  F r a g e  k o m m e n . A lle rd in g s  g ib t  es a u ch  h ie rü b e r  e in e  R e ih e  
v o n  E in z e lu n te rs u c h u n g e n , d o ch  b e sc h rä n k e n  s ich  d ie se  s te t s  
a u f  v e rh ä ltn is m ä ß ig  w en ige  J a h r e  u n d  d ie  g e sa m td e u ts c h e  E n t 
w ick lu n g , la sse n  d ag eg e n  e in  E in g eh e n  a u f  e in ze ln e  W ir ts c h a f ts 
g e b ie te  v e rm isse n . E s  i s t  d a h e r  zu  b e g rü ß e n , d a ß  d e r  V e r 
fa s se r , a n g ereg t u n d  g e fö rd e rt d u rc h  d e n  V e re in  D e u tsc h e r  
E ise n h ü tte n le u te ,  es u n te rn o m m e n  h a t ,  in  d e m  v o rlieg en d e n  
B u ch e  d ie  z e r s tr e u t  f ließ en d en  Q uellen  z u sa m m en zu fa ssen , 
w obei se in e  b e so n d e re  A u fm e rk s a m k e it d e n  e in z e ln en  d e u tsc h e n  
E ise n b e z irk e n  g eg o lten  h a t .  I n  m ü h e v o lle r  A rb e it  i s t  es ih m  
ge lu n g en , f a s t  lü ck en lo se  E n tw ic k lu n g s re ih e n  ü b e r  d ie  E ise n e rz 
fö rd e ru n g  sow ie d ie  E ise n -  u n d  S ta h le rz e u g u n g  d e r  le tz te n  h u n d e r t  
J a h r e  z u  g eb en , u n d  z w ar sow ohl fü r  d a s  g e sa m te  d e u tsc h e  
Z o llg eb ie t a ls  a u ch  fü r  d ie  v e rs c h ie d e n e n  L ä n d e r  u n d  B ez irk e .

A ls A u s g a n g s p u n k t i s t  im  a llg e m e in en  d a s  J a h r  1834 gew ählt 
w o rd e n , w eil s e itd e m  f ü r  d ie  m e is te n  d e u tsc h e n  S ta a te n  S ta 
t i s t ik e n  v o rlie g e n , d o ch  h a t  a u c h  d ie  Z e it rü c k w ä rts  b is 1800 
B e rü c k s ic h tig u n g  g e fu n d e n , in sb eso n d e re  fü r  P reu ß en  se it 1823. 
So i s t  e in  W erk  e n ts ta n d e n ,  d a s  es g e s ta t te t ,  s ich  ohne M ühe 
e in e  V o rs te llu n g  d a v o n  zu  v e rsch a ffen , w ie  d ie  deu tsch e  E isen 
sch a ffen d e  In d u s t r ie  a u s  k le in s te n  A n fä n g e n  h e ra u s  zu e rs t zögernd, 
d a n n  in  im m e r  sch n e lle re m  Z e itm a ß  ih re  h e u tig e  W eltgeltung  
e r la n g t  h a t .  E in e  o f t  s ch m e rz lic h  em p fu n d e n e  L ücke  is t  gefüllt 
w o rd e n , u n d  d a fü r  g e b ü h r t  d e m  V e rfa ss e r  b e so n d e re r D ank .

Die Schriftleitung.

Fre y m ark , H .,  [u n d ] D r. W . H o rn : Preisbildung bei Aufträgen 
der öffentlichen H and. 2 B d e . B e r lin : S e lb s tv e rlag  d e r V er
fa s se r  1939. 8 °. A u sh e fe ru n g  d u rc h  B ru n o  V ergin , B erlin  
(S W  6 8 , A lte  J a k o b s t r a ß e  23).

B d . 1. G r u n d s ä t z e  d e s  ö f f e n t l i c h e n  A u f t r a g s 
w e s e n s .  V on  H . F r e y  m a r k .  (4 B l.,  103 S.) 2 ,50 JU i.

B d . 2 . V o n  D r. W . H o r n .  (4 B l.,  111 S.) 3 ,50 JłJt.
D e r V e rfa sse r d e s  zw e iten  B an d e s  —- n u r  d ie se r B an d  soll uns 

h ie r  b e sc h ä ftig e n  —  is t  a ls  f rü h e re r  M ita rb e ite r  im  P reiskom m is
s a r ia t  s ich e rlich  g ee ig n e t, d e n  g e w ä h lte n  S to ff in  d e r A r t  einer 
E r lä u te r u n g s s c h r if t  zu  d e n  e in sch lä g ig e n  V e ro rd n u n g en  d a rzu 
s te l le n ; a ls  V olks- u n d  B e tr ie b s w ir ts c h a f te r  i s t  e r  fe rn e r in  der 
L ag e , „ z u m  P ro b le m  d e r  P re is b ild u n g  b e i A u fträg e n  d e r ö ffen t
lic h en  H a n d  so u m fa s se n d  S te llu n g  zu  n eh m en , d a ß  n ic h t n u r  die 
d e n  U n te rn e h m e r  in  e r s te r  L in ie  in te re s s ie re n d e n  b e trieb sw irt
sch a ftl ic h e n  F ra g e n , s o n d e rn  a u c h  d ie  v o lk sw irtsch a ftlich en  Zu
sam m en h ä n g e  v o m  S ta n d p u n k t  d e r  h e u tig e n  E rfa h ru n g  d a r
g e s te llt  w u rd e n “ , w ie  e r  d ies a ls  £ ie l  d e r  S c h rif t  in  seinem  Vor
w o rt  s c h ild e r t.  E in g e ra h m t s in d  se in e  A u sfü h ru n g e n  von  volks
w ir ts c h a f tl ic h e n  B e tra c h tu n g e n , in  d e n e n  m i t  G esch ick  versuch t 
w ird , s e h r  schw ie rige  V e rh ä ltn is se  d e r  P re isb ild u n g  u nd  des 
Z inses  in  a lle rk ü rz e s te r  F o rm  d a rz u s te lle n . D as  B üch lein  wird 
je d e rm a n n  g u te  D ie n s te  le is ten , d e r  s ich  ü b e r  d ie  inneren  und 
äu ß e re n  Z u sa m m e n h än g e  d e r  s o g e n a n n te n  L . S. Ö. (L eitsä tze  für 
d ie  P re is e rm itt lu n g  a u f  G ru n d  d e r  S e lb s tk o s te n  b e i Leistungen 
fü r  ö ffen tlich e  A u ftra g g e b e r)  u n d  R . P .  Ö. (R ich tlin ie n  fü r die 
P re is b ild u n g  b e i ö ffen tl ich e n  A u fträ g e n )  u n te r r ic h te n  will.

K urt Rummel.

Vereins-Nachrichten.
Verein Deutscher Eisenhüttenleute.

Lehrauftrag.
U n se r  M itg lied  R . S c h e r e r ,  K re fe ld , w u rd e  v o m  R e ic h s 

m in is te r  fü r  W isse n sc h a ft, E rz ie h u n g  u n d  V o lk sb ild u n g  b e a u f tra g t,  
in  d e r  F a k u l tä t  fü r  M asch inenw esen  a n  d e r  T e c h n isch e n  H o c h 
schu le  in  H a n n o v e r  d ie  S o n d e rs ta h lk u n d e  in  U e b u n g en  u n d  V o r
le su n g e n  zu  v e r tre te n .

Änderungen in der M itgliederliste.
Back, Rudolf, D r .- In g .,  W it te n ,  P a rk w e g  2. 05 003
Bittlinger, Beorg, D r.-In g ., D e u tsc h e  E d e ls ta h lw e rk e  A .-G ., W erk  

K re fe ld , K re fe ld ;  W o h n u n g : G la d b ac h e r  S tr .  560. 22  014
Braun, Hans G., D ip l.-In g ., D ire k to r ,  B e tr ie b s fü h re r  d e r  O tto -  

E b e rh a rd t -P a tro n e n fa b r ik ,  H ir te n b e rg  (N ied e rd o n a u ) u n d  V o r
s ta n d s m itg lie d  d e r  G u stlo ff-W erk e , W e im a r ; W o h n u n g : B a d e n  
(b. W ien ), T ro s tg a s se  7. 35  064

Brückner, W illi, K a u fm . L e itu n g  F G R  d e r  J u n k e r s  F lu g z e u g - u . 
M o to ren w erk e  A .-G ., B e rn b u rg ; W o h n u n g : N a c h tig a ls tr .  7.

35 070
Buchholz, Friedrich Karl, D r .- In g .,  S ta h lw e rk sch e f , V e re in ig te  

O bersch les. H ü tte n w e rk e  A .-G ., A b t.  E d e ls ta h lw e rk  M alap a n e , 
M a la p a n e  (O bersch les .) . 3 1  0 1 4

Coupette, Werner Paulin, D ip l.- In g ., B ö c h u m e r V ere in  f ü r  G u ß 
s ta h l fa b r ik a t io n  A .-G ., B o c h u m ; W o h n u n g : W a tte n s c h e id -  
E p p e n d o rf ,  I n  d e r  M ark  l a .  36 079

Harders, Friedrich, D r. p h il., B e tr ie b s a s s is te n t ,  D o r tm u n d -H o e rd e r  
H ü tte n v e re in  A .-G ., W erk  D o r tm u n d , D o r tm u n d ;  W o h n u n g : 
E n d e  (P o s t  A h le n b e rg  ü b e r  D o r tm u n d ) ,  W eg  z u r  S ch an ze  19.

37 145
Hofmann, Ernst, D ip l.- In g ., W a lzw e rk s a s s is te n t, B o ch u m er V ere in  

fü r  G u ß s ta h lf a b r ik a tio n  A .-G ., B o ch u m ; W o h n u n g : A llee- 
s t r a ß e  2 4 a . 3 3  070

K ley , Rudolf, D r .- In g .,  B e t r ie b s a s s is te n t,  R ö c h lin g ’sche  E ise n -  u . 
S ta h lw e rk e  G. m . b . H .,  A b t.  W ärm e ste lle , V ö lk lin g en  (S a a r) ;  
W o h n u n g : W ad g a sse n  (S a a r) , L in d e n s tr .  1 3 a . 36 216

Köhler, Günther, D r .- In g .,  S c h o e lle r-B le ck m a n n -S ta h lw e rk e  A .-G ., 
T e rn i tz ;  W o h n u n g : R e ic h e n a u  (N ie d e rd o n a u ), H e rz o g -O tto -  
S tr a ß e  7. 29  102

Lindei, Anton, O b e rin g e n ie u r, M itin h . u . G esch ä fts fü h re r der 
M ik ra k  E ise n -  u .  M eta ll-V ered e lu n g s -G . m . b . H ., H ildesheim ; 
W o h n u n g : B ra u h a u s s t r .  41. 29 121

M itterm ayr, Alfred, D ip l.- In g ., L in z  (O b e rd o n au ), N ied erre ith 
s t r a ß e  36 a . 39 324

Neuhoff, Walter, O b e rin g e n ie u r , D e u tsc h e  R ö h ren w erk e  A.-G., 
W erk  P o e n sg en , D ü sse ld o rf  1 ; W o h n u n g : R ic h a rd s tr .  106. 27 189 

Puzicha, Wilhelm, D ip l.- In g .,  H o c h sc h u la s s is te n t ,  E ise n h ü tte n 
i n s t i t u t  d e r  B e rg ak a d e m ie , C la u sth a l-Z e lle r fe ld  1. 36 341

Sichelschmidt, Friedrich Wilhelm, P r o k u r is t ,  W ilk . vom  Hofe, 
D ra h tz ie h e re ie n  u . S p r in g fe d e rn fa b r ik e n , A lte n a  (W estf.); 
W o h n u n g : A m  r o te n  B erg e  21 . 37 415

Tscheligi, Harald, D ip l.- In g .,  D o r tm u n d -H o e rd e r  H ü tten v ere in  
A .-G ., D o r tm u n d ;  W o h n u n g : W e iß en b u rg e r  S tr .  24. 33 318 

Weddige, Georg, D r .- In g .,  B e t r ie b s le ite r ,  B andeisenw alzw erke 
A .-G ., D in s la k e n  (N ie d e rrh e in ); W o h n u n g : B ra u n a u s tr .  58.

32 089
G e s t o r b e n :

Reiche, Ludwig von, D ip l .- In g .,  H ü t te n d ir e k to r ,  Oberscheld. 
* 26. 1. 1881, t  U .  8 . 1939.

Neue M itglieder.
A. O r d e n t l i c h e  M i t g l i e d e r :

Gräber, Otto, D r. ju r . ,  F a c h g ru p p e  E d e ls ta h l  d e r  W irtschaftsg ruppe  
E ise n  s c h a ffen d e  I n d u s t r ie ,  B e r lin -W ilm e rsd o rf, Sächsische 
S tr a ß e  30 I I ;  W o h n u n g : B e r lin -H a le n se e , W estfälische
S tr a ß e  6 6  I I I .  39 429

Müller, Artur, D ip l .- In g .,  A lp en l. B erg b au -G ese llsc h a ft, Z illertaler 
M ag n e s itw erk e , W e rk  T u x , T u x  (P o s t  L a n e rsb ac h /T iro l) . 39 430 

Pollmann, Joseph, B e r lin -L ic h te r fe ld e , H a y d n s t r .  8 . 39 431
Schippel, K arl, D ire k to r ,  B ie k e r  & Co. A .-G ., E ssen , M ax-Fiedler- 

S tr a ß e  6 ; W o h n u n g : S e m p e rs tr .  12. 39 432
Wiemer, Hans, D ip l.-C h em ., K a is e r -W ilh e lm - In s ti tu t  fü r  E isen

fo rsc h u n g , D ü sse ld o rf  1 ; W o h n u n g : L in d e m a n n s tr .  15a. 39 433

B . A u ß e r o r d e n t l i c h e  M i t g l i e d e r :
Plessing, Rudolf, c a n d . re r .  m e t . ,  L e o b e n  (S te ie rm a rk ) , F ische rauer 

P la tz  2 . 3 9  434


