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Z u r P lanung von Breitbandstraßen.
Von H. P. L em m  in Magdeburg-Buckau.

[B ericht N r. 171 des W alzwerksausschusses des Vereins D eutscher E isenhütten leu te  im  NSBDT.*)-]

(E in fluß  der M aße des verlangten Fertigbleches auf die Breite und Dicke des warm gewalzten und kalt gewalzten Streifens. 
W alzplan einer Breitbandstraße. Bundgewicht und Brammengewicht. Dickenunterschiede. Oberflächenbeschaffenheit. 
Vergleich verschiedener Walzwerksanordnungen. Kontinuierliche Breitbandstraßen. Halbkontinuierliche Straßen. E inzel
walzgerüste. Das Steckel-Walzwerk. Das Röchling-Walzwerk. Haspelöfen in  einer kontinuierlichen Fertigstraße.

Gegenüberstellung.)

In den letzten Jahren wurde eine beachtliche Zahl von 
Anlagen zur Herstellung von Blechen in Bandform er

richtet. Die meisten dieser Anlagen, die fast ausnahmslos 
für größere Leistungen bestimmt sind, entstanden in den 
Vereinigten Staaten von Nordamerika. Man wird sich bei 
der Planung einer Anlage für eine größere Leistung an die 
bewährten Vorbilder bereits bestehender Anlagen anlehnen 
und dadurch die wichtigsten Gesichtspunkte bereits berück
sichtigen.

Eine Beschränkung der Leistung verlangt dagegen eine 
Vereinfachung der Anlage, bei deren Planung einige Vor
bedingungen zu erfüllen und einige Zusammenhänge zu 
beachten sind, die hier kurz behandelt werden. W eiter wird 
ein überschläglicher Vergleich der bekanntesten Walzver
fahren angestellt.

Verschiedene Wege sind eingeschlagen worden, um Bleche 
in Bandform herzustellen. Fast bei allen liegt der Gedanke 
zugrunde, aus einer Bramme breite Streifen warm zu walzen, 
um dann durch das Kaltwalzen des Streifens zum Breitband 
zu gelangen. Das Erzeugnis des Warmwalzwerkes wird im 
Rahmen dieser Ausführungen der besseren Uebersicht wegen 
mit B r e its tr e ife n  und das des Kaltwalzwerkes m it Breit
band  bezeichnet. Diese Bezeichnungen werden auch bei 
der Benennung der entsprechenden Walzwerke übernommen. 
Das Verfahren, Breitstreifen aus f lü s s ig e m  Eisen in einem 
Arbeitsgang ohne den Umweg über die Bramme herzustellen, 
wird nicht berücksichtigt, da es in der nahen Zukunft kaum  
zur wirtschaftlichen Durchführung gebracht werden kann.

Allgemeines.
Ausgangspunkt der Ueberlegungen muß das Fertigblech  

sein, da seine Dicke die Banddicke und damit die Streifen
dicke und seine Breite die Band- und Streifenbreite bestim 
men. Neben der Leistung sind damit die wichtigsten Grund
lagen für die Größe der zu erreichenden Anlage festgelegt.

Die B r e ite  des auf dem Warmwalzwerk h e r z u s t e l l e n 
den S tr e if e n s  ist m it der Breite des größten verlangten  
Fertigbleches bestimmt. Entscheidend ist allerdings, zu 
welcher größten Blechbreite man sich entschließt, da die

*) V orgetragen in  der 48. Vollsitzung am  27. N ovem ber 1941 
in Düsseldorf. —  Sonderabdrucke sind vom  V erlag Stahleisen 
m. b. H ., Düsseldorf, Postschließfach 664, zu beziehen.

Kosten der Anlage m it der größeren Streifenbreite wesent
lich steigen. Hier tritt die erste Notwendigkeit auf, sich zu 
beschränken.

Sehr häufig kommt bei der Bleekherstellung das Blech
format von 1000x2000  m m 2 vor, so daß m it einer Band
breite von 1000 mm bereits ein großer Teil der herzustellen
den Bleche erfaßt sein kann.

Der Karosseriebau für Kraftwagen verlangt breitere 
Bleche bis zu 1600 mm und mehr. Man wird jedoch mit 
1250 mm Bandbreite auch hier den größten Bedarf erfassen, 
so daß diese Breite von 1250 mm für die Herstellung von  
Blechen in Bandform als sehr günstig für die Errichtung 
einer wirtschaftlich arbeitenden Breitstreifen-Walzwerks- 
anlage angesehen werden muß. Der Bedarf an breiten Kraft- 
wagenblechen war jedoch der Anlaß, bei einigen der neuen 
Breitstreifenstraßen über die vorgenannte W alzbreite von  
1250 mm auf 1600 mm oder mehr hinauszugehen. Breit
streifenstraßen über 2000 mm Breite dienen vor allem zur 
Herstellung außergewöhnlich breiter Kraftwagenbleche und 
zur Herstellung von Mittelblechen in größeren Längen.

Die Herstellung von Weißblechen in Bandform gab eben
falls in den Vereinigten Staaten einen großen Anreiz zur Her
stellung von Breitstreifenstraßen. Auch wenn m an die 
Blechlänge des Weißbleches als Bandbreite nimmt, indem  
man die Fertigbleche quer aus dem Band schneidet, genügt 
eine Bandbreite und damit auch eine Streifenbreite von  
etwa 800 mm.

Die Vorstraße kann zum W alzen von Streifen von grö
ßerer Breite als die Fertigstraße ausgenützt werden, wenn sie 
eine entsprechend größere Walzenballenlänge erhält. Man 
kann also beispielsweise die Vorstraße zum W alzen von  
Streifen von 2000 mm, die Fertigstraße dagegen für eine 
Streifenbreite von 1250 mm einrichten. D iese Lösung wird 
man vor allem dann in Betracht ziehen, wenn die Vorstraße 
aus einem oder zwei Einzelwalzgerüsten besteht, auf denen 
durch Hin- und Herwalzen nach der Art der M ittelblech
walzwerke gearbeitet werden kann. Dabei ist zu beachten, 
daß vielfach wenigstens ein W alzgerüst der Vorstraße m it 
größerer Ballenlänge ausgerüstet werden muß, um als Brei
tungsgerüst zu dienen, wie dies später noch näher beschrieben 
wird.
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Bei der Festlegung der Streifenbreite ist der Abfall durch 
Seitenabschnitt , bei der Festlegung der Ballenlänge der W al
zen noch eine Zugabe von 150 bis 200 mm über die größte 
Streifenbreite hinaus zu berücksichtigen. Die geringste 
Streifenbreite, die man auf einer Breitstreifenstraße noch gut 
walzen kann, beträgt etwa ein Drittel der Ballenlänge. Für 
einige Anlagen in den Vereinigten Staaten von Nordamerika 
wird weniger als ein Viertel der Ballenlänge angegeben.

Bei der B e s t im m u n g  d er D ic k e  d es auf dem Warm
walzwerk herzustellenden B r e i t s t r e i f e n s  geht man von 
der Fertigblechdicke unter Berücksichtigung der praktisch 
durchführbaren Kaltverformung aus. Sieht man von einem 
oder mehreren Polier- oder Dressierstichen, deren Abnahmen 
nur gering sind, ab, so ist m it der Dicke des fertigen Bleches 
auch die des kalt gewalzten Breitbandes genannt. Der 
größte Teil der herzustellenden Bleche wird entweder eine 
Dicke von 0,2 bis zu 0,35 mm, also für Weißbleche, deren 
Stärke allerdings meistens zwischen 0,25 und 0,3 mm liegt, 
oder eine Dicke von 0,8 bis zu 1,2 mm, also beispielsweise 
für Kraftwagenbleche, haben. Setzt man voraus, daß eine 
Kaltverformung von 80 bis zu 85 % ohne Zwischenglühen 
als gut durchführbar, allerdings bei großem Bandzug, an
gesehen wird, so ergibt sich die Dicke des warm zu walzenden 
Breitstreifens m it

1,6 mm für Bleche von 0,28 mm Dicke bei einer K alt
verformung von 82 %,

1,3 mm für Bleche von 0,22 mm Dicke bei einer K alt
verformung von 83 %.

Die geringste Streifendicke, die gewünscht wird, ist maß
gebend bei der Bestimmung der Anordnung der Streifen
straße, im besonderen bei der Festlegung der Anzahl der 
Walzgerüste, so daß die auf der geplanten Anlage zu er
reichende geringste Streifendicke auch als Ausgangsdicke 
zur Herstellung der dickeren Bleche dienen kann. Allerdings 
ist dabei der Grad der Kaltverformung, der als zweckmäßig 
angesehen wird, zu berücksichtigen. Beispielsweise walzt 
man Kraftwagenbleche aus Breitstreifen meistens mit einer 
Kaltverformung zwischen 30 und 50 %, so daß für ein 1 mm  
dickes Blech ein Breitstreifen mit einer Dicke von 1,5 bis 
zu 2 mm in Frage kommt. Anderseits aber kann man, wenn 
lediglich die Herstellung von Breitbändern von 0,8 mm Dicke 
und mehr beabsichtigt ist, sich mit einer geringsten Streifen
dicke von 3,5 bis zu 4 mm begnügen. Mit der größeren End
dicke des Breitstreifens vereinfacht sich das Breil streifen- 
Warmwalzwerk. Man muß jedoch dann eine größere K alt
verformung in Kauf nehmen.

Bei diesen Ueberlegungen wurde davon ausgegangen, 
daß die Kaltverformung ohne Zwischenglühung vorgenom
men wird, ein Verfahren, das in jedem Falle anzustreben ist. 
Die Zwischenschaltung einer Glühung beim Walzen dünnster 
Bänder gestattet jedoch, von einer größeren Streifendicke 
auszugehen. Beispielsweise kann zum Walzen eines Breit
bandes von 0,2 mm Dicke ein Streifen von etwa 3,5 bis zu 4 mm 
Dicke gewählt werden, so daß m it einer Verformung von 
71 bis 75 % auf 1 mm und dann nach einer Glühung m it 
einer Verformung von 80 % auf 0,2 mm kalt gewalzt werden 
kann. Dieses Beispiel zeigt, daß durch die Einschaltung 
einer Zwischenglühung die Streifendicke wesentlich herauf
gesetzt werden kann. Der Vorteil der dadurch bewirkten 
einfacheren Warmwalzwerksanlage geht jedoch durch die 
Kosten der größeren Kaltverformung und der Zwischen
glühung wieder verloren.

Die vorstehend angegebene Kaltverformung von 80 bis 
zu 85%  stellt jedoch, normalen Werkstoff vorausgesetzt, 
nicht die größtmögliche Kaltverformung ohne Zwischen
glühung dar.

Das weitgehende Kaltverformen bedingt gegenüber dem 
Kaltwalzen m it einer Abnahme bis zu etwa 80 % einen 
außergewöhnlichen Arbeitsaufwand, da die über 80 % hin
ausgehende Abnahme nur in W alzstichen mit geringer Ab
nahme erzielt werden kann, wobei m it großem Bandzug 
und m it dünnen Arbeitswalzen gearbeitet werden muß. Man 
wird zwar einen Ausgleich durch große Walzgeschwindigkei
ten suchen. Verschiedene Walzverfahren sind zu diesem 
Zweck vorgeschlagen worden. Diese haben sich jedoch 
bisher infolge der zahlreichen Schwierigkeiten noch nicht 
recht durchsetzen können. Ein wesentlicher Grund dafür 
ist, daß der gut gewalzte Breitstreifen fehlte. Die geringste 
Streifendicke wird also durch die Dicke des Fertigbleches 
und durch die Kaltverformung, die das zu wählende Kalt
walzwerk zuläßt, bestimmt.

In den meisten Fällen wird das Feinblech die Grundlage 
zur Errichtung eines Streifenwalzwerkes sein. Die große 
Leistung eines solchen Walzwerkes führt jedoch zu der 
Frage, welche weiteren E r z e u g n is s e  außer Streifen, die 
zur Weiterverarbeitung zu Feinblechen dienen, auf der 
Streifenstraße hergestellt werden können. Der breite, quer 
unterteilte Streifen ist als dünnes Mittelblech anzusprechen. 
Es wurde jedoch bereits erwähnt, daß sich die Vorstraße 
gegebenenfalls zum Walzen von Grobblechen und auch 
dickeren Mittelblechen einrichten läßt. Der warm gewalzte 
Streifen kann auch anstatt von Platinen als Sturz zur Her
stellung von Feinblechen nach dem alten bisher üblichen 
Verfahren dienen.

Durch die Anordnung von Senkrechtwalzen in der Vor
straße zur Bearbeitung der Kanten der Brammen und Strei
fen, um die Streifenbreite in den gewünschten Grenzen zu 
halten, ist das Walzen von Breitflachstahl möglich. Die An
lage ist dann lediglich mit den notwendigen Hilfseinrich
tungen, wie Kühlbett, Schere usw., zu versehen. Zum Wal
zen von Breitflachstahl genügt unter Umständen die Vor
straße allein. Für Streifen gleicher Art, nur dünner, daher 
am besten auf der Fertigstraße hergestellt, besteht ein Be
darf bei der Herstellung von Stahlkonstruktionen.

Schließlich sei noch auf die Verwendung der längs unter
teilten Streifen als Röhrenstreifen hingewiesen. Dies ver
langt jedoch, daß sich die Dickenunterschiede des Streifens 
in bestimmten engen Grenzen halten, so daß der einzelne 
Streifen dem in üblicher Weise hergestellten Röhrenstreifen 
gleicht. Breitere dicke Streifen dienen zur Herstellung 
geschweißter größerer Rohre. Von Fall zu Fall ist zu ent
scheiden, wie weit die erwähnten Walzerzeugnisse bei der 
Planung der Streifenstraße in Rechnung zu stellen sind.

Die wirtschaftliche Kaltwalzung verlangt ein großes 
B u n d g e w ic h t  des gehaspelten Streifens. Seitdem man 
beim Kaltwalzen m it großen Bandzügen arbeitet und zur 
Einleitung des Zuges der Streifen erst eingespannt werden 
muß, ist man bestrebt, die Zeit der Einrichtung des Bundes 
vor und nach dem Kaltwalzen gegenüber der eigentlichen 
Walzzeit dadurch möglichst kurz zu halten, daß man lange 
Streifen, also ein großes Bundgewicht wählt. Bei den Um- 
kehr-Kaltwalzmaschinen werden die eingespannten Enden 
des Streifens wenig oder gar nicht gewalzt; sie werden damit 
zum Abfall. Man kann jedoch auch diese Enden noch zum 
Walzen von Einzelblechen auf einfachen Blechwalzwerken 
verwerten. Der verhältnismäßige Anteil dieses Endenabfalles 
richtet sich nach der Streifenlänge, also nach dem Bundge
wicht. Demgegenüber steht allerdings, daß die Handhabung 
der Bunde bei größerem Gewicht schwieriger wird und die 
maschinellen Einrichtungen der Kaltwalzwerke, also vor 
allem die Haspeleinrichtungen, entsprechend kräftig aus
geführt werden müssen.



26. März 1942 H . P . hem m : Z ur P lanung von Breitbandstraßen S tah l und  E isen 259

Breitstreifen müssen in guter, möglichst gleichmäßiger 
Walzwärme gewalzt werden. Neben der der Bramme im  
Stoßofen verm ittelten Wärme spielen dabei die W alzzeit, 
bestimmt durch die Branmiendicke, die Brammenlänge, 
die Abnahme, die Stichzahl, die Walzgeschwindigkeit usw., 
eine Rolle. An die Stelle der Brammenmaße kann auch das 
Brammengewicht gesetzt werden, das unter Berücksichti
gung des Abfalls durch Abbrand und Beschnitt gleich dem 
Bundgewicht ist.

Vor wenigen Jahren galt ein Bundgewicht von etwa 
650 kg je 300 nun Streifenbreite bei dünner Streifendicke 
als recht günstig. Durch verschiedene Maßnahmen am 
Warmwalzwerk, im besonderen durch die Erhöhung der 
Walzgeschwindigkeiten, erreicht man heute auf kontinuier
lich arbeitenden Breitstreifenstraßen selbst bei dünnsten 
Streifen bereits Bundgewichte bis zu 1000 kg je 300 mm 
Streifenbreite. Bei einer Streifendicke von 1,6 mm und einer 
Breite von 1250 mm beträgt demnach das Bundgewicht 
etwa 4100 kg. Neuerdings geht man von den hohen Bund
gewichten ab. Man bevorzugt genauere Streifen, die man 
bei geringeren Bundgewichten und hohen Walzgeschwindig
keiten erreicht. Die Streifen werden vor der Beize endlos 
aneinandergeschweißt und nachher zu zwei oder drei 
Stücken verwalzt, und zwar m it Vorliebe auf der kontinuier
lichen Kaltstraße. Hier spielt das hohe Bundgewicht nicht 
die Rolle wie beim Umkehr-Einzelwalzgerüst.

Es ist selbstverständhch, daß sich für größere Enddicken 
auch das Bundgewicht entsprechend erhöht, sofern nicht 
andere Gründe gegen die Erhöhung des Gewichtes sprechen. 
Das vorgenannte Bundgewicht von etwa 650 kg genügt 
jedoch durchaus zur wirtschaftlichen Herstellung von dünnen 
Blechen aus Breitband, so daß man auch auf dieser Grund
lage ein Breitstreifenwalzwerk planen kann. Geringere 
Bundgewichte dagegen verlangen eine genaue Prüfung der 
W irtschaftlichkeit des vorgesehenen Walzverfahrens.

Nach einer Faustform el soll die Brammendicke wenig
stens etwa das Vierzig- bis Fünfzigfache der Breit streif en- 
enddicke betragen, damit die Bramme gut durchgearbeitet 
und eine gute Oberfläche des Streifens gewährleistet wird. 
Hieraus ergibt sich die Mindestbrammendicke bei einer 
Streifendicke von

1,3 mm m it wenigstens 52 bis 65 mm,
1,6 mm m it wenigstens 64 bis 80 mm,
2 mm m it wenigstens 80 bis 100 mm,

jedoch ist eine Stärke von 60 mm zweckmäßig als untere
Grenze anzusehen.

Die Brammenbreite ist mit der Streifenbreite festgelegt. 
Das Walzen der Seiten der Brammen durch Senkrechtwalzen, 
die sogenannten Stauchstiche, läßt es zu, von Brammen 
auszugehen, die breiter als der Streifen sind, jedoch kann  
die entsprechende Zugabe nur gering sein, da bei breiten 
vorgewalzten Brammen eine Durchstauchung des gesamten 
Brammenquerschnittes kaum möglich ist. Man beschränkt 
sieb daher darauf, die Seiten der Brammen gewissermaßen 
zu glätten. Es genügt, dies bei einer W alzgutstärke bis 
herab auf 25 mm vorzunehmen. Daraus ist erkenntlich, daß 
Stauchwalzen vorzugsweise nur an der Vorstraße vorzu
sehen sind.

Die Brammenlänge wird im übrigen auch durch den 
Brammenwärmofen bestim m t. D ie unbedingt gleichmäßige 
Durchwärmung der Brammen verlangt Sonderöfen, bei 
deren Herdbreite man nicht gern über 5 bis 6 m hinausgeht. 
Die meisten ausgeführten Anlagen sind für eine größte 
Brammenlänge von 4500 mm eingerichtet. Da man derartige 
Oefen jedoch auch zweireihig beschicken kann, ergeben sich 
Brammenlängen zwischen 1500 und 5500 mm.

D ie kürzere Brammenlänge kommt dann in Frage, wenn 
man aus Gründen der W ärmehaltung des W alzgutes die 
Walzlänge beschränken muß, oder wenn das Walzverfahren 
eine größere Anstichstärke zuläßt, also für eine entspre
chende W ärmehaltung während des Walzens gesorgt ist, 
oder wenn die Brammenbreite geringer als die gewünschte 
Streifenbreite ist. In diesem Falle ist man gezwungen, die 
Bramme zuerst quer zu walzen, um auf die gewünschte 
Streifenbreite zu kommen, dann die Bramme zu drehen 
und in der Längsrichtung des Streifens auszuwalzen. Für 
dieses Verfahren ist jedoch ein Walzgerüst m it einer ent
sprechend größeren Ballenlänge notwendig. Bei den kon
tinuierlich arbeitenden Breitstreifenstraßen wird vielfach  
ein W alzgerüst der Vorstraße zu diesem Zweck als soge
nanntes Breitungsgerüst ausgebildet. Mit der Ballenlänge 
dieses Breitungsgerüstes, die bis zu 3500 mm betragen kann, 
ist die Brammenlänge begrenzt, und es ergibt sich so, daß 
beim Walzen breiterer Streifen das Bundgewicht je Breiten
einheit sinkt.

D ie neueste Entwicklung geht anscheinend dahin, das 
Breitungsgerüst zu vermeiden. Bei einer neueren Anlage 
hat man die Brammenstraße m it einer entsprechenden 
Ballenlänge versehen und ein Stauchgerüst dazu aufgestellt. 
Das Querwalzen der Brammen wird auf die Brammenstraße 
verlegt, so daß das Breitstreifenwalzwerk stets Brammen 
in der Breite, wie sie der Streifen erfordert, erhält.

Die Frage, wie die Rohbramme vorgewalzt werden soll, 
bedarf in jedem Falle einer eingehenden Prüfung. E n t
weder ist eine ausgesprochene Brammenstraße in schwerster 
Bauart notwendig, die jedoch meistens nur .Brammen-bis  
zu einer Breite von 1250 oder 1500 mm herstellt, so daß 
also für breitere Streifen das vorstehend gekennzeichnete 
Verfahren in Frage kommt, oder aber man richtet die Vor
straße des Streifenwalzwerkes auch zum Vorwalzen der 
Rohbrammen ein. Dieses Verfahren wird man nur dann 
wählen, wenn die vorgesehene Leistung der Streifenstraße 
es zuläßt, daß die Vorstraße zeitweise m it dem Auswalzen 
von Rohbrammen beschäftigt ist. Für das W alzen von  
Rohbrammen kommen vor allem W alzgerüste in Frage, die 
im Umkehrbetrieb arbeiten.

Diese Betrachtungen gehen davon aus, daß dünne Breit
streifen aus vorgewalzten Brammen gewalzt werden, ein 
Verfahren, das bei der Herstellung von Breitstreifen fast 
ausschließlich durchgeführt wird. Man läßt die aus Roh
brammen vorgewalzten Brammen erkalten, putzt ihre 
Oberfläche, d. h. befreit sie von Oberflächenfehlem, und 
setzt sie wieder zur Anwärmung auf Walzwärme in einen 
Durchstoßofen ein.

Die Frage, ob sich Breitstreifen auch aus Rohbrammen 
walzen lassen, wie man Mittelbleche vielfach aus Rohbram
men in einer H itze herstellt, muß dahin beantwortet werden, 
daß dies dann möglich ist, wenn die Ansprüche an das Fertig
erzeugnis denen, die man an das Mittelblech stellt, gleichen 
sollen und keine Kaltweiterverarbeitung vorgesehen ist. 
Da man bei Rohbrammen von einer größeren Brammen
dicke ausgeht, kann es aus Gründen der W ärmehaltung 
allerdings notwendig sein, die W alzlänge zu beschränken 
oder aber die W ärmehaltung durch entsprechende M ittel, 
beispielsweise Haspelöfen, während der W alzung zu ver
bessern.

Mit der Brammendicke und der Streifendicke ist auch 
die Stichanzabl bestim mt, die sich bei kontinuierlichen 
Breitstreifenstraßen erfahrungsgemäß auf zehn oder elf 
Stiche, die Entzunderungsstiche nicht gezählt, stellt, so 
daß sich damit auch die Gerüstanzahl dieser W alzwerksart 
ergibt.
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Während die Dicke des Streifens durch die Walzenein
stellung und den Sprung der Walzen, venusacht durch die 
Verringerung der Luftspalte zwischen den verschiedenen 
Berührungsflächen von Walzenzapfen, Lagerteilen, Einbau
stücken, Druckspindeln usw., und durch die Dehnung des 
Walzenständers bestimmt wird, hängen die D ic k e n u n te r -  
sc li ie d e d e s W a lz g u t e s v o n  der Durchbiegung der Walzen, 
der Walzenform (hervorgerufen durch den Schliff der Walze 
oder durch die Walzenwärme), der W alztemperatm und der 
Form des Walzgutes vor dem W alzstich ab; jedoch sind die 
Dickenunterschiede, über die Länge des Breitstreifens ge
messen, und die über die Breite gemessenen zu unter
scheiden.

Die Dickenunterschiede, über die Länge des Streifens 
gemessen, richten sich im wesentlichen nach der Temperatur 
des Walzgutes. Es wird beispielsweise, sofern kein Tempe
raturausgleich erfolgt, der Anfang eines Streifens auf einer 
kontinuierlichen Straße bei einer höheren Temperatur als 
das Ende des Streifens gewalzt. Der Walzdruck ist damit 
;am Ende des Streifens größer und daher auch der Walzen
sprung. Der größere Walzdruck bewirkt allerdings auch 
eine größere Durchbiegung der Walzen, so daß damit auch 
die Dickenunterschiede über die Breite gemessen andere 
werden. Diesem Nachteil der kontinuierlichen Fertigstraßen 
sucht man, wie bereits erwähnt, durch eine Begrenzung des 
Brammengewichtes zu begegnen.

Die Dickenunterschiede über die Breite hängen neben 
der Durchbiegung der Walzen aber auch von der Form des 
Streifens ab, wie er der Walze zugeführt wird. Während bei 
dickem W alzgut der die Dickenunterschiede bildende 
Werkstoff in die Walzrichtung getrieben werden kann und 
sich so an den Enden des Streifens die bekannten Zungen
oder Fischschwanzformen ergeben, ist bei langen und 
dünnen Breitstreifen das Auswalzen der Dickenunterschiede 
nach der Länge hin nur noch in sehr geringem Maße möglich, 
wobei gleichzeitig die Werkstoff Verdrängung nach der Seite 
des Streifens hin auf einen Kleinstwert sinkt und bei dünnen 
Bändern gänzlich aufhört. Beün Auswalzen größerer 
Dickenunterschiede tritt beim Breitstreifen an den ent
sprechenden Stellen, beispielsweise in der Mitte, eine starke 
Wellenbildung auf. Daher muß schon bei größeren Dicken 
das gewünschte anteilige Dickenabmaß erzielt werden. 
Es ist also eine gute Vorstraße erforderlich.

Uebrigens ist der im Warmwalzwerk erzielte Dicken
unterschied als Teil der Streifendicke über die Breite ge
messen auch für die Kaltwalzung, also für das Fertigband, 
maßgebend, da auch hier ein Auswalzen des anteiligen 
Dickenunterschiedes nicht mehr möglich ist. Dieser Um
stand findet bei der Planung einfacher Anlagen nicht 
immer volle Beachtung. Ein guter, warm gewalzter Streifen 
ist notwendig, um ein gutes, kalt gewalztes Band zu erzeugen.

Der Breitstreifen findet beim Walzen zwischen den 
Walzen ein Kaliber, dessen Form die Unterschiede in der 
Dicke über die Breite bestimmt. Der Walzendurchbiegung 
begegnet man durch eine entsprechende Form der Walzen. 
E s liegt nahe, an einen durchaus gleichmäßigen Walzenspalt 
zu denken, jedoch verlangt das Walzen von Breitstreifen 
in kontinuierlich arbeitenden Walzgerüsten, da man auf 
Zug im Streifen verzichten muß, eine Kaliberform, deren 
Querschnitt eine gute Führung des Streifens durch die ver
schiedenen Walzenpaare gewährleistet. Dadurch sind 
gewisse Dickenunterschiede des fertigen Breitstreifens be
dingt. Beim Walzen in einzelnen Walzgerüsten, im beson
deren bei der Anwendung von Haspelöfen, kann bis zu einem  
gewissen Grade auf die Führung durch die Kaliberform der 
W alzen verzichtet werden.

Während der Walzung müssen die Walzen ihre Form 
behalten. Der Erwärmung eines Teiles des Walzenballens 
durch das W alzgut begegnet man durch eine entsprechende 
Walzenkühlung, durch deren geschickte Handhabung man 
übrigens die Walzenform in der Hand hat. Weiterhin ist die 
Erwärmung der Walzen von der Lagerseite her durch die 
Reibungsarbeit in den Lagern zu beachten. Schon aus 
diesem Grunde sind normale Walzenlager m it größeren 
Reibungsverlusten zum Walzen von Breitband wenig ge
eignet. Hervorragend haben sich neben Wälzlagern Oel- 
filmlager z. B. der Bauart Morgan bewährt, da mit der Zu
führung eines genügenden Oelstromes auch eine gleichmäßige 
Temperatur der Lager und damit der Walzenzapfen ge
sichert werden kann, so daß von dieser Seite aus eine unzu
lässige Erwärmung der Walzen vermieden wird.

Ein Haupterfordernis bei der Herstellung von Breit
streifen ist das Walzen bei gleichmäßiger Streifenwärme. 
Durch einen Wärmeausgleich vor der kontinuierlichen 
Fertigstraße kann erreicht werden, daß der Streifen auf 
seiner ganzen Länge in einigermaßen gleicher Hitze der 
Fertigstraße zugeführt wird. Dies läuft praktisch darauf 
hinaus, daß man den Streifen vor der Fertigstraße kurze 
Zeit anhält und in dieser Zeit eine Abkühlung am Anfang 
des Streifens vornimmt. Das Anhalten der Streifen vor der 
Fertigstraße geschieht jedoch meist aus dem Grande, der 
Fertigstraße Streifen zuzuführen, die untereinander gleich
mäßige Wärme zeigen.

Ein anderer Weg, den Breitstreifen bei dünneren Stärken 
in gleichmäßiger Hitze zu walzen, ist die Verwendung von 
Haspelöfen, wie es bei dem Steckel-Walzwerk und dem 
Röchling-Walzwerk vorgesehen ist.

In diesem Zusammenhang muß erwähnt werden, daß 
vielfach einfachste Walzwerksanordnungen zum Walzen 
von Breitstreifen geplant werden, wie etwa die Aufstellung 
eines Vorwalzgerüstes und eines Fertigwalzgerüstes hinter
einander, also in der Art einerneuzeitlichenMittelblechstraße. 
Auf einer solchen Straße lassen sich Mittelbleche in hervor
ragender Weise herstellen. Dies gilt jedoch für Streifen zur 
Kaltweiterverarbeitung nur soweit, als die Walzlänge, also 
die Streifenfertiglänge, so weit verkürzt wird, daß sich die 
Stärkenunterschiede in den gewünschten Grenzen halten, 
da man in dieser Beziehung an den Breitstreifen größere 
Ansprüche stellt als an das Mittelblech.

Die Kaltwalzung verlangt, wenn man m it großen Ab
nahmen bei großem Bandzug und m it hoher Geschwindig
keit arbeiten will, Streifen, deren Dickenunterschiede nicht 
nur gering, sondern auch möglichst gleichmäßig sind. Dies 
gilt sowohl für die Länge des Streifens als auch für die ver
schiedenen Streifen untereinander. Man kann nun mehrere 
kurze Streifen aneinander schweißen, da sich bei ent
sprechender Sorgfalt die Schweißung derartiger Streifen 
m it den hierfür entwickelten Maschinen und Einrichtungen 
einwandfrei durchführen läßt.

Die Schwierigkeiten, die sich durch die verschiedenen 
Dickenunterschiede der einzelnen Streifenstücke bei der 
Kaltwalzung einstellen, lassen sich durch geringere Ab
nahmen je W alzstich und entsprechend geringere Walzband
züge mindern. Viele Versuche, kurze Streifen, die man auf 
vorhandenen unzulänglichen Warmwalzwerksanlagen ge
walzt hatte, aneinanderzuschweißen und kalt zu Breitband zu 
verwalzen, brachten durchweg kein befriedigendes Ergebnis. 
Selbst wenn man eine einfache Anordnung wählt, muß auch 
das Warmwalzwerk dem vorgesehenen Zweck weitgehend 
angepaßt sein.

Die praktische Durchführung des Walzverfahrens durch 
Aneinanderschweißen kurzer Streifen bringt jedoch viele
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Schwierigkeiten mit sich, so daß man bei der Planung eines 
Breitstreifenwalzwerkes bestrebt sein wird, einen Streifen 
zu erzielen, dessen Länge das Aneinanderschweißen vermeid
bar macht. Es lohnt sich, zu untersuchen, ob der Mehr
aufwand entsprechender M ittel für das Wannwalzwerk, 
beispielsweise Haspelöfen, sich wirtschaftlich gesehen recht
fertigt, wobei zu berücksichtigen ist, daß die für die Schwei
ßung erforderlichen Einrichtungen fortfallen.

Das Walzen in guter Wärme unter Benutzung von Walzen 
mit guten O b e r flä c h e n  ist maßgebend für die Oberfläche 
des W alzgutes. Ein häufiger W alzenwechsel und entspre
chende Vorrichtungen dazu sind also für ein Breitstreifen- 
Warmwalzwerk Bedingung.

Eine weitere Vorbedingung ist jedoch das rechtzeitige 
und gründliche Entzundern der Bramme und des Streifens. 
Schon im Brammenofen muß für eine trockene Zunder
schicht auf der Bramme gesorgt werden, die vor dem Ein
tritt der Bramme in die Walzenstraße zu entfernen ist. 
Dazu dienen Entzunderungsgerüste, Brammenquetscher 
oder auch Stauc-hwalzen, die den Zunder lösen, der durch 
Abspritzen mit Preßwasser mit einem Druck von 60 bis zu 
80 at entfernt wird. D ie Anwendung von Preßwasser von 
80 at allein zeitigt bereits gute Ergebnisse. Aehnliche Ab- 
spritzvorrichtungen sind während des Vorwalzens oder vor 
dem Eintritt des Streifens in das Fertigwalzwerk zu be
nutzen.

Schließlich sei noch erwähnt, daß sich die Fertigstellung 
des Streifens in guter gleichmäßiger H itze auch auf die 
mechanischen Eigenschaften entsprechend auswirkt. Auch 
hier erleichtert das gleichmäßige Gefüge des Streifens über 
die Länge des einzelnen Streifens sowie der Streifen unter
einander die m aßhaltige Kaltwalzung.

Vergleich einiger Walzwerksanordnungen.

Einige A n o r d n u n g e n  v o n  B r e i t s t r e if e n -W a r m -  
w a lz w e r k e n  werden nachstehend einem Vergleich unter
zogen, um in bezug auf Leistung, größtes Bundgewicht und 
Arbeitsaufwand einen Anhalt zu geben. Eine Vergleichs
möglichkeit bietet die Gegenüberstellung der W alzzeiten
tafel der verschiedenen Walzwerksanordnungen, die über 
die Walzung eines Breitstreifens einige Schlüsse, wenn auch 
nur angenähert, zuläßt. Für diesen Vergleich muß man bei 
den verschiedenen Walzwerksanordnungen von den gleichen 
Voraussetzungen ausgehen. Also müssen bei den ein
zelnen W alzwerksarten Brammendicke und Streifendicke, 
Abnahme der einzelnen W alzstiche und W alzgeschwindig
keiten, soweit dies möglich ist, übereinstimmen. Einige 
Abweichungen, durch die Walzwerksanordnungen bedingt, 
sind jedoch nicht zu vermeiden. Als wesentlichster 
Grundsatz wurde angesehen, daß die Gesamtwalzzeit für 
das Herunterwalzen von der Bramme zum Streifen und 
damit die Wärmebedingungen für jeden Streifen in jedem  
Vergleichsfalle die gleichen sein müssen, um eine bestimmte 
Endstärke bei gleichen Stärkeabweichungen zu erhalten. 
Dementsprechend is t  also die W alzgutlänge, da diese die 
Walzzeit bestim m t, einzureichen. D ie Anwendung von  
Haspelöfen verändert diese Grundlage.

Bei der Beurteilung des Arbeitsaufwandes, bestimmt 
durch Stichabnahmen und W alzgeschwindigkeiten, lassen 
die gegenüber dem Durchschnittsaufwand auftretenden 
Spitzen erkennen, ob m it einer ungünstigen Ketzbelastung 
durch die Breitstreifenstraße zu rechnen ist, falls man die 
Stromspitzen nicht durch Schwungradantriebe zum Teil 
vermeiden kann.

Als Vergleichsmaßstab dient die kontinuierliche Breit
streifenstraße, die durch ihre zahlreichen Ausführungen

heute als Standard-Walzwerksanordnung zum W alzen von 
Breitstreifen anzusehen ist. Ihrer großen Leistungsfähigkeit 
stehen außerordentliche Anlagekosten gegenüber. Bei ein
facheren Anlagen sinken allerdings die Aidagekosten nicht 
im gleichen Verhältnis wie die Leistung.

Öfen Vorstrafe Fertigstraße Haspel
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B ild 1. K ontinuierliche S treifenstraße.

B ild  1 gibt unter Vernachlässigung der Stauehstiehe in 
der Vorstraße ein Walzschema zur Kennzeichnung des 
Walzverfahrens der kontinuierlichen Breitstreifenstraße, 
ein Walzzeitendiagramm zur Festlegung der Brammen
folge und damit der Leistung je Zeiteinheit und eine Auf
stellung über den Arbeitsaufwand. Die kürzeste Brammen
folge in  der Vorstraße ist durch den Abstand A, die kürzeste 
Streifenfolge in der Fertigstraße durch den Abstand B 
gekennzeichnet. Diese bestimmt die größte Leistung der 
Straße, die je nach der Streifenenddicke und der Auslauf- 
gesc-hwindigkeit von 100 bis 150 t /h  je 1000 mm Streifen- 
breite betragen kann. Diese Stundenleistung ist jedoch 
wesentlich geringer als die sich nach B ild  1 ergebende rech
nerische Leistung, wie dies aus folgendem Beispiel her
vorgeht :

Werden Streifen von 1000 mm Breite und 1,5 mm Dicke 
m it einer Auslaufgeschwindigkeit am letzten Fertigwalz
gerüst von 8 m /s gewalzt, ergibt sich die rechnerische 
Stundenleistung m it etwa 300 t, während die tatsächliche 
Leistung nur 50 % dieser oder weniger beträgt. Maßgebend 
dafür ist, daß die kontinuierliche Straße wegen der Abküh
lung der W alzen, des Wärmeausgleichs vor der Fertigstraße, 
der Aufnahmefähigkeit der Endhaspel usw. längerer Pausen  
bedarf. Im  übrigen ergibt sich die Stundenleistung der 
Anlage aus der Anzahl der Oefen und dem Umfang der 
Adjustageeinriehtungen. Meistens sind bei einem konti
nuierlichen Breitstreifenwalzwerk drei Oefen für je etwa 
50 t  Stundenleistung bei Kalteinsatz vorgesehen.

Die durchschnittliche Stundenleistung über einen län
geren Zeitraum unter Einschluß der für den Walzenwechsel 
erforderlichen Zeiten liegt selbstverständlich wesentlich  
tiefer und kann mit etwa 70 t /h  bei 1000 mm Streifenbreite 
angenommen werden. Für die übrigen Walzwerksanordnun
gen gilt jedoch, daß die wirkliche Stundenleistung m it etwa 
70 % oder mehr der rechnerischen Stundenleistung einge
setzt werden kann. D ies ist bei den folgenden Leistungs
angaben berücksichtigt.

B ei voller Ausnutzung der W alzenstraße und gleich
mäßiger Streifenfolge sind die Spitzen des Arbeitsaufwandes
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nicht wesentlich größer als der Durchschnittsaufwand F, 
wie es durch die Abstände C und D gekennzeichnet ist. 
Aehnlich hegen die Verhältnisse beim Walzen eines einzelnen 
Streifens, dessen Durchschnittsarbeitsaufwand für diesen 
Fall m it E  angegeben ist.

Während die Walzgerüste der Fertigstraße durch Gleich
strommotoren angetrieben werden, können für die Vor
straße Drehstrommotoren und Schwungräder Anwendung 
finden. Die Walzpausen für jedes Walzgerüst gestatten ein 
Aufladen der Schwungräder. Allerdings sind die Verhält
nisse des letzten W alzgerüstes in dieser Hinsicht infolge der 
schon größeren Walzlänge genauer zu untersuchen. Ge
gebenenfalls ist die Anwendung eines stärkeren Drehstrom
motors ohne Schwungradunterstützung an dieser Stelle 
zweckmäßiger. Gleiche Antriebe wählt man bei neueren 
Anlagen auch für die ersten Gerüste der Vorstraße.

Bei der h a lb k o n t in u ie r l ic h e n  S tr a ß e  dient ein 
Einzelwalzgerüst, auf dem hin- und hergewalzt wird, als Vor
straße. Es kann ein Zwei- oder ein Vierwalzen-Walzgerüst, 
das im Umkehrbetrieb arbeitet, sein, oder es kann auch ein 
Dreiwalzengerüst m it durchlaufenden Walzen angewendet 
werden. Bei der halbkontinuierlichen Anordnung des W alz
werkes ist die Vorstraße für die Stundenleistung maßgebend. 
W ählt man die gleiche Fertigstraße wie bei der kontinuier
lichen Straße, also m it sechs Walzgerüsten und einem 
Zunderbrechgerüst nach B ild  1, so liegt die Stundenleistung 
der gesamten Anlage etwa bei 70 % der kontinuierlichen 
Straße. Das Bundgewicht dagegen sinkt bei gleicher Ge- 
samtwalzzeit je Streifen und gleicher Streifenendstärke 
auf etwa 80 %. Zwar ist die Gerüstzahl um drei vermindert, 
jedoch sind die Anschaffungskosten für die elektrische Ein
richtung, falls man den Umkehrbetrieb wählt, hoch. Die 
Stichzahl der Vorstraße muß, wenn der Anstich vor der 
Straße liegt, entgegen dem Walzschema nach B ild  1 unge
rade sein. Insofern ist der Vergleich nicht einwandfrei. 
Er genügt jedoch, um zu zeigen, daß der Ersatz einer konti
nuierlichen Vorstraße durch ein Einzelwalzgerüst im Ver
gleich zu der damit verbundenen Leistungssenkung keinen 
bedeutenden Gewinn bringt.

Bei der W ahl von Einzelwalzgerüsten —  auch für die 
Fertigstraße —  muß beachtet werden, daß das Einzelwalz
gerüst in seinem Aufbau und m it seinem Antrieb den W alz
gerüsten der kontinuierlichen Straße gleichen muß. Bei der 
W ahl eines Dreiwalzgerüstes m it Drehstromantrieb kann 
indes nicht der Drehstromantrieb eines Walzgerüstes der 
kontinuierlichen Vorstraße übernommen werden, da die 
Walzpausen beim Hin- und Herwalzen kürzer sind und 
damit die Zeit zum Aufladen der Schwungräder geringer 
wird. Abgesehen davon sind besonders dann, wenn die 
Gerüstzahl der Fertigstraße vermindert und dementspre
chend die Stichzahl der Vorstraße erhöht wird, die W alz
längen der letzten W alzstiche für die Bemessung des An
triebes maßgebend.

Für Mittelblechstraßen alter Bauart, die man zum Ver
gleich heranziehen kann, genügte ein Antrieb von 600 bis 
750 PS Leistung je 1000 mm Blechbreite m it einer Schwung
radleistung, die etwa das Vier- bis Fünffache der normalen 
Leistung bei 10 % Drehzahlabfall in 1 s betrug. Dem steht 
gegenüber, daß die Leistung des Motors bei einer Streifen
straße je 1000 mm Streifenbreite e’twa 2000 bis 2500 PS  
bei entsprechend niedriger Schwungradleistung betragen 
muß.

Vielfach wird als Vorstraße eines Breitstreifenwalzwerkes 
eine vorhandene Straße in Aussicht genommen. Die geringe 
Leistung dieser vorhandenen Straßen verschlechtert das 
nachstehend erläuterte Bild einer halbkontinuierlichen

Streifenstraße unter Umständen sehr wesentlich, so daß 
man auch aus diesem Grunde bei der Verwendung vorhan
dener Straßen zum W alzen von Breitstraßen vorsichtig 
sein muß.

Die W ahl einer halbkontinuierlichen Straße soll zur 
Senkung der Kosten führen, wobei man die geringere Stun
denleistung und auch ein kleineres Bundgewicht in Kauf 
nehmen muß. Auf Kosten des Bundgewichtes kann man es 
zulassen, selbst für die gleiche Enddicke die Gerüstzahl 
der Fertigstraße zu vermindern.

Bei nachstehendem Vergleich ist angenommen, wie ein
gangs angegeben wurde, daß die Gesamtwalzzeit die gleiche 
ist wie bei der kontinuierlichen Straße. Dies bedingt eine 
Verkürzung der Brammenlänge und damit der Walzlängen, 
um die durch die andere Walzwerksanordnung benötigte 
längere W alzzeit auszugleichen.

Öfen Vorstraße
n n
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straße
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B ild 2. H albkontinuierliehe Streifenstraße.

B ild  2 zeigt zum Vergleich eine halbkontinuierliche 
Straße m it einem Umkehr-Zweiwalzen-Vorwalzgerüst und 
fünf Fertigwalzgerüsten. Wie bereits erwähnt wurde, wird 
die Stundenleistung der halbkontinuierlichen Anlage durch 
die Vorstraße (s. Abstand A) festgelegt. Hier ist allerdings 
zu bemerken, daß man bei der halbkontinuierlichen Straße 
die Vorstraße mit den höchstmöglichen Walzgeschwindig
keiten betreiben wird. Dies steht im Gegensatz zu der Vor
straße der vollkontinuierlichen Anordnung, da dort genügend 
W alzzeit für die Vorstraße zur Verfügung steht. Das Bund
gewicht dieser halbkontinuierlichen Straße m it fünf Fertig
walzgerüsten liegt bei diesem Vergleich etwa bei 60 bis 
65 % des Bundgewichtes der kontinuierlichen Straße, die 
Leistung dagegen bei 49 % . Die Spitzen des Arbeitsauf
wandes liegen bis etwa 275 % über dem Durchschnitt, ein 
Nachteil der halbkontinuierlichen Anordnung, der für die 
Belastung des Stromnetzes von Bedeutung ist, die allerdings 
zum Teil durch die Leistungsabgabe eines Schwungrades 
gemildert werden kann.

Die W alzzeit der Vorstraße (A) ist wesentlich länger als 
die der Fertigstraße (B), so daß es naheliegt, die Verringe
rung der W alzgeschwindigkeit der letzten vorzunehmen, 
um die W alzzeit der beiden Straßen anzunähern und damit 
eine gleichmäßige Belastung der Straße zu erzielen. Eine 
Verringerung der Geschwindigkeiten der Fertigwalzgerüste 
um 25 % vermindert die Stundenleistung auf etwa 42 % 
und das Bundgewicht auf etwa 50 bis 55 %. Dies ist durch
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die notwendige Verringerung der Braninienlänge bedingt, 
da man trotz der Geschwindigkeitsminderung die Gesamt
walzzeit, die als Vergleichsmaßstab zur kontinuierlichen 
Straße dient, nicht überschreiten darf.

Ofen V o rg erü st F ertig g erü st Haspe!
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Bild 3. S treifenstraße m it zwei W alzgerüsten.

Größere Enddicken der Streifen ergeben auch höhere 
Bimdgewichte, oder aber sie lassen eine weitere Verminde
rung der Gerüstzahl zu. So liegt es nahe, die halbkontinuier
liche Anordnung zur Herstellung dicker Streifen zu wählen, 
um die Streifen ausschließlich zur Herstellung von dickeren 
Bändern zu benutzen, wie dies beispielsweise bei der Her
stellung von Kraftwagenblechen in Frage kommen kann. 
Man wird gegebenenfalls eine größere Kaltverformung, unter 
Umständen m it einer Zwischenglühung, in Kauf nehmen.
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als 14 % der kontinuierlichen Straße, wobei das Brammen
gewicht, also die größte Streifenlänge, etwa 15 % der einer 
kontinuierlichen Straße beträgt. Diese kurzen Streifen sind 
daher nur durch Aneinanderschweißen zum Kaltwalzen 
geeignet. Ein größeres Brammengewicht führt bei gleicher 
Endstärke zu größeren Diekenunterschieden. Wie bereits 
an anderer Stelle erwähnt wurde, sind auch für diese W alz
werksanordnung geeignete Walzwerkseinrichtungen not
wendig. Dies gilt sowohl mit Bezug auf die kräftige Bauart 
der Walzgerüste als auch auf die Walzenlagerung, auf die 
genaue Einstellungsmöglichkeit der W alzen und auch auf 
genügend starke Antriebe. Das W alzen von breiten Streifen 
auf einem Einzelwalzgerüst verlangt eine Anpassung der 
Stichabnahme an die Walzenform. Die Spitzen des Arbeits
aufwandes können übrigens durch Schwungräder auf
genommen werden, da man für den Antrieb des Umkehr- 
Fertigwalzgerüstes eine Bgner-Anlage anwenden kann.

Eine Zwischenwärmung des Streifens während des W al
zens ändert das Bild wesentlich. Es sind verschiedene Vor
schläge für diese Zwischenwärmung gemacht worden, jedoch 
hat bisher nur die Anwendung von Haspelöfen Bedeutung 
erlangt. Diese Oefen dienen weniger zur Wiedererwärmung 
des W alzgutes als vielmehr zur Wärmehaltung und zum  
Wärmeausgleich. Am bekanntesten ist die Anwendung von  
Haspelöfen bei dem S te c k e l-W a lz w e r k . In Deutschland  
ist eine Anlage bereits errichtet, die jedoch infolge der zeit
lichen Umstände erst später in Betrieb genommen werden 
kann.

B ild  4 zeigt, daß die in B ild  3  dargestellte Anordnung 
von Einzelwalzgerüsten durch die Ergänzung von Haspel
öfen am Fertigwalzgerüst zum Steckel-Walzwerk wird. 
Die Arbeitsweise dieses Walzwerkes ist bekannt1). Da die 
Haspelöfen einen Wärmeverlust verhindern, ist es nur erfor
derlich, den Streifen m it genügender Eigenwärme nach dem 
Haspelofen zu bringen. Es muß also in einer bestim mten  
Zeit das W alzgut von der Bramme bis zur haspelfähigen 
Streifenstärke, die bei etwa 12 bis 16 nun beginnt, verformt 
werden. Diese Zeit kann jedenfalls länger sein als die gesamte 
W alzzeit der kontinuierlichen Straße. Bei B ild  4 wurde ver
sucht, die Verhältnisse möglichst denen der kontinuierlichen 
Straße anzupassen, also die Brammenstärke, das Bram
mengewicht und die Endstärke nach B ild  1 zu wählen.

m

A rb e itsa u fw a n d

B ild 4. Steckel-W alzwerk.

Als e in f a c h s t e  A n o r d n u n g  e in e s  S t r e i f e n w a lz 
w er k e s  wird vielfach eine Anlage m it zwei Walzgerüsten 
angesehen. Für das erste W alzgerüst g ilt das bereits mit 
Bezug auf die Vorstraße der halbkontinuierlichen Anordnung 
Gesagte.

Das zweite W alzgerüst ist zweckmäßig jedoch ein Um 
kehr-Vierwalzengerüst. Diese Walzwerksanordnung liegt 
dem B ild  3  zugrunde. Sie wird oft zur Herstellung von  
Mittelblechen vorgeschlagen und ausgeführt, kann jedoch 
kaum als vollwertig zum W alzen von Breitstreifen ange
sehen werden.

Wiederum von den gleichen Voraussetzungen ausgehend, 
beträgt die Stundenleistung einer derartigen Straße weniger

Ferner ist aus B ild  4 zu erkennen, daß die Stunden
leistung durch die Fertigstraße bestimmt wird. Da die Vor
straße nicht voll ausgenutzt wird, deutet auch dies darauf 
hin, bei dem Steckel-W alzwerk von einer größeren Brammen
stärke auszugehen. Selbst Rohbrammen lassen sich, von  
der W ärmehaltung aus gesehen, zum Breitstreifen auswalzen. 
Das Bundgewicht kann so groß oder noch größer sein als 
das der kontinuierlichen Straße. Dagegen benötigt das 
Steckel-Walzwerk eine lange W alzzeit, so daß die Leistung 
auf etwa 21 % sinkt.

Die dünnste auf dem Steckel-W alzwerk herzustellende 
Streifendicke wird bei den geringeren Breiten größer sein

')  Vgl. S tah l u. E isen 52 (1932) S. 415/17 u. 905.
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als die auf der kontinuierlichen Straße zu erreichende End
dicke. Dies ist durch die Entfernung der Haspelöfen von  
den Walzen und die durch den Umkehrbetrieb erforderliche 
niedrige Walzgeschwindigkeit, die höchstens 5 m /s be
tragen wird, bedingt. Die größere Enddicke ergibt eine 
höhere Leistung, so daß diese dadurch auf etwa 25 % der
jenigen der kontinuierlichen Straße steigen kann.

O fen

nn
Vorstraße

- f -
7 bis s

I
Waizschema

F e rtig stra ß e  

6 7 8

H aspe!

Vor• 
straße X^JL 
Fertig* <J-6
s tra ß e  \£_-

■10

Vor* 
straße
F e r tig - fJ - f  
s tra ß e  \  t

W a lzze iten d ia g ra m m  
. A

Bild 5. Röchling-W alzwerk.

Erst die praktischen Versuche werden endgültige An
gaben über die bei den verschiedenen Breiten zu erreichenden 
Enddicken, unter Berücksichtigung der erforderlichen 
Dickenabmaße, ergeben. Sie können jedoch auf 2,5 mm bei 
1800 mm Breite und auf 2 mm bei 1250 mm Breite geschätzt 
werden.

Der Arbeitsaufwand gleicht in seinen Verhältnissen dem 
der Einzelwalzgerüste. Den verschiedenen Vorteilen der 
Anwendung von Haspelöfen steht in diesem Falle der Nach
teil gegenüber, daß sämtliche Fertigwalzstiche auf e in em  
Walzenpaar vorgenommen werden müssen. Dem kann man 
allerdings durch häufigen Wechsel der Arbeitswalzen be
gegnen, für den unter Umständen nur 6 bis 7 min je Arbeits
walze erforderlich sind.

Das R ö c h lin g -W a lz w e r k  n a ch  d en  V o r sc h lä g e n  
v o n  E. B r o e m e l sieht zwischen den hintereinander auf
gestellten Walzgerüsten der Fertigstraße Haspelöfen vor. 
Die Arbeitsweise dieses weniger bekannten, aber bereits 
in einer Großversuchsanlage niit Erfolg arbeitenden W alz
werkes2) ist aus dem Walzschema nach B ild  5 zu erkennen. 
Der Streifen wird, von der Vorstraße kommend, von dem 
ersten Walzenpaar der Fertigstraße gewalzt und anschlie
ßend im Haspelofen vollständig aufgewickelt. Nach einigen 
weiteren Umdrehungen wird der Streifen abgewickelt und 
dem zweiten Walzenpaar zugeführt. Dieser Vorgang wieder
holt sich bei den nächsten Walzgerüsten.

Auch hier ist es notwendig, ähnlich wie beim Steckel- 
Walzwerk, das W alzgut noch m it genügender Eigenwärme 
dem ersten Haspelofen zuzuführen. Es liegt nahe, die gute 
Wärmehaltung zur Verminderung der Gerüstzahl und damit 
zur weiteren Verbilligung der Anlage auszunutzen, jedoch 
zeigt B ild  5 eine Anordnung von fünf Fertigwalzgerüsten, 
um den Vergleich m it der halbkontinuierlichen Straße nach 
B ild  2 zu ermöglichen, der sie übrigens m it einem Einzel
walzgerüst als Vorstraße gleicht,

2) Siehe T im m e rm a n n , D .: S tahl u. Eisen 62 (1942)
S. 109/14 (Walzw.-Aussch. 169).

Auf die Anordnung eines Entzunderungsgerüstes wurde 
verzichtet und die Stichabnahme in den einzelnen Fertig- 
walzgeriisten entsprechend erhöht. Bei dieser Anordnung 
kann das Bundgewicht etwa 88 % desjenigen der kontinuier
lichen Straße betragen, jedoch sinkt die Leistung auf etwa 
53 %. Für die Leistung ist übrigens im Gegensatz zur halb
kontinuierlichen Straße unter Umständen nicht die Vor
straße, sondern die Fertigstraße maßgebend; jedoch wird 
man anstreben, die W alzzeiten beider Straßen zueinander 
auszugleichen. Aus dem Bild des Arbeitsaufwandes ist zu 
erkennen, daß dieser verhältnismäßig gleichmäßig ist.

Bei der Verringerung der Gerüstzahl der Fertigstraße 
von fünf auf vier W alzgerüste ändern sich die Zahlen wie 
fo lg t: Die Leistung beträgt dann etwa 35 %, das Bundgewicht 
etwa 60 %. Diese Zahlen lassen sich noch verbessern, wenn 
man beim letzten Stich des Vorwalzwerkes so walzt, daß 
sich der Anfang des Streifens bereits im ersten Fertiggerüst 

befindet, ehe das Ende des Streifens das 
Vorwalzgerüst verlassen hat. Bei dem 
Vergleich m it einer halbkontinuierlichen 
Straße sind im besonderen das höhere 
Bundgewicht und die geringeren Kosten 
zu erwähnen.

Die Einschaltung von Haspelöfenläßt 
verschiedene Vorschläge von Walz
werksanordnungen zu; in den Bildern 4 
und 5 wurden die Anordnungen darge
stellt, die besondere Beachtung verdie

nen. Es erscheint jedoch angebracht, aus der Reihe der weite
ren Möglichkeiten noch folgenden Anwendungsfall von Has
pelöfen in einer kontinuierlichen Fertigstraße zu erwähnen.

Ö fen V o rstra ß e  F e r tig s tr a ß e  Haspe!
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Bild 6. H albkontinuierliche S treifenstraße m it Haspelofen.

Ein Nachteil der kontinuierlichen Fertigstraße ist, 
daß der Anfang des Walzgutes innerhalb weniger Sekunden, 
das Ende des Walzgutes jedoch erst nach einiger Zeit fertig
gewalzt wird. Da das Walzgut mittlerweile abkühlt, wird 
das Ende unter anderen Bedingungen gewalzt als der Anfang 
des Streifens, so daß dadurch Stärkenunterschiede des 
Streifens bedingt sind, deren vorgesehene Grenzen ander
seits wieder die Länge des Walzgutes und damit das Bund
gewicht bestimmen. Der Vorschlag liegt daher nahe, den 
Streifen, von der Vorstraße kommend, einem Haspelofen zu
zuführen, voll aufzuwickeln und dadurch einen Wärmeaus
gleich herbeizuführen und den Streifen dann aus dem Ofen 
heraus in gleichmäßiger Wärme der Fertigstraße zuzuführen.
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In der Fertigstraße wird dann über die ganze Streifenlänge 
hinweg unter gleichen Bedingungen gewalzt, so daß dieser 
Nachteil beseitigt ist. Da der Streifen, von der Vorstraße 
kommend, unter Umständen infolge seiner Dicke ein Haspeln 
nicht zuläßt, ist zu untersuchen, ob ein Haspelofen nicht 
zweckmäßiger hinter dem ersten oder gar zweiten Fertigwalz- 
gerüst aufgestellt wird.

B ild  6 übernimmt den Vorschlag der Anordnung eines 
Haspelofens hinter dem ersten W alzgerüst einer fünfge- 
rüstigen Fertigstraße. Man wird dann das erste Fertigwalz
gerüst mit möglichst hoher Geschwindigkeit, angepaßt an 
den Auslauf der Vorstraße, arbeiten lassen und kann nun
mehr den Streifen m it niedrigerer Geschwindigkeit als bei 
der kontinuierlichen Anordnung dem zweiten Fertigwalz
gerüst zuführen, wodurch auch die nachfolgenden W alz
gerüste m it geringerer Geschwindigkeit arbeiten und die 
Anlaufgeschwindigkeit ebenfalls geringer wird. Die Lei
stung der Fertigstraße sinkt allerdings, und zwar ist nicht 
nur die geänderte Auslaufgeschwindigkeit maßgebend, son
dern die Gesamtwalzzeit der Fertigstraße wird durch den 
Haspelvorgang verlängert. Da bei der vollkontinuierlichen 
Anordnung die Fertigstraße die Leistung der Anlage be
stimmt, bedeutet hier die Einschaltung eines Haspelofens 
eine Leistungsminderung, die aber infolge der geringen Aus
nutzung der kontinuierlichen Straße nicht bedeutend sein 
kann. Bei der halbkontinuierlichen Anwendung kann da
gegen durch den Haspelofen erreicht werden, daß die W alz
zeiten der Vorstraße und der Fertigstraße zueinander abge
stimmt werden, d. h. die Leistung der Gesamtanlage sinkt 
durch die Einschaltung eines Haspelofens nicht wesentlich 
(vgl. B ild  2 und 6).

Setzt man eine Wärmezufuhr im Haspelofen voraus, so 
kann das Bundgewicht entsprechend erhöht werden. Man 
kann in diesem Falle auch die hohe Auslaufgeschwindigkeit 
der kontinuierlichen Straße beibehalten. Der Einbau eines 
Haspelofens verteuert die Anlage nicht wesentlich, jedoch 
bringt er den großen Vorteil der Zuführung von gleich
mäßig gewärmtem W erkstoff mit sich.

Zusammenfassung.
Bei der Planung eines Breitstreifen-Walzwerkes sind eine 

Reihe von Vorbedingungen und verschiedene Zusammen-

Japanische E isenw irtschaft
Von Dr. J. W. R  

D ie  u n w id e r s te h l ic h e  j a p a n is c h e  K r ie g s m a c h t .

Als der japanische Botschafter O sh im a  am 10. Februar 
M942 in Berlin vor einem Kreise von Ehrengästen die 

Gründung der Berliner Zweigstelle der Zentralen W irt
schaftsorganisation der Eisen und Stahl schaffenden Indu
strien Japans, Mandschukuos und Chinas bekanntgab, stand 
man am Vorabend des Falles von Singapur. Inzwischen hat 
das siegreiche Japan weitere große Gebiete in seinen Macht
bereich gebracht. D ie englischen Streitkräfte sind in 
Britisch-Birma über Rangun zurückgeworfen worden. Die 
Chinesen haben dadurch die Zufuhrmöglichkeiten aus Groß
britannien und den Vereinigten Staaten von Nordamerika 
verloren. Die niederländisch-indischen Truppen konnten den 
ungestümen Soldaten der aufgehenden Sonne keinen H alt 
gebieten; eine Insel nach der anderen fiel in die Hand der 
Japaner. In den Meeresstraßen der Südsee wurden Kriegs
und Handelsschiffe sowie Transporter der Amerikaner, Eng
länder und Holländer aufgebracht oder versenkt. Port 
Darwin in Australien hat die weitreichenden, schweren 
Schläge der japanischen Luftwaffe zu spüren bekommen.

hänge zu beachten, die im einzelnen behandelt werden. 
Neben der Bestimmung der Streifenbreite ist die Streifen
enddicke ausschlaggebend. W eiterhin sind Bundgewichte 
und die Stärkenuntersehiede des Streifens von besonderem 
Einfluß. Schließlich spielen die verschiedenen Walzerzeug
nisse zur vollen Ausnutzung der Anlage noch eine Rolle.

Eine Gegenüberstellung der verschiedenen Walzverfahren 
( B ild  7 ) gibt eine Vergleichsmögliehkeit und einen unge
fähren Ueberblick über Stundenleistung und Bundgewichte
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B ild 7. Vergleich der B reitband-W alzverfahren.

gegenüber einer kontinuierlichen Breitstreifenstraße. Bei 
diesen allgemeinen Betrachtungen können die Angaben nur 
angenähert sein. Daher ist bei der Planung eines W alz
werkes für eine bestimmte Leistung und für eine festhegende 
Streifenbreite ein genauer Vergleich anzustellen. Man sollte 
jedoch bei diesen Vergleichen prüfen, ob die Voraussetzungen 
für die verschiedenen Walzwerksanordnungen die gleichen 
sein sollen, oder ob man bei den einfacheren Anordnungen 
gegebenenfalls Zugeständnisse in bezug auf größere End
dicken oder größere Dickenunterschiede machen kann.

*  **
Die A u s s p r a c h e , die sich an  die beiden V orträge von 

D. T i m m e r m a n n 2) und  an  den vorstehenden V ortrag von
H. P . L  e m  m angeschlossen h a t, w ird dem nächst an  dieser 
Stelle veröffentlicht werden.

m Raume G roß-O stasiens.
c h e r t  in  Berlin.

Japanische U-Boote machen die Schiffahrt an der amerika
nischen W estküste wie im Indischen Ozean unsicher. Pani
scher Schrecken verbreitet sich über die Meere. W eder die 
englische noch die amerikanische Seemacht scheint es zu 
wagen, Japan entgegenzutreten; sie fürchten die japanische 
Marine wie die japanischen Flieger.

D a s  n e u e  H e r r s c h a f t s g e b ie t  J a p a n s .

Siebzig Milhonen Japaner, die auf dem engen Gebiet 
der 380 000 km 2 umfassenden Inseln dicht zusammen
gedrängt wohnen, haben vor Jahrzehnten m it Korea, 
Formosa, Südsarhalin und Kwantung benachbarte Räume 
von etwa 300000 km 2 und nahezu 30 Mill. Einwohnern dazu
erobert und damit eigentlich schon das größere Japan auf
gebaut. In Mandsc-hukuo haben die Japaner ein viel größeres 
Gebiet, nämlich 1 300 000 km 2 mit 40 Mill. Menschen, dazu
gewonnen. Damit war bereits vor Ausbruch des japanisch
chinesischen Krieges (1937) ein Raum von insgesamt fast 
2 000 000 km 2 und 140 Mill. Einwohnern gesichert. Mit dem 
siegreichen Eindringen in China, das 5 700 000 km 2 und 
420 Mill. Seelen umfaßt, eroberten die Japaner etwa ein
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Drittel dieses riesigen Reiches der Mitte; sie verdoppelten 
damit ihren früheren Machtbereich, sowohl nach dem F lä
chenraum als auch nach der chinesischen Einwohnerzahl 
berechnet. Mit der Unterwerfung Niederländisch-Indiens 
fä llt den Japanern ein weiteres Gebiet zu, dessen Ausdeh
nung (einschließlich Britisch-Borneos) m it 1 700 000 km 2 
ungefähr ebenso groß ist wie die von den Japanern besetzten  
chinesischen Provinzen; allerdings bleibt die Bevölkerung 
Niederländisch-Indiens m it etwa 70 Mill. weit hinter der 
chinesischen Anzahl zurück. Dazu kommen die Philippinen 
mit 300 000 km 2 und 16 Mill. Menschen sowie Malaya mit 
132 000 km 2 und über 5 Mill. Einwohnern.

Faßt man den unter japanischer Herrschaft stehenden 
Großraum zusammen, dann ergibt sich für Anfang März 1942 
in runden Zahlen:

Gebiet
Flächenraum 

in km2
Ein

wohnerzahl 
in Millionen

A l t - J a p a n .............................................. 380 000 70
Form osa, K orea, K w an tung  und

S ü d s a c h a l in ..................................... 296 000 30
M a n d s c h u k u o ..................................... 1 303 OOO 40
China (ein D r i t t e l ) ........................... 1 900 000 120
N iederländisch-Ind ien  (einschließ

lich B ritis ch -B o rn eo s).................. 1 700 000 70
P h i l i p p i n e n ......................................... 300 000 16
M alayenstaa ten  ................................ 132 000 5
H ongkong .............................................. 1 000 1

G ro ß -O s ta s ie n ..................................... 6 012 000 352

Somit weht heute das Banner der aufgehenden Sonne 
über mehr als 350 Mill. Menschen; da die chinesischen 
Küstengegenden stärker besiedelt sind als das Landesinnere, 
sind es vielleicht sogar 400 Mill. Einwohner, die bereits zum 
japanischen Großraum gehören. Nun dringen die Japaner 
aber auch in Birma siegreich vor und sind im Begriff, 
weitere 16 Mill. Einwohner in diesem Lande von über 
600 000 km 2 zu unterwerfen. Sollte es Japan gelingen, 
auch Thailand und Indochina in seine Ordnung des Groß
ostasiens einzubeziehen, so vergrößert sich der Raum um 
weitere 530 000 und 740 000 km 2 sowie um 15 und 25 Mill. 
Einwohner. So würde sich unter japanischer Führung ein 
Gebiet von etwa 7 900 000 km 2 und 400 bis 450 Mill. Men
schen zusammenfinden.

U n b e g r e n z te  M ö g lic h k e ite n .
Die Menschenfülle Europas ist einschließlich der euro

päischen Sowjetunion kaum größer als in Japans gegen
wärtigem Machtbereich, aber die Ländermassen unseres 
Erdteiles sind noch um etwa ein Fünftel größer als die des 
großjapanischen Reiches gegenwärtiger Ausdehnung. E nt
fernungen wie diejenigen vom  Nordkap bis Gibraltar 
(rd. 4500 km) und von Lissabon bis zum Kaukasus (rd. 
5000 km) sind in Japans Großreich auch vorhanden; da
gegen sind Entfernungen wie von Nordjapan nach Java 
(über 8000 km) in Europa unbekannt.

Viel bedeutungsvoller als die Entfernungen ist die Tat
sache, daß das japanische Großreich von den nördlichen 
kalten Gegenden über die gemäßigte in die subtropische und 
tropische Zone hineinreicht. Infolgedessen bieten die ost
asiatischen Länder viel verschiedenartigere Bodengewächse 
dar als Europa. Dazu tritt ein gewaltiger Reichtum an 
mannigfaltigen Bodenschätzen; allerdings fehlt in Ostasien 
das Kali. Leider muß auch Europa im Krieg wie Frieden 
manche Metallerze entbehren, die in Japans Machtbereich 
zu fördern sind.

Den nicht zu verkennenden Vorteilen des Ostasien
raumes stehen aber auch schwere Nachteile gegenüber. Von

den Küstengebieten und Insulinde sowie Malaya abgesehen, 
in denen Schiffahrt und Eisenbahnen dem Verkehr dienen, 
sind unermeßliche Flächen namentlich Chinas noch uner- 
schlossen und auf m ittelalterliche Beförderungsmittel ange
wiesen. Flugzeuge und Kraftwagen reichen hier zur Bewe
gung großer Gütermengen nicht aus, m ag es sich um land
wirtschaftliche Erzeugnisse oder um Rohstoffe des Bodens 
und gewerbliche Waren handeln.

Ob man an die Verbesserung des weiträumigen und viel
gestaltigen Verkehrswesens zu Wasser und zu Lande und 
in der Luft denkt, oder ob man sich die vielseitigen Bedürf
nisse für die Entwicklung des Bergbaues, der Industrie und 
der Landwirtschaft ausmalt, oder ob man die Dauererforder
nisse der Verteidigung des Großraumes ins Auge faßt, in 
jeder Beziehung ergeben sich dem asiatischen Großreich 
neue, unübersehbar große Aufgaben m it einer Befruchtung 
des W irtschaftslebens, wie sie weder für Europa noch für 
Amerika zu erwarten sind. Denn in diesen beiden Erdteilen 
ist das „eiserne Zeitalter“ m it starker industrieller Ent
wicklung bereits im vergangenen Jahrhundert angebrochen, 
es hat die Kontinente aus dem Dornröschenschlaf langen 
wirtschaftlichen Stillstandes herausgerissen und sie bereits 
auf eine hohe Stufe technischer Betätigung geführt. Von 
den Segnungen zielbewußter Verkehrs- und Wirtschafts
entwicklung sind ausgedehnte Gebiete Ostasiens teils noch 
völlig unberührt geblieben, teils stehen sie erst im Beginn 
großzügiger wirtschaftlicher Entfaltung. Wahrlich, der 
kommende Frieden eröffnet der Bevölkerung Ostasiens, vor 
allem Japans, ungeahnte wirtschaftliche Möglichkeiten, 
vorausgesetzt, daß Japan zu einer großräumigen Lösung 
der Rohstoffversorgung, Warenherstellung und Absatzrege
lung schreitet. Offenbar ist dies der W eg zu der von Japan 
verkündeten „Wohlfahrtszone Großostasiens“, die auch den 
Nachbar leben läßt, um besser leben zu können als bisher.

H a b e n ic h t s e  k o m m en  zu  R e ic h tu m .
W ie durch einen Zauberschlag ist Japan, bisher die roh

stoffarmste Großmacht des Erdballs, in einen fast unvorstell
baren Reichtum versetzt worden. Keinem Volk hatten es 
die natürlichen Verhältnisse so schwer gemacht, zu einer 
großindustriellen Entwicklung zu gelangen, wie den Ja
panern. D ie Kargheit des japanischen Bodens an Eisenerz 
und guten Kohlen ist es, die einer heimischen Eisen- und 
Stahlversorgung die denkbar größten Hindernisse in den 
W eg gelegt hat. Aus weitentlegenen Gegenden Ostasiens 
mußten Eisenerze herangeholt und Schrott sogar aus dem 
durch den großen Stillen Ozean getrennten Amerika be
zogen werden, wollte man in der Eisen- und Stahlwirtschaft 
vorankommen. Ueberall, wohin man blickte, sah man nur 
Abhängigkeit vom Ausland. Das galt nicht zuletzt auch 
für die Beschaffung von Maschinen und Geräten. Es war 
ein überaus mühsamer und langsamer Aufstieg für die 
Japaner. Stets hing über ihrem Haupte das Damokles
schwert, daß eine Politik der Ausfuhrsperre oder Blockade 
der angelsächsischen Staaten zum Untergang des japanischen 
V olkes führen könnte. Als der Verfasser in dieser Zeitschrift 
„Japans Eisen- und Stahlindustrie in ihrer wirtschaftlichen 
Entwicklung“ beschrieb1), faßte er zum Schluß seine An
sicht folgendermaßen zusammen:

„Japan als Großmacht, die sich in der W elt behaupten 
und offenbar zum Zweck ihrer Daseinssicherung auch sich 
stark ausdehnen und festigen will, kann keine Selbstversor
gung in Eisen und Stahl entbehren. Die Selbstversorgung 
schließt angesichts der mangelhaften Rohstoffvorkommen 
auf der japanischen Inselwelt die Beherrschung des nahen

l ) S tah l u . E isen 54 (1934) S. 979/86.
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ostasiatischen, an Erz- und Kohlenschätzen reichen F est
landsteiles in sich. Die Verbindung Japans m it seinem fest
ländischen Machtbereich ist für diese Vormacht Ostasiens 
Stärke und Schwäche zugleich. Wird Japan an dieser 
Achillesferse verwundet, dann ist es machtpolitisch und wirt
schaftlich geschwächt oder gar dem Untergang geweiht. 
Deshalb muß die japanische Politik sowohl auf die Nieder
haltung Chinas und auf die Fernhaltung der großen See
mächte als auch auf die Verstärkung seiner Rüstung und 
seiner Rüstungsindustrie, d. h. der Eisen- und Stahlindustrie, 
bedacht sein.“

Dieses vor acht Jahren abgegebene Urteil hat zweifellos 
durch die der neueren Geschichte angehörenden Ereignisse 
seine volle Bestätigung erhalten.

Die weitsichtige Politik Japans und sein kurzentschlosse
nes, mutiges Zuschlägen haben einem Zustand ein Ende 
bereitet, der durch den amerikanischen W irtschaftskrieg 
immer unerträglicher zu werden drohte. Während Japan 
{seit 1937) m it China in schwerem Kampfe lag, suchten die 
Amerikaner im Bunde m it England das verhaßte Japan 
wirtschaftlich in die Enge zu treiben und China zum Siege 
zu verhelfen. Diesem Ziel strebten die Angelsachsen zu, 
indem sie im Laufe der letzten  zwei Jahre den Japanern die 
Bezugsmöglichkeiten erst für Oel, dann für Schrott und 
andere Roh- und H ilfsstoffe aus den Vereinigten Staaten  
sowie für Manganerz aus Indien und für Eisenerze von den 
Philippinen sperrten. An Schrott fielen auf diese Weise 
Versorgungsmöglichkeiten von weit über 1 000 000 t  jähr
lich aus. Die Amerikaner und Engländer trachteten danach, 
die „Habenichtse“ Ostasiens ebenso in Auslandsabhängig
keit zu halten wie Deutschland. Der amerikanischen Würge
politik ist aber Japan nun aufs wirkungsvollste begegnet. 
An Erdöl hat es sich durch seine Eroberungen im Südostraum  
die größten Versorgungsmöglichkeiten erschlossen. Nicht 
minder groß sind, namentlich in den unermeßlichen Vor
kommen Chinas, die Kohlenschätze, die Japan jetzt offen
stehen. In gleicher W eise verfügt es über die zum Teil sehr 
hochwertiges Eisenerz liefernden Gruben der Philippinen 
und der Malayenstaaten, ferner Chinas und Mandschukuos. 
Dazu treten noch alle möglichen Metallerze, die, wie Zinn, 
geradezu im Ueberfluß vorhanden sind; von dem Zuwachs 
an wirtschaftlicher und politischer Macht, die die Kautschuk
pflanzungen bedeuten, ganz zu schweigen.

Die japanischen „Habenichtse“ sind dank ihrer Tüchtig
keit und dank der Bindung der Marine und Luftwaffe der 
beiden angelsächsischen Mächte durch die Achsenmächte in 
überraschend kurzer Zeit zu märchenhaftem Reichtum  
gekommen. D ie Feindbundstaaten haben nicht nur un
geheure Kapitalanlagen und Rohstoffvorkommen, sondern 
auch ihre politische M achtstellung in Ostasien völlig ver
loren. Der Zusammenbruch des britischen Weltreiches 
beendigt die dreihundertjährige Geschichte der englischen 
Kolonialpolitik und M achtentfaltung auf allen Meeren 
des Erdballs. G leichzeitig w ill es das Schicksal, daß die 
mehr als vierhundertjährige Beherrschung der Südseeinsel
welt durch die weiße Rasse der Vergangenheit angehört.

U n e n t w ic k e l t e  I n d u s tr ie .

Die Sorgen, die nunmehr auf die Japaner einstürmen, 
betreffen nicht die Volksemährung. D ie reichsten Fisch
gründe stehen ihnen in den weiten Gebieten des Stillen 
Ozeans offen. An Reis, Zuckerrohr, Tee, Kaffee, Oelfrüchten 
usw. fehlt es in den eroberten Ländern nicht. Auch die für 
die Lebensmittelverarbeitung notwendigen Fabriken, wie 
z. B. Reismühlen, sind in ausreichendem Maße vorhanden. 
Aber es fehlt Japan an einer H andelsflotte, die imstande ist,

neben den riesigen Anforderungen des Seekrieges den Bedarf 
der Volkswirtschaft an Schiffsraum voll zu decken. Der 
japanische Schiffbau arbeitet m it aller Kraft. Es kann ein 
Jahrzehnt vergehen, bis eine Verdoppelung der japanischen 
Handelsflotte erzielt ist.

Wie der Schiffbau, so ist auch der Maschinenbau Japans 
auf die neuen weitreichenden Aufgaben nicht vorbereitet. 
Selbstverständlich läßt auch die Leistungsfähigkeit der 
japanischen Eisen schaffenden Industrie viel zu wünschen 
übrig. Ist auch die Schnelligkeit bewundernswert, m it der 
das noch bei Jahrhundertbeginn industriearme Japan inner
halb eines Menschenalters eine Eisen- und Stahlgewinnung 
auf gebaut hat, so ist es doch nicht nur weit hinter den Ver
einigten Staaten von Nordamerika, sondern auch hinter 
Deutschland, Sowjetrußland, England und den Vorkriegs
leistungen Frankreichs zurückgeblieben.

An Plänen stärkster Förderung der japanischen Groß
eisenindustrie hat es nicht gefehlt. Vor Jahren gab es erst 
den sogenannten Godo-Plan, 1938 kam ein Fünfjahresplan, 
der auch die Eisenerzeugung Mandschukuos und Nordchinas 
einbezog. Plangemäß sollte bis 1941 die Stahlgewinnung von  
Jahr zu Jahr immer weiter erhöht werden. Die damals gegrün
dete Mandschurische Schwerindustrie-Entwicklungsgesell
schaft hat die Auf Schließung von Erz- und Kohlenvorkom
men kraftvoll betrieben. Das Kruppsche Rennverfahren 
und die Herstellung von  Eisenschwamm ist in mehreren 
Anlagen eingeführt worden. Auf diese Weise kann ein großer 
Teil der infolge des Krieges verhinderten Schrotteinfuhr 
ersetzt werden2). Die Gewinnung von Eisen und Stahl hat 
bis zum Ausbruch des japanisch-angelsächsischen Krieges 
Fortschritte gemacht, ebenso die Förderung von  Eisenerz 
und Kohle. In Brennstoffen aus Stein- und Braunkohle 
dürfte im Großbereich Japans die jetzige Jahresförderung 
auf etwa 100 Mill. t  zu schätzen sein; die Eisenerzförderung 
des gleichen Raumes ist in ständiger Zunahme begriffen. 
Die Manganerzvorkommen reichen aus. Dagegen kommt 
die Roheisenerzeugung Japans einschließlich Koreas, Man
dschukuos und Chinas zur Zeit noch lange nicht auf die 
Höhe des Bedarfs, der infolge der Ausdehnung des Macht
bereiches in ständigem Wachsen ist.

Der Bedarf des ostasiatischen Großraumes an Eisen und 
Stahl war schon bisher größer als die Gewinnung in Groß
japan. Dauernd mußten große Mengen aus Europa und 
Amerika bezogen werden. Insgesamt sind 1937 die Einfuhr
mengen —  außer Japan —  für China, Niederländisch-Indien, 
die Philippinen, Indochina, Thailand und Mandschukuo auf 
1 y 2 Mill. t  gekommen. Der Eisen- und Stahlverbrauch ist 
zweifellos sehr entwicklungsfähig. Der europäischeVerbrauch 
steht mindestens sechsmal so hoch wie derjenige des ost
asiatischen Großraumes. Jedenfalls ist die Eisen und Stahl 
schaffende Industrie Ostasiens in ihrer gegenwärtigen Lei
stungsfähigkeit für die neuen großen Aufgaben erheblich 
zu klein.

N ip p o n  T e k k o  T o s e ik a i.

Im Jahre 1941 ist infolge eines Beschlusses der japani
schen Regierung die „Nippon Tekko Toseikai“ ins Leben 
gerufen worden, um alle eisen- und stahlindustriellen Organi
sationen Japans, Mandschukuos und Chinas zusammen
zufassen. Diesem Zusammenschluß ist die Lenkung der 
gesamten Eisen- und Stahlerzeugung anvertraut. D ie Füh
rung der Organisation liegt in Händen des ehemaligen 
Ministers und Präsidenten des japanischen Stahltrustes 
(Nippon Seitetsu K. K.) H ir a o  und des ehemaligen Präsi
denten der Showa-Stahlwerke (Showa Seiko K. K .) K o h i-

2) Vgl. S tah l u . E isen  61 (1941) S. 229/31.
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y a m a . Als Beirat sind außer Staatsbeamten die Professoren 
Dr. H o n d a , Dr. S a ito  und Dr. K u n ic h i T a w ara  beteiligt.

Von amtlicher japanischer Seite ist über den Aufgaben
bereich der Nippon Tekko Toseikai folgendes verkündet 
worden:

„Die sich entwickelnde und immer mehr fortschreitende 
Neuordnung der W elt für das Zusammenwirken der Völker 
untereinander legte auch Japan, der führenden Nation in 
Asien, die Aufgabe auf, eine neue Ordnung im Großasien
raum zu schaffen. Mit ehrlichem Eifer kämpft Japan für die 
Erreichung seines Zieles und die Beseitigung aller von seinen 
Gegnern ihm in den letzten Jahren in den W eg gelegten 
Hindernisse und Schwierigkeiten. Mit fester Entschlossen
heit verfolgt Japan das heilige Ziel der Neugestaltung des 
Großasienraumes, wodurch die asiatischen Völker die Rang
stufe an Kultur und Zivilisation erreichen sollen, worauf sie 
Anrecht haben.

Mit der Errichtung der Tekko Toseikai wurden die Grund
lagen zur Erreichung dieses Zieles geschaffen. Die Industriel
len der drei Staaten Japan, Mandschukuo und China haben 
sich erstmalig zur Erfüllung dieser Aufgabe zusammen
gefunden und werden entsprechend der Entwicklung der 
Dinge weiter Zusammenarbeiten. Die Vereinigung der 
Industrien dieser Länder bildet den Kern für die Erfüllung 
der großen Aufgabe. Mit der neuen Gestaltung in Asien 
erweitern sich auch die zu lösenden Aufgaben, und die Grund
lage zur Erreichung der gesteckten Ziele verstärkt sich.

Durch die Verordnung über die Lenkung von Eisen und 
Stahl wird der Präsident der Nippon Tekko Toseikai zu 
weitgehenden Maßnahmen ermächtigt, und zwar in Ueber- 
einstimmung mit dem Führergedanken, der eine viel schnel
lere Durchführung gewährleistet. Nennen wir in folgendem  
einige Hauptgebiete seiner Tätigkeit:
1 . Mitwirkung bei der staatlichen Planung der Rohstoff

mobilisierung und der Planung zur Hebung der Leistungs
fähigkeit.

2 . Mitwirkung bei der staatlichen Planung zur Hebung der 
Stahl- und Eisenerzeugung und Teilnahme an den B e
schlüssen, die die Festsetzung der Roh- und W erkstoff
verbrauchsmengen zum Gegenstand haben.

3. Aufstellung der Erzeugungsmengen für Eisen und Stahl.

4. Ueberwachung der Durchführung der Erzeugungsanord
nungen.

5. Ueberwachung der in der Eisen- und Stahlindustrie 
tätigen Unternehmungen und Unternehmer.

6. Beratung und Betreuung der Mitglieder und der Betriebe 
und Prüfung der Leistungen der Betriebe.

7. Festlegung der Richtlinien zur zweckmäßigen Verteilung 
der Rohstoffe und Waren unter Berücksichtigung der 
Dringlichkeit und des jeweiligen Bedarfs entsprechend 
der Versorgungsmöglichkeit.

8. Festlegung der Richtlinien über den Handel mit Eisen 
und Stahl, sowie Ueberwachung der gesamten Vertei
lungsstellen.

9. Preisfestsetzung und Preisüberwachung.“
Die Nippon Tekko Toseikai hat in Berlin zu Anfang des 

Jahres 1942 eine Zweigstelle gegründet, um die Verbindung 
m it der deutschen W irtschaft zu pflegen.

Ferner ist durch Kaiserliche Verordnung Ende Januar 
1942 in Tokio ein Z e n tr a la m t  fü r  d ie  T e c h n ik  unter 
Führung des Barons In o n u e  geschaffen worden, und zwar 
mit folgenden Aufgaben:
1 . Kennzeichnung der nationalpolitisch wichtigen Arbeiten.
2. Erhöhung des Standes der technischen Wissenschaften.
3. Mobilisierung der technischen Wissenschaften.
4. Führung und Unterstützung privater Studienunter

nehmen.
5. Förderung der Normung und
6. Studium der in- und ausländischen technischen Wissen

schaften.
Die hohe Bedeutung der technischen Wissenschaften ist 

also auch in Japan erkannt; gerade während der kriegeri
schen Auseinandersetzungen mit den angelsächsischen Mäch
ten wird die Lebensnotwendigkeit der Pflege der Wissen
schaften ebenso betont wie die wirtschaftliche Zusammen
fassung aller Kräfte, die in der Eisen- und Stahlwirtschaft 
dem Aufbau des ostasiatischen Großreichs unter japanischer 
Führung dienen und sich zu diesem Zweck der Hilfe der 
großdeutschen W irtschaft bedienen sollen. So bahnt sich 
als erfreuliche Folge der deutsch-japanischen Waffenbrüder
schaft eine verheißungsvolle Gemeinschaftsarbeit im ost- 
asiatischen Großraum an.

U m schau.
Zur A nreicherungsm öglichkeit bei M inetteerzen.

Vor kurzem  w urde an dieser Stelle darau f hingewiesen, 
daß  durch die Rückgliederung des M inettegebietes der A uf
bereitung der M inette erhöhte  A ufm erksam keit zuzuwenden 
se i1). D aher verdienen auch die in Frankreich ausgeführten 
Versuche B eachtung, die darauf abzielten, M inetteerze d u r c h  
R ö s tu n g  s ta rk  magnetisch zu m achen und  dann  m a g n e t i s c h  
a n z u r e i c h e r n .  Auf die in  diese R ichtung zielenden K lein
versuche von J .  S e ig le  is t schon früher hingewiesen w orden2). 
M it R ücksicht auf die betrieblichen Folgerungen sind jedoch 
wesentlich bedeutungsvoller die Versuche, die im  A ufträge 
französischer V erbände ausgeführt w urden und  über die A. 
M a y e r 3) berich tet h a t;  in diesem B ericht bem üht sich M ayer 
auch, die großen Linien einer erw eiterten und verbesserten 
N utzbarm achung der M inette aufzuzeigen.

D anach is t es für alle oder fast alle lothringischen M inetten 
möglich gewesen, K onzentrate m it 50 bis 61 %  Fe herzustellen 
und  im  günstigsten Falle ein E isenausbringen von 97 %  zu e r
reichen. Die mögliche Anreicherung ergab jedoch n u r in  einer 
beschränkten Zahl von Fällen einen w irtschaftlichen N utzen; 
h ierzu gehört besonders die V erarbeitung der kieseligen F ein 
erze des Bezirkes von Longwy.

») S tah l u. Eisen 61 (1941) S. 1110.
2) R ev. In d u s tr . m in. 1932, S. 199/214, 229/38 u. 244/58; 

vgl. S tah l u. E isen 52 (1932) S. 1023/24.
3) Ann. Min. Rec. Lois 3 (1933) 13. Ser., S. 5/66.

N ach einer kurzen Besprechung der B edeutung der armen 
Eisenerze und  der A rbeiten, die in  den verschiedenen Ländern 
auf diesem Gebiete geleistet w orden sind, b erüh rt Mayer die 
V oraussetzungen fü r die E rzanreicherung, näm lich das Auf
tre ten  verschieden eisenhaltiger M ineralien und  die Möglichkeit, 
diese durch Zerkleinerung oder M ahlung freizusetzen. Man 
verm ißt dann aber eine mineralogische Beschreibung der von 
ihm  untersuch ten  E rze und  auch ausführlichere chemische Be
stim m ungen, da der B ericht n ich t erkennen läß t, ob z. B. ein 
au ftre tender G ehalt an zweiwertigem E isen durch das Vor
handensein von M agnetit, E isensilikat oder E isenkarbonat ver
an laß t ist. Deshalb is t es auch unmöglich, ein U rteil darüber 
zu gewinnen, w arum  im einen oder anderen Falle ein unbefrie
digendes Anreicherungsergebnis erhalten  w urde. W enn die Aus
w ahl der untersuchten  M inetten n ich t nu r auf G rund mikro
skopischer V oruntersuchung, sondern auch aus ändern Ueber- 
legung.en erfolgte, so sind h ierdurch die Ergebnisse noch eher 
zu verallgem einern.

Bei Vorversuchen m it sehr kleinen Probem engen wurden 
zunächst die g ü n s t i g s t e n  R ö s tb e d in g u n g e n  erm itte lt und 
erkann t, daß eine R östdauer von % h bei einer Temperatur 
von 600° genügte. Bei der A bkühlung w ar es fü r die Anreiche- 
ru n g günstiger, wenn das R östgu t im  W asser abgeschreckt 
w urde, als wenn es an der L uft abküh lte . Diese Feststellung ist 
n ich t überraschend, zum al da  sie an zwei M inetten m it erheb
lichen K alkgehalten  gem acht w urde. M ayer is t aber gegen das 
A bschrecken in  W asser, weil es betriebliche Erschwernisse
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bringen würde und  bei genügender N achzerkleinerung seine 
Vorteile doch verlorengingen.

F ü r die m it größeren Mengen durchgeführten  Versuche 
wurde ein in  A utheuil vorhandener F o l l s a i n - O f e n 1) benutzt, 
der an sich fü r die S interung von  E isenerzen bestim m t war. 
E r w ar 12 m lang, h a tte  m it A usnahm e der erw eiterten  K am m er 
am A ustragende 0,7 m D m r. und  som it etw a 5,5 m 3 Ofenraum. 
Beim B etrieb w ird au f etw a 700 bis 800° e rh itz te  L uft durch 
ein in der Ofenachse angeordnetes D üsenrohr eingeführt, wo
durch der dem  E rz beigegebene B rennstoff verb renn t. Bei 
diesem Ofen konnte  weder die D rehzahl noch die Aufgabemenge 
geregelt werden, so daß die B etriebsverhältn isse unbeabsichtigt 
vom einen Grenzfall in  den ändern  umschlugen; daher 
ist ein Betriebsofen wesentlich anders zu gestalten.

E rp rob t w urden in  diesem Ofen in  einer ers ten  V ersuchs
reihe m ehrere M inetten, in  denen das V erhältn is CaO : S i0 2 
etwa 0,5 bis 0,7 betrug . E s ergaben sich dann  in  der auf die 
Röstung folgenden M agnetscheidung K onzen tra te  m it 45 bis
58.5 %  Fe bei E isenausbringen zwischen 56 und  97 % . M ayer 
schließt aus diesen V ersuchen, daß  800° eine geeignete A rbeits
tem peratur und  Saar-Feinkohle ein sehr geeigneter B rennstoff 
sei, daß ein V orbrechen der M inette au f 30 bis 50 mm genüge 
und daß 5 %  beigem engte K ohle ausreichen.

Bei einer w eiteren V ersuchsreihe w urden d r e i  M in e t t e n  
aus dem B ezirk von Longwy, die verhältn ism äßig  k i e s e l s ä u r e 
re ic h  w aren und  bereits als Feinerze Vorlagen, verarbeite t. 
Die erzielten Ergebnisse w aren rech t gleichbleibend günstig; in 
Zahlentafel 1 sind von  insgesam t neun  ausgew erteten Versuchen 
sechs Ergebnisse aufgeführt. Die B edeutung der erzielten günsti
gen A nreicherung w ird  allerdings dadurch  eingeengt, daß die 
Eisengehalte der v era rbe ite ten  P roben verhältnism äßig hoch 
lagen. Besonders hingewiesen sei darau f, daß gemäß den A na
lysenwerten fü r das zweiwertige E isen  im  R östgu t und im  K on
zentrat die B ildung von Eisenoxyduloxyd rech t gu t gelungen 
war. Bei den V ersuchen lag die T em peratu r des Ofens zwischen 
850 und 1000°, und  die D urchsatzleistung schw ankte zwischen
2.5 und  3 t /m 3 O fenraum /24 h . V or der Scheidung w ar das 
Röstgut au f u n te r 0,15 m m  nachzerkleinert worden.

Zahlentafel 1. E r g e b n is s e  b e i  d e r  A n r e ic h e r u n g  v o n  
M i n e t t e n  a u s  d e m  B e z ir k  v o n  L o n g w y .

Erzsorte

Zusammensetzung des Eisen
aus

bringen

%
Fe
°//o

Koherzes 
Si02 AJ20 3 

O ' o / /o  /o
CaO

° //o

Röstgutes 
Fe F e “  0/  0/  /o  /o

Konzentrates 
Fe Fe - * Si02 0/  0/  0/  
/o  /O  /o

Mont St. Martin 41,2 18,6 — 2 50,6 15,9 58.5 21 (—6,5) 97
45,7 14,7 56,0 17,9 97,5

Pulventeux . . 36 26,8 8 2 42,8 17,8 00,0 23,2 — 93,6
42,5 15,8 57 21.2 — 94,4

Saulnes . . . . 41,3 20,8 7,2 2 53,6 19,8 58,5 23 — 97,5
47,3 18,5 58,3 22,1 —

Mayer b ring t im  A nschluß an  die D arstellung der Versuchs
ergebnisse noch allgem einere A usführungen und Schlußfolge
rungen. U n te r anderem  äu ß ert e r sich in  dem  Sinne, daß neben 
5 %  beigem engter K ohle noch 2,5 %  B rennstoff fü r Erw ärm ung 
der H eißluft benötig t w ürden und  daß  es w irtschaftlich günstiger 
sei, m agnetisierend zu  rösten  un d  dann  auf Schwachfeldscheidern 
das R östgu t zu  trennen , als das E rz  zu trocknen  und  dann S ta rk 
feldscheider zu benutzen. D ie fü r diese A ussagen benutzten  
Unterlagen erscheinen jedoch n ich t genügend vollständig, so 
daß der H aup tw ert der A rbeit in  dem  Nachweis zu sehen is t, 
daß aus kieselsäurereichen M inetten, selbst bei Anwendung eines 
für die R östung unzulänglichen Ofens, durch  M agnetscheidung 
recht günstige K onzen tra te  erzeugt und  gleichzeitig hohe W erte 
des E isenausbringens erreich t w erden können. Walter Luyken.

B eitrag  zur E rm ittlu n g  der N adelverteilung  
an K onverterböden.

B lasdauer, H öhe des Auswurfs un d  F u tterversch le iß  sind 
in beträchtlichem  Maße von der Größe des m it N adeln  besetzten 
Bodens sowie durch die A rt der V erteilung der blasenden Löcher 
auf diesen B odenteil bedingt. W ie eine U m frage2) ergab, sind 
die N adeln m eist auf konzentrischen K reisen  angeordnet, deren 
Zahl nach d e r Größe des B odens zw ischen 5 un d  9 schw ankt. 
Man versucht dabei, durch entsprechende Festlegung der Größe 
dieser K reise un d  V erteilung der N adeln  eine m öglichst gleich
mäßige Besetzung der blasenden B odenfläche, d . h . eine gleich
mäßige B lasdichte zu erreichen. D iese is t  ab e r n u r  dann  in 
w eitestgehendem  M aße gegeben, w enn die N adeln  auf E cken

x) S tah l u . E isen  52 (1932) S. 345.
2) S tah l u . E isen  51 (1931) S. 1105/13 u. 1136/48 (Stahlw .-

Aussch. 215).

gleichseitiger Dreiecke angeordnet sind, wie m an es bei neuesten  
K onvertern  häufiger an trifft.

Bei dieser A n o r d n u n g  sitzen  die N adeln  genau genom m en 
in  gleicher Weise auf einer ziem lich großen A nzahl konzentrischer 
K reise, deren D urchm esser jedoch n ich t beliebig gew ählt werden 
können, sondern von der Seitenlange s des gleichseitigen D rei
ecks und  der Anzahl der N adeln, die auf der K reisfläche angeord
n e t sind, abhängen. Die V ielzahl der konzentrischen K reise gibt 
keinen Anlaß, diese A rt der V erteilung als zu um ständlich  fü r die 
B erechnung eines K onverterbodens abzulehnen, da  fü r die A uf
zeichnung des Planes fü r die B esetzung des B odens m it N adeln 
nu r die Größe des Innen- und A ußendurchm essers erforderlich  
is t, wie später an  einem  Beispiel gezeigt w ird.

D rückt m an nun  den Innendurchm esser dj d e r blasenden 
Bodenfläche durch die Beziehung

dj =  2 • s ->Ak j m  (1)

und  den A ußendurchm esser da der blasenden B odenfläche durch 
die Beziehung

da =  2 • s • ]  r ka m  (2)

aus, so is t die A nzahl z der auf dem  durch  diese beiden D urch
messer gegebenen K reisring angeordneten  N adeln  von  der Größe 
der Beiw erte

k i  =  ( ^ s ) 2 ( l a )  u n d  k a = ( Ä )  ( 2 a )

abhängig, d . h .:
z =  f (kj, ka). (3)

Die Ergebnisse der A usw ertung der durch G leichung (3) 
ausgedrückten allgemeinen F unk tion  sind in  Zahlentafel 1 w ieder
gegeben. Aus ih r kann  die N adelzahl z bei bekann ten  Beiw erten 
kj und  ka, die bei gegebenen D urchm essern dj un d  da sowie ge
gebener Seitenlänge s des gleichseitigen Dreiecks nach  Gleichung 
( la )  und  (2a) zu berechnen sind, abgelesen w erden. In  gleicher 
Weise kann  um gekehrt der B eiw ert k ; (oder k a) bei gegebener 
N adelzahl z und gegebenem Beiw ert ka (oder kj) e rm itte lt werden. 
Die B erechnung der in  Zahlentafel 1 angeführten  W erte  erfo lg t 
nach bestim m ten m athem atischen Gesetzen, die aber h ier n ich t 
w eiter e rö rte rt w erden sollen. Die A nwendung der Zahlentafel 1 
w ird ebenfalls später an  einem  Beispiel gezeigt.

Zahlentafel 1. A n z a h l  d e r  N a d e ln  z a u f  d e m  K o n v e r t e r 
b o d e n  in  A b h ä n g ig k e i t  v o n  d e n  B e iw e r te n  k j un d  k a .
\  k. 
k \  1 

a
3 4 7 9 12 13 16

25 84 78 72 60 54 48 36
27 90 84 78 66 60 54 42
28 102 96 90 78 72 66 54
31 114 108 102 90 84 78 66
36 120 114 108 96 90 84 72
37 132 126 120 108 102 96 84
39 144 138 132 120 114 108 96
43 156 150 144 132 126 120 108
48 162 156 150 138 132 126 114
49 180 174 168 156 150 144 132
52 192 186 180 168 162 156 144
57 204 198 192 180 174 168 156
61 216 210 204 192 186 180 168
63 228 222 216 204 198 192 180
64 234 228 222 210 204 198 186
67 246 240 234 222 216 210 198
73 258 252 246 234 228 222 210
75 264 258 252 240 234 228 216
76 276 270 264 252 246 240 228
79 288 282 276 264 258 252 240
81 294 288 282 270 264 258 246
84 306 300 294 282 276 270 258
91 330 324 318 306 300 294 282
93 342 336 330 ■ 318 312 306 294
97 354 348 342 330 324 318 306

100 360 354 348 336 330 324 312

Zur E rm ittlung  der N adelverte ilung  an  K onverterböden  
sind außer den A ngaben in  Zahlentafel 1 noch folgende U n te r
lagen erforderlich :

a) B l a s q u e r s c h n i t t .  D er B lasquerschn itt F b, das is t 
die Summe der N adelquerschnitte , is t m eist als B etriebsw ert 
gegeben und  w ird  durchw eg in  cm2 je t  E in sa tz  ausgedrück t. 
E r  kann  aber nach den Ergebnissen d e r U m frage1) auch aus der 
K onverterfassung G in  Tonnen durch  die em pirische B eziehung

F b =  0,006 +  0,0012 • G m 2 B lasquerschn itt (4) 
berechnet w erden.

b) B la s d i c h t e  u n d  N a d e ld u r c h m e s s e r .  A uch die B las
dichte un d  der N adeldurchm esser sind m eist als B etriebsw erte 
gegeben. N ach den  E rgebnissen der U m frage lieg t die B lasdichte 
zwischen 8 =  0,016 u n d  0,034 m 2 B lasquerschn itt/m 2 blasende
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Bodenfläche und der D urchmesser der N adeln zwischen 
d n =  0,013 und 0,016 m.

c) S e i t e n la n g e  d e s  D re ie c k s . Zwischen B lasdichte 8, 
der Anzahl z der auf der Bodenfläche sitzenden N adeln, dem 
Durchm esser d n der N adeln und dem  A ußendurchm esser da 
und  Innendurchm esser d; der blasenden Bodenfläche besteh t 
die B eziehung:

8 =
d a2 -  di2

in2 B lasquerschnitt/m 2 blasende Bodenfläche. (5)

E rse tz t m an  nun  da und  di durch  Gleichung (1) und  (2), 
so ergibt sieh fü r die B lasdichte auch die Beziehung:

z Id  \ 2
8 =  —=------—  ■ ( — ) m 3 B lasquerschnitt/m 2 blasende Boden-

d (ka k i) \ a l  fläche. (5 a)

Aus Zahlentafel 1 kann  nun  hergeleitet w erden, daß die A n
zahl der N adeln angenähert durch die Beziehung

z =  ~  4 (ka — ki) (6)

ausgedrückt w erden kann. Dieses is t übrigens ein Beweis dafür,
daß bei der Anordnung der N adeln auf gleichseitigen Dreiecken 
die B lasdichte an  allen S tellen gleich groß is t, gleichgültig 
welchen W ert der Außen- und  Innendurchm esser der blasenden 
Bodenfläche h a t. S etzt m an Gleichung (6) in  Gleichung (5 a) 
ein, so e rhä lt m an nach einiger Um form ung die Beziehung für 
die Seitenlange des Dreiecks

s =  - %  in m . (7)
1 8

Aus dieser Beziehung (7) kann  die Länge der D reieckseite 
bei gegebenem N adeldurchm esser und gegebener B lasdichte 
berechnet werden. E ntsprechend den oben angeführten B etriebs
w erten für N adeldurchm esser und  B lasdichte liegt die Seiten
lange zwischen s =  0,070 und  0,125 m.

N adeln sollen auf E cken gleichseitiger Dreiecke gesetzt werden 
und einen D urchm esser d n =  0,015 m ( =  15 mm) haben. Wieviel 
Nadeln müssen gesetzt w erden un d  wie groß is t der genaue 
Durchm esser dj des inneren und  der D urchm esser da des äußeren 
B laskranzes ?

Aus Gleichung (4) erg ib t sich als R ichtgröße fü r den Blas
querschnitt d er W ert

F b =  0,006 +  0,0012 • 36 =  0,0492 m 2 ( =  492 cm2) B lasquer
schn itt.

Aus Gleichung (7) erg ib t sich die Seitenlänge zu 

0,015^- _  ^ qo5 mm)

j/0 ,0 1 9 5

Aus Gleichung (8) erg ib t sich die A nzahl der N adeln zu 

=  4 • 0,0492 =  N adeln 
7t • 0,0152

Aus Gleichung ( la )  erg ib t sich der B eiw ert des Innendurch
messers dj zu

/  0,55 y  
~  \2  • 0,105 )

= 6,86.

Dieser W ert is t in  der Zahlentafel 1 n icht en thalten . Es ist 
deshalb der nächstliegende W ert kj =  7 einzusetzen. Der genaue 
W ert des Durchm essers des inneren B laskranzes is t nach Glei
chung (1)

dj =  2 • 0,105 • =  0,556 m ( =  556 mm).

Aus Zahlentafel 1 is t w eiter abzulesen, daß bei einem Bei
w ert kj =  7 und  einer N adelzahl z =  278 der Beiwert ka den 
W ert 79 oder 81 haben m uß. Bei kj =  7 und  ka =  79 beträgt 
die N adelzahl z =  276, bei k j =  7 u n d  k a =  81 beträg t die 
N adelzahl z =  282. G ewählt w ird k a =  79. Aus diesem Beiwert 
ergibt sich nach Gleichung (2) der D urchm esser des äußeren 
B laskranzes zu

da =  2 • 0,105 • >a 79 =  1,865 m ( =  1865 mm)

und die A nzahl der N adeln der blasenden Bodenfläche ist 
z =  276.

Zur N achprüfung w ird  die B lasdichte nach  Gleichung (5) 
berechnet. Sie erg ib t den W ert

276 • 0 0152
8 =  —’ =  0,0196 m 2 ( =  196 cm2) B lasquerschnitt/m 2

’ • 0,5ö62 blasende B odenfläche

entspricht also m it durchaus ausreichender G enauigkeit der 
gew ünschten B lasdichte von

8 =  0,0195 m 2 ( =  195 cm2) B lasquerschn itt/m 2 
blasende B odenfläche.

Die Aufzeichnung des N adelplanes w ird sodann in  folgender 
W eise vorgenom m en ( B ild  1):

Man zeichnet zuerst zwei konzentrische K reise m it dem 
D urchm esser d; und  da, zieht dann  d re i u n te r einem  Winkel 
a  =  60° stehende Durchm esser, die den  K reisring  in  sechs gleiche 
A bschnitte teilen. D araufhin  u n te r te ilt m an, vom  M ittelpunkt 
ausgehend, die D urchm esser in  gleiche Teile von der Länge s 
und  zieht Parallele durch diese T eilpunkte  zu den drei Durch
messern. Die Schnittpunkte  der Paralle len  innerhalb  des Kreis
ringes und auf den beiden K reisen geben dann  die M ittelpunkte 
der N adeln an . H e l lm u th  S c h w ie d e ß e n .

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

(P a ten tb la tt Nr. 12 vom 19. März 1942.)

K l. 4 g, Gr. 44/50, P  79 826. B renner, insbesondere zum 
Oberflächenhärten von M etallen. E rf.: D ipl.-Ing. H ans W ilhelm 
Grönegreß, Gevelsberg. A nm .: F irm a Paul Ferd . Peddinghaus, 
Gevelsberg.

K l. 18 a, Gr. 4/03, B 186 495. Stichloch-Stopfm aschine. 
E rf.: Jo h n  Miles, London. A nm .: H . A. B rassert & Co., Berlin- 
C harlottenburg.

2) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an
während dreier M onate für jederm ann zur E insicht und E in 
sprucherhebung im P a ten tam t zu B erlin  aus.

K l. 18 a, Gr. 18/05, D 82 226. V erfahren zur Reduktion 
von E isenoxyden oder E isenerzen. E rf.: D r. K u rt Andrich, 
Oberursel i. T ., und W alter S tephan, F ran k fu rt a. M. Anm.: 
Gold- und Silber-Scheideanstalt vorm als R oeßler, F rankfu rt a. M.

Kl. 18 b, Gr. 20, D 78 232. V erfahren zum Gewinnen phos
phorfreier E isen-Vanadin-Legierungen. E rf.: D r. Herman van 
Royen, D ortm und-M ittelhöchsten, D r. H ubert Grewe, D ort
m und-H örde, und D r. R üdiger R ückert, D ortm und. Anm.: 
D ortm und-H oerder H üttenvere in , A .-G ., D ortm und.

K l. 18 c, Gr. 5/10, S t 59 208. A nlage zum Vergüten von 
Rohren und H ohlkörpern. E lf .: H ans zur Mühlen, Berlin-Tegel. 
A nm .: S tah l & D roste, Industrie-O fenbau, Düsseldorf-Ober
kassel.

d) N a d e lz a h l .  Die N adelzahl z w ird in  üblicher Weise 
aus dem B lasquerschnitt E b und  dem  N adeldurchm esser dn 
nach der Beziehung

(8)
berechnet.

Z ur E rläu terung  
der oben gem achten 
A usführungen sei die 
E r m i t t l u n g  d e r  
N a d e l  V e r te i lu n g  

im  K o n v e r t e r b o 
d e n  bei Anordnung 
der N adeln auf Ecken 
gleichseitiger D rei
ecke an  einem B e i 
s p ie l  gezeigt:

D er K onverter

Bild 1. Anordnung der Nadeln des 
Konverterbodens auf Spitzen von 

gleichseitigen Dreiecken. (Nadelplan.)

habe eine Fassung 
von G =  36 t .  Die 
B lasdichte betrage 

8 =  0,0195 m 2 
( =  195 cm2) Blas- 
querschnitt/m 2 b la
sende Bodenfläche. 
D er D urchmesser des 
inneren Blaskranzes 

( Bild 1) sei 
d; =  ~  0,55 m 

( =  550 mm). Die
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Kl. 18 c, Gr. 11/10, B 176 842. D urchgangsofen m it U m 
wälzung der O fenatm osphäre. E rf.: D ipl.-Ing . Georg Jabbusch, 
D ortm und-B rünninghausen, und  D ipl.-Ing. F riedrich  Schulte- 
braucks, D ortm und. A nm .: Brown, B overi & Cie., A .-G., M ann
heim -K äfertal.

KI. 18 c, Gr. 11/10, S 142 159. Schachtofen m it H eizgas
umwälzung. E rf.: G erhard  M arkert, B erlin . A nm .: Selas- 
Industrieofenbau W erner Schieber, B erlin.

K l. 18 c, G r. 11/10, S 146 675. E n tsch lacken  von m it 
flüssiger Schlacke arbeitenden Tieföfen. E rf.: A rthur Sprenger, 
Berlin- Halensee. A nm .: F riedrich  Siemens K .-G ., B erlin.

K l. 31 a, Gr. 2/40, K  157 726. H ochfrequenz-Schm elzofen 
zum Erschm elzen von  M etallen, insbesondere S tah l, nach dem 
Schm elz-Spiegelreaktionsverfahren. E rf.: D r. H einrich Resow 
und H ans Schm idt, M agdeburg. A nm .: F ried . K rupp  Gruson- 
werk, A .-G., M agdeburg-Buckau.

K l. 80 b, G r. 5/06, A 92 536. V erfahren und  V orrichtung 
zur H erstellung von Schaum schlacke. E r f . : Ing. A nton Schertier, 
Eisenerz. A nm .: Reichsw erke A .-G ., A lpine M ontanbetriebe 
„H erm ann G öring“ , W ien.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 49 h, Gr. 22, Nr. 712 770, vom  4. N ovem ber 1936; au s

gegeben am  24. O ktober 1941. M a s c h in e n -  u n d  B o h r g e r ä t e 
f a b r ik  A lf r e d  W i r th  & C o., K o m m .-G e s ., in  E r k e le n z .  
Rollenrichtmaschine zum  Richten von Schienen.

Die auf den senkrecht und  w aagerecht verste llbaren  Achsen 
a und b sitzenden D ruckrollen c, d  sowie die A rbeitsflächen e der 
Seitenrollen f, g dienen zum  H ochkantrich ten , und  die A rbeits
flächen h zum  F lachrich ten , nachdem  die D ruckrollen c, d  durch 
Verstellen der R ichtachsen außer W irkung gebracht worden sind.

Kl. 7 a, Gr. 7, Nr. 712 855, vom  12.F eb ru a r 1939; ausgegeben 
am 27. O ktober 1941. S c h lo e m a n n ,  A .-G ., in  D ü s s e ld o r f .  
(E rfinder: E rn s t W olff in  Düsseldorf.) Vorrichtung zur axialen  
Einstellung fliegend angeordneter Walzen von Walzwerken, beson
ders von Universalwalzwerken.

Die W alzen a, z. B. eines R ohrreduzierungsgerüstes, sind ver
schiebbar, aber u nd rehbar auf dem  freien E nde der hohlen W elle b

angeordnet .Durch 
Anziehen der M ut- d
te r  c auf dem Ge
windezapfen d 
werden die Buchse c 
e, die an ihrem  der J ' i T c h  
W alze abgekehr
te n  E nde ein Gewinde f h a t, und  die S tange g gegeneinander be
w egt, so daß  die W alze a fest m it diesen Teilen verklem m t w ird. 
U m  die W alze a  anzustellen , müssen die M u tte rn  h  und  i, von 
denen die M utter h  auf der H ohlwelle b, M utter i auf der H oh l
buchse e aufgeschraubt is t, gelockert werden. D urch D rehen der 
auf dem  Gewinde f  aufgeschraubten, in  A chsrichtung m it der 
unverschiebbaren Hohlwelle e gekuppelten M utter k  in  dem  einen 
oder ändern  Sinne w ird die Buchse e und  dam it die S tange g ver
schoben, w odurch die W alze a ax ia l verschoben w ird , dann  
w erden die M uttern  h und i w ieder angezogen.

Kl. 10 a, Gr. 12l0, Nr. 712 894,
vom  l.M ä rz  1940; ausgegeben am
28. O ktober 1941. F r ie d .  K r u p p ,
A .-G., in  E s s e n . (E rfinder: H ein 
rich S tö rtkuh l in  R heinhausen.)
Vorrichtung zum  Verdunkeln der 
F üllöffnung eines Koksofens.

Der verschiebbare Füllw agen a 
h a t an  seinem un teren  E nde 
einen F ü llhals b m it einem te le 
skopartigen  V erschluß c. Auf der 
K ohle liegt eine K ugel oder H ohl
kugel d , die an  einer über R ollen e 
laufenden K e tte  f befestig t is t , 
so daß  die K ugel w ährend des 
E infüllens der K ohlen m it ihnen absinken und  schließlich das 
Fülloch g abschließen kann .

Kl. 18 a, Gr. 60l, Nr. 713 137, vom  3. Dezember 1939; au s
gegeben am  1. N ovem ber 1941. D e m a g , A.-G., in  D u is b u r g .  
(E rfinder: G ustav  W agner in  A ngerm und, Bez. Düsseldorf.) 
Vorrichtung zum  Beschicken von Schachtöfen, besonders Hochöfen.

U nterhalb  des Verschlußkegels a  is t der ringförm ige V er
te iler b m it seinem sich nach  oben verjüngenden K eilquerschnitt

d.

an  S tangen c aufgehängt, an  denen H ubvorrich tungen  d a n 
greifen, so daß  der V erteiler gehoben und  gesenkt w erden k an n , 
wobei d an n  der Beschickungsstrom  über d ie nach  dem  Ofen
um fang oder die nach der O fenm itte gerich tete  R utschfläche 
geleite t w erden kann .

Kl. 21 h, Gr. 25, Nr. 713 481, vom  25. A ugust 1938; ausge
geben am  8. N ovem ber 1941. Z usatz  zum  P a te n t 712 227 [vgl. 
S tah l u . E isen 62 (1942) S. 234], D e m a g - E l e k t r o s t a h l ,  G. 
m . b. H ., in  D u is b u r g .  (E rfinder: F r itz  Feldhoff in  K refeld.) 
Schutzvorrichtung für elektrische Lichtbogenöfen.

Die höheren Spannungen können n ich t e ingeschaltet werden, 
solange n ich t alle  Türen des Ofens geschlossen s in d ; dies lä ß t sich 
z. B. durch einen S perrm agneten  an  dem  Spannungsschalter des 
T ransfo rm ato rs ausführen, dessen S trom kreis bei geöffneten 
Türen unterbrochen  is t  u n d  e rs t durch Schließen säm tlicher 
O fentüren geschlossen w ird.

Kl. 40 b, Gr. 17, Nr. 713 795, vom  22. März 1936; ausgegeben 
am  14. N ovem ber 1941. A m erikanische P r io r itä t vom  30. März 
1935. A llg e m e in e  E l e k t r i c i t ä t s - G e s e l l s c h a f t  in  B e r l in .  
Verfahren zur Herstellung harter zäher Sinterlegierungen.

Die S interlegierungen aus K arb iden  und  H ilfsm etallen , z. B. 
W olfram karbid  und  K ob a lt, w erden zum  E rle ich tern  des Zer- 
pu lvem s nach  der ers ten  S in terung  und  vor dem  Pressen in  einer 
kohlenden A tm osphäre auf T em peraturen  e rh itz t, die d ich t ober
halb  der S in te rtem pera tu r liegen un d  bei denen sie in  spröde 
F orm  übergehen.

Kl. 31 a, Gr. 2 40, Nr. 712 849, vom  18. Mai 1939; ausgegeben 
am 27. O ktober 1941. S ie m e n s - S c h u c k e r tw e r k e ,  A .-G., in  
B e r l i n - S ie m e n s s ta d t .  (E rfinder: D ipl.-Ing. Josef G öttinger 
in  W ien.) Senkbare und verfahrbare Bühne zum  Abdeeken der 
Gießgrube bei Schmelzöfen.

Die G ießgrube a fü r den elektrischen Ofen b w ird von der 
Ofenbühne c abgedeckt, die an  ih re r U n terse ite  S tü tzkörper d

m it einer schiefen 
E bene e haben. Soll 
die Bühne gesenkt 
und  in  den Tunnel f 
verfahren  werden, 
so w ird der W agen g 
m it den darauf 

angebrachten 
R ollen h gegen den 
Tunnel zu durch 
den M otor i, z. B. 
durch  Z ahnrad  und 
Z ahnstange, in  
Bewegung gesetzt. 

Die Bühne, die m it den U nterseiten  ih rer S tü tzkörper d 
auf den R ollen des W agens ru h t, w ird  durch den A nschlag k  an 
der w aagerechten Bewegung m it dem  W agen geh indert. Die 
Rollen h  g leiten a n  den U nterseiten  der S tü tzkörper d  entlang , 
die Bühne w ird durch  A bgleiten auf der schiefen E bene gesenkt, 
wobei sie in  ih re r tie fs ten  Lage durch  den A nschlag 1 am  W agen 
festgehalten und  von  diesem  in  den T unnel e ingebracht w ird.
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Zeitschriften- und Bücherschau Nr. 3.

S  B S  bedeutet Buchanzeige. — B u c h b e s p re c h u n g e n  werden in  der S o n d e r a b te i l u n g  gleichen N am ens abgedruckt. 
—  W egen der nachstehend aufgeführten Z e i t s c h r i f t e n a u f s ä tz e  wende m an sich an die B ü c h e re i  des V e re in s  
D e u ts c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e  im  N S B D T ., Düsseldorf, Postschließfach 664. —  * b edeu te t: Abbildungen in der Quelle.

Allgem eines.
S c h le s ie n  in  d e r  Z e i tw e n d e . E in  W eckruf. Hrsg. vom 

U niversitätsbund Breslau. (Mit zahlr. B ildern u. 1. K arte.) 
B reslau: B reslauer Verlags- und  Druckexei-G. m. b. H . [1942.] 
(106 S.) 8°. Geb. <bJUl. 5  B S

G eschichtliches.
M ed H a m m a r e  o ch  F a c k la .  (Bd.) 11. Ärsbok utgiven 

a v  Sancte Oerjens Gille. 1940— 1941. (Mit zahlr. Abb.) [Stock
holm : Selbstverlag d. Hrsg. 1941.] (161 S.) 8°. S  B S

G rundlagen des E isenhüttenw esens.
Allgemeines. N eum ann, G ustav: W a s  i s t  d ie  E n t r o p i e ,  

u n d  w o zu  d ie n t  s ie ?*  [S tah l u. E isen 62 (1942) N r. 5, 
S. 89/91.]

Physik. B ridgm an, P . W .: D ie  l i n e a r e  K o m p re s s io n  
v o n  E is e n  b is  30 000  kg/cm 2.* E rm ittlung  der L ängen -und  
Volum enänderung bei einer m ittleren  T em peratur von 24°. 
[Proc. Amer. Acad. A rts Sei. 74 (1940) Okt., S. 11/20.]

Angewandte Mechanik. Kimm , G otthold: B e i t r a g  z u r  
S t a b i l i t ä t  d ü n n w a n d ig e r  U - P r o f i le  m i t  k o n s t a n t e r  
W a n d s t ä r k e  im  e l a s t i s c h e n  B e re ic h . (Mit 14 Abb. u. 
11 Z ahlentaf.) München (1940): R . Oldenbourg. (14 S.) 4°. — 
B erlin (Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-D iss. 5  B 2

Klöppel, K ., und K . H . Lie: B e u lu n g  d e s  r e c h t e c k ig e n ,  
a l l s e i t i g  b e l a s t e t e n  u n d  e in s p a n n u n g s f r e i  g e la g e r te n  
B lech es .*  Beulung bei gleichmäßiger V erteilung der Auflager
k ra f t (Oy)-Spannungen. Ungleichmäßige V erteilung der Auf
lagerkraft-Spannungen. Bestimm ung der Beulsicherheitszahl. 
Zusätzliche W irkungen von Schubspannungen. N äherungs, 
weise Bestimm ung der <Xy-Spannungen. Schrifttum . [Z. VDI 
86 (1942) N r. 5/6, S. 71/75.]

Chemie. Röm pp, H erm ann, D r.: C h e m ie  d e r  M e ta lle .  
Mit 4 F arb ta f., 16 Schw arztaf. u. 32 T extabb. S tu ttg a r t: Kosmos, 
Gesellschaft der N aturfreunde, F ranckh’sche V erlagshandlung
(1941). (299 S.) 8°. Geb. 6,50 J U l. " 5 B £

Mechanische Technologie. H änchen, R .: B e re c h n u n g  d e r
S c h w e iß k o n s t r u k t io n e n  a u f  D a u e r h a l t b a r k e i t .  V o r- 
s c h la g  zu  e in e m  e in h e i t l i c h e n  B e r e c h n u n g s v e r f a h r e n  
f ü r  d e n  M a s c h in e n b a u  u n d  d e n  I n g e n ie u r - H o c h -  u n d  
B r ü c k e n b a u .  D arstellung der zulässigen Spannungen für 
verschiedene Schweißverbindungen in Form  von Spannungs
gehäusen nach O. Kommerell. E rfassung der verschieden
artigen  Einflüsse durch Beiwerte für Schweißgüte, N ahtform , 
B elastungsart, Schrum pfspannungen und  Bauteilgröße. B e
rechnung bei W echselbeanspruchung m it einer gedachten 
ruhenden Beanspruchung, die dadurch gewonnen w ird, daß die 
Oberspannung m it einem Schwingungsbeiwert vervielfacht wird. 
Einige Berechnungsbeispiele. [Glasers Ann. 65 (1941) S. 199/203 
u. 207/15; nach Zbl. W erkstofforsch. 1 (1942) N r. 9, S. 398.]

Mönch, E .: N e u e  E r k e n n tn i s s e  z u r  H e r s t e l lu n g  v o n  
M o d e lle n  f ü r  d ie  S p a n n u n g s o p t ik .*  Nachteilige E igen
schaften von Phenolform aldehyd-K unstharzen für spannungs
optische U ntersuchungen. Behebung dieser Mängel durch ein 
neues V erfahren der Modellherstellung. [Forsch. Ing.-W es. 13
(1942) N r. 1, S. 42/16.]

Bergbau.
Geologie und Mineralogie. K irchberg, H elm ut, und H erm ann 

Möller: F e in b a u u n t e r s u c h u n g e n  a n  E is e n e r z e n  m i t t e l s  
R ö n tg e n d u r c h s t r a h lu n g .*  [M itt. K .-W ilh .-Inst. Eisen- 
forschg. 23 (1941) Lfg. 17, S. 309/14; vgl. S tah l u . E isen 62 
(1942) S. 94.]

Lagerstättenkunde. K o h le n -  u n d  E r z v o r r ä t e  d e r  
L ä n d e r  u n d  I n s e ln  S ü d o s ta s ie n s .*  [S tah l u . E isen 62 
(1942) N r. 5, S. 105/07.]

A ufbereitung und Brikettierung.
Erze. G uthm ann, K u rt: V o r b e r e i tu n g  u n d  A n r e ic h e 

r u n g  o s t d e u t s c h e r  E rz e .*  [S tah l u . E isen 62 (1942) N r. 9, 
S. 182/83.]

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe.
Gaserzeugerbetrieb. Offenberg, W ilhelm : B e se it ig u n g  

v o n  S ta u b  u n d  A b r ie b  v o r  G a s e r z e u g e r n  u n d  ih re  
V e rw e n d u n g  in  e in e r  U n te r s c h u b f e u e r u n g .*  [Stahl u. 
E isen '62 (1942) N r. 5, S. 91/92; E rgänzung: Nr. 11, S. 233.]

O efen und Feuerungen im  allgem einen.
(Einzelne Bauarten siehe unter den betreäenden Fachgebieten.)

Allgemeines. Schwiedeßen, H ellm uth : D e r  F la c h b r e n n e r  
B a u a r t  W ä r m e s te l le  D ü s s e ld o r f .*  [S tah l u. Eisen 62 
(1942) N r. 8, S. 164/66.]

Schornsteine. Sherlock, R . H ., und  E . A. S talker: U n te r 
s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  A u s f lu ß v o r g ä n g e  v o n  G a se n  aus 
S c h o rn s te in e n .*  [Engng. Res. B ull., Ann A rbor, Nr. 29, 
1941, 49 S.]

Voogd, J .  G. de, und Tadem a, H . J . : A n g r i f f  v o n  S c h o rn 
s t e in e n  u n d  A b z u g s r o h r e n  d u r c h  R a u c h g a s e .*  [Brenn
stoff- u . W ärm ew irtsch. 23 (1941) N r. 12, S. 189/96.]

W ärm ewirtschaft.
Allgemeines. R ydberg, Jo h n : G a s b la n d n in g e n s  in f ly - 

t a n d e  p& f ö r b r ä n n i n g s h a s t i g h e t e n  i f la m m o r . Med 
särskild hänsyn tili förhällandena v id  m indre eldstäder, speciellt 
värm eledningspannor. (Mit 76 Fig. u . 13 Taf.) Stockholm 1941: 
K . L. B eckm ans B oktryckeri. (120 S.) 8°. —  Stockholm (Techn. 
Hochschule), D r.-Ing.-D iss. A bhängigkeit der Verbrennungs
geschwindigkeit gasreicher, fester Brennstoffe auf kleinen Rost
feuerungen von der Mischung der E ntgasungsstoffe m it der Ver
brennungsluft. E inführung eines M ischungsfaktors, der dem 
Diffusionskoeffizienten verhältnisgleich und  eine Abhängige der 
Reynoldsschen Zahl is t. £  B £

Schwiedeßen, H ellm uth: D ie  W ä r m e a u s n u tz u n g  in 
in d u s t r i e l l e n  O fe n a n la g e n .  [S tah l u . E isen 62 (1942) Nr. 8, 
S. 149/55 (W ärm estelle 299).]

Dampfwirtschaft. M atthaei, G. A.: D ie  Z w is c h e n ü b e r 
h i t z u n g  m i t  F r i s c h d a m p f .*  [E lektrizitätsw irtsch . 41 (1942) 
N r. 2, S. 31/34.]

Wärmeisolierungen. B elani, E .: G la s f a s e r - I s o l i e r u n g e n  
in  d e r  E is e n in d u s t r ie .*  H erstellung und  Eigenschaften von 
Glasgespinst, Glaswolle und  G lasw atte. Anwendungsformen als 
Iso lierm ittel. Anwendung zur Isolierung von Kaminen, 
W inderhitzern, Heißw indleitungen, Gebläsemaschinen, Kühl
m ittel-, Dampf- und  W asserleitungen sowie für Schutzklei
dungen. [M ontan. R dsch. 34 (1942) N r. 4, S. 51/55.]

Krafterzeugung und -Verteilung.
Kraftwerke. Köchling, J . :  B e s o n d e r h e i t e n  b e i der 

E r r i c h t u n g  e in e r  H o c h d r u c k v o r s c h a l ta n l a g e .*  [Elek
triz itä tsw irtsch . 41 (1942) N r. 2, S. 35/37.]

Dampfkessel. Cleve, K arl: E n tw ic k lu n g s b e is p ie l e  aus 
d e m  B a u  v o n  R o s t -  u n d  S ta u b f e u e r u n g e n .*  W ander
roste, Schürroste, Mühlen- und Staubbrennerfeuerungen. [Wärme 
65 (1942) N r. 1, S. 1/7.]

K öppe, P au l: V o r t e i l h a f t e  E n ta s c h u n g s e in r i c h 
tu n g e n .*  Verschleiß von Schlackenbrechern durch feinere 
A schenteilchen. V erkrustungen der als Abschlußeinrichtungen 
angeordneten Spindelschieber; dadurch ein tretende Uebelstände 
und  ihre Vermeidung. [W ärm e 65 (1942) N r. 6, S. 45/48.] 

P rang , P .: W e i t e r e n t w i c k lu n g  d e s  Z w a n g d u r c h 
la u f -K e s s e ls .*  Ueberblick über neuere G estaltung von Teilen 
an  Zwangdurclilauf-Kesseln. [Rheinm etall-Borsig-M itt. Nr. 14, 
1941, S. 2/9.]

Kondensationen. H appel, O tto : B e t r i e b s e r f a h r u n g e n  
m i t  e in e m  L u f tk o n d e n s a to r .*  [Arch. W ärmewirtsch. 22
(1941) N r. 12, S. 265/68.]

Elektromotoren und Dynamomaschinen. K ind, Herbert: 
V e rw e n d u n g  v o n  G le ic h s t r o m  u n d  D r e h s t r o m  fü r  den 
e l e k t r i s c h e n  A n t r i e b  in  d e r  I n d u s t r i e .*  Entwicklung 
der M otorenarten. Gleichstrom- und  D rehstrom m otoren. Ab
grenzung zwischen D rehstrom - und  G leichstrom antrieb. Bei
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spiele für die Entw icklung des elektrischen A ntriebs: a) F ö rder
maschine. b) W alzw erksantrieb. [Z. V D I 86 (1942) N r. 3/4. 
S. 44/48.]

Sonstige elektrische Einrichtungen. E le k t r i s c h e  N e u 
h e i te n  a n  d e r  n e u e n  5 - g e r ü s t i g e n  K a l t b a n d s t a h l 
s t r a ß e  d e r  C a rn e g ie  I l l i n o i s  S te e l  C o rp ., I r v in -W o r k s .*  
[Iron Age 148 (1941) N r. 12. S. 57.]

Rohrleitungen (Schieber, Ventile). K aehler, P au l: D er 
E n tw ic k l u n g s s t a n d  d e r  S c h r ä g s i t z v e n t  ile .*  [Arch. 
W ärm ewirtsch. 22 (1941) N r. 12, S. 271/74.]

P e trak , F ran z : W e r k s to f f u m s t e l l u n g  u n d  -e in -
s p a r u n g  b e i  D a m p f a r m a t u r e n .  E r f a h r u n g e n  a u s  
F e r t ig u n g  u n d  B e tr ie b .*  [Arch. W ärm ew irtsch. 22 (1941) 
Nr. 10. S. 219/22.]

Riemen- und Seiltriebe. H aase, H ans W .: T r e ib r ie m e n  
r i c h t ig  g e s t e u e r t .*  Besprechung des vom  AW F vorge
schlagenen Fragebogens fü r F lachriem entriebe und E rläu te 
rungen zu den F ragen  1 bis 13. [R K W -N achr. 15 (1942) N r. 11, 
S. 184/88.]

Sonstige Maschinenelemente. Fischer, A .: K u n s th a r z -  
p r e ß s to f f e  im  P u m p e n b a u .*  [M asch.-Bau B etrieb 20 (1941) 
Nr. 14, S. 481/83.]

Schmierung und Schmiermittel. K adm er, E rich  Herwig. 
Dr.-Ing., Dozent a. d . Technischen Hochschule M ünchen: 
S c h m ie r s to f f e  u n d  M a s c h in e n s c h m ie r u n g .  2., veränd. 
u. verm . Aufl. M it 101 Abb. B erlin-Zehlendorf: G ebrüder Born- 
traeger 1941. (X II, 507 S.) 8°. 20.80 J?.# . geb. 22,30 J?.* .

Förderwesen.
E ngler, K .: D ie  B e d ie n u n g s a n w e is u n g  im  K r a f t 

w e r k s b e t r ie b .  V o r s c h lä g e  f ü r  z w e c k m ä ß ig e  A u s g e 
s t a l t u n g .  [Arch. W ärm ew irtsch . 22 (1941) N r. 12, S. 269/70.]

W erkseinrichtungen.
Wasserversorgung. M ontgom ery, G raham  L .: L ö s u n g  d e r  

W a s s e r f r a g e  f ü r  i n d u s t r i e l l e  W e rk e .*  Beschaffung und 
Aufbereitung des W assers u n te r am erikanischen V erhältnissen. 
[Chem. m etall. E ngng. 47 (1940) N r. 9, S. 622/25.]

Rauch- und Staubbeseitigung. Zürn, F ritz : R a u c h s c h ä d e n  
u n d  M e t a l l h ü t t e n i n d u s t r i e .  I . S ä u r e n ,  in s b e s o n d e r e  
s c h w e f l ig e  S ä u r e ,  a ls  B e s t a n d t e i l  d e r  R a u c h g a s e .*  
Allgemeines über R auchschäden: E n tstehung , W irkungen und 
Beschaffenheit von R auchluft, M aßnahm en zur U nschädlich
machung von R auchgasen durch V erdünnung, seitliche Aus
breitung. W irkung der R auchsäuren , insbesondere der schwef
ligen Säure, auf die V egetation: biologische V eränderungen in 
den Pflanzen, unterschiedliche E m pfindlichkeit (rauchharte 
Arten), äußere M erkm ale von R auchschäden und  Schutzm aß
nahm en. Nachweis von R auchschäden durch chemische U n te r
suchung: P flanzenuntersuchung, L uftanalyse. Rechtliche S tel
lung der R auchschäden. [M etall u. E rz  39 (1942) N r. 2, S. 21/25; 
Nr. 3. S. 48/51.]

Roheisenerzeugung.
Hochofenanlagen. K erw in, G. F ., und  T. J .  E ss: D e r  n e u e  

H o c h o fe n  d e r  R e p u b l i c  S te e l  C o rp .,  W a r r e n ,  O.* E n t
wicklung des O fenprofils zum  heutigen H ochofen m it 1260 m 3 
N utzinhalt bei 8,2 m G estelldurchm esser, 9,2 m K ohlensack
durchm esser, 5,9 m G ichtdurchm esser und  26,3 m N utzhöhe. 
Beschreibung von E inzelheiten . A nblasen des Ofens und Be
triebsergebnisse. [Iron  S teel E ngr. 17 (1940) N r. 1, S. 33/40.] 

Hochofenverfahren und -betrieb. Pasehke, M .:M a ß n a h m e n  
z u r  s i n n v o l l e n  F ü h r u n g  e in e s  H o c h o fe n s .  A nforde
rung an  Erzzuschläge und  K oks. V erteilung des Möllers im 
Hochofen. W indführungsüberw achung des O fenbetriebes. H och
ofenprofil. G estaltung des Profils bei der V erhüttung  arm er 
Erze. [Techn. Bl., D üsseid., 32 (1942) N r. 9, S. 67/68.]

Gebläsewind. S e l b s t t ä t i g e  W in d t r o c k e n a n l a g e n  f ü r  
H o c h o fe n w e rk e .*  B eschreibung einer von der Blaw-Knox 
Co. entw orfenen se lbsttä tig  arbeitenden  W indtrockenanlage 
mit einem Salz als T rockenm ittel. [B last F u rn . 29 (1941) N r. 9, 
S. 1015/16.]

Lewis, L. L ., un d  R . Vd. D ünne: U n te r s c h i e d e  d e r  
W in d t r o c k e n a n la g e n .*  E ntw icklung der A usfrieranlagen für 
Luft, besonders H ochofenwind. [B last F u rn . 29 (1941) N r. 10, 
S. 1119/25.]

Stahlerzeugung.
Metallurgisches. G örrissen, Jo h a n : U e b e r  d ie  E n t 

s c h w e fe lu n g  d u r c h  M a n g a n  u n d  K a lk .*  [Arch. Eisen- 
hüttenw . 15 (1941/42) N r. 8, S. 347/50; vgl. S tah l u. E isen 62 
(1942) S. 212.] —  Auch D r.-Ing.-D iss. (2. Teil, Auszug): Aachen 
(Techn. Hochschule).

Oelsen, W illy, und H elm ut M aetz: D a s  V e r h a l t e n  d e s  
F l u ß s p a t e s  u n d  d e r  K a lz iu m p h o s p h a t e  g e g e n ü b e r  
d e m  E is e n o x y d u l  im  S c h m e lz f lu ß  u n d  s e in e  m e t a l l 
u r g i s c h e  B e d e u tu n g .*  [M itt. K .-W ilh .-Inst. E isenforschg. 
23 (1941) Lfg. 12, S. 195/245; vgl. S tah l u . E isen 62 (1942) 
S. 123/24.]

Thomasverfahren. K ootz, T heodor: Z u r  T h e o r ie  d e r  
W in d f r i s c h v e r f a h r e n .*  E rö rte rung . [S tah l u. Eisen 62 
(1942) N r. 7, S. 141/43.]

Siemens-Martin-Verfahren. Plückthun , J . ;  V e r s u c h e  ü b e r  
g e g e n s e i t ig e  L ö s u n g s f ä h ig k e i t  v o n  T e e rö le n .*  U n te r
suchungen zur S treckung der Heizöldecke u n te r w eitgehender 
Anpassung an  die jeweilige A bsatzlage und  u n te r Vermeidung 
von B eanstandungen der H eizölverbraucher. [Techn. M itt. 
K rupp , A: Forsch.-B er., 5 (1942) N r. 2, S. 23/30.]

Younglove, E . H .: I s o l i e r u n g  v o n  S ie m e n s - M a r t in -  
O e fen . Isolierung des Gewölbes, der K am m ern, Schlacken
taschen  usw. [B last F urn . 29 (1941) N r. 4, E in lage S. 37/39.] 

Gießen. G uthm ann, K u rt: V o rw ä r m e n  v o n  G ie ß 
p fa n n e n .*  [S tah l u. E isen 62 (1942) N r. 9, S. 183/85.]

Verarbeitung des Stahles.
Allgemeines. Tübben, O.: D e r  W a lz w e r k s b a u  d e r  

F r i e d .  K r u p p  G ru s o n w e rk  A k t i e n g e s e l l s c h a f t ,  M a g 
d e b u r g - B u c k a u .  E in  k u r z e r  g e s c h i c h t l i c h e r  R ü c k 
b lic k .*  K ruppscher G ußstahl. G rusonscher Schalenhartguß. 
D er W alzwerksbau bis zum W eltkriege. D er W alzwerksbau nach 
dem W eltkriege: a) Grob- und Schwerwalzwerke, b) M ittel- und  
Feinwalzwerke, c) N ichteisenm etallblechwalzwerke, d) K a lt
walzwerke, e) W alzen. [Techn. M itt. K rupp, B: Techn. B er., 
9 (1941) N r. 5, S. 95/104.]

Walzwerkszubehör. B ackhaus, K arl: R o l l e n d r e h m o 
m e n te  b e i  A r b e i t s r o l lg ä n g e n  m i t  R o l l e n e in z e l a n -  
t r ie b .*  [Arch. E isenhüttenw . 15 (1941/42) N r. 8, S. 351/55; 
vgl. S tah l u. E isen 62 (1942) S. 212.]

Walzwerksöfen. Besse, W ilhelm : E r f o lg  v o n  S p a r m a ß 
n a h m e n  a n  f e r n g a s b e h e i z t e n  W ä rm ö fe n .*  [S tah l u . 
Eisen 62 (1942) N r. 8, S. 156/60 (W ärm estelle 300).]

Blockwalzwerke. T im m erm ann, D .: N e u e s  B lo c k w a lz 
w e rk  f ü r  L e g ie r u n g e n  h o h e r  W a r m f e s t ig k e i t .  Z u
schrift von P e te r E yerm ann. [S tah l u. E isen 52 (1942) N r. 7. 
S. 143.]

Bandstahlwalzwerke. McKimm, P au l J . :  G ü te v e r b e s s e 
r u n g  v o n  w a rm g e w a lz te m  B a n d s ta h l .*  G leichm äßige 
B ram m envorw ärm ung eine der E influßgrößen bei der H erstel
lung von B andstah l. Sauerstoffanreicheiung als U rsache ge
rissener K an ten  und  W alzsplitter sowie eines d ichten , schwer 
en tfernbaren  W alzzunders. G rundlagen der E rw ärm ung, W ich
tigkeit einer zweckmäßigen O fenatm osphäre. V erwendung von 
S tahlw alzen in  den Vor- und  beiden ersten  F ertiggerüsten  v e r
bessern die Oberfläche des Erzeugnisses und  erhöhen die Lebens
dauer der W alzen durch die A bdrehm öglichkeit. D as gleiche 
Gefüge und  die mechanischen E igenschaften  stellen sich stets 
bei der richtigen W ahl der F ertigungstem peratur ein, gleich
gültig ob das S tah lband  w arm - oder kaltgew ickelt w ird  oder 
auf dem  W arm bett abküh lt. [S teel 108 (1941) N r. 17, S. 74, 76 
u. 78/79; N r. 18, S. 66, 69, 72 u. 74.]

T im m erm ann, D .: D a s  R ö c h l in g - W a lz w e r k  n a c h  d e n  
B r o e m e l - P a t e n te n .  Z u r  E n tw ic k l u n g  d e r  B r e i t b a n d 
s t r a ß e n .*  [S tah l u. E isen 62 (1942) N r. 6. S. 109/14 (Walzw.- 
Aussch. 169).]

Rohrwalzwerke. Hoff, H u b e rt: H e r s t e l l u n g  d i c k w a n 
d ig e r  R o h r e  g r o ß e n  D u r c h m e s s e r s  a u f  d e m  R a d i a l 
w a lz w e rk  v o n  R o e c k n e r .*  Die verschiedenen ä lteren  V er
fah ren  zur H erstellung nah tloser R ohre. D er V erform ungsvor
gang beim R adialw alzw erk. B isher ausgeführte A nlagen. H er
stellung der H ohlblöcke fü r die W alzwerksbeschickung. [Z. VDI 
86 (1942) N r. 1/2, S. 19/21.]

Schmieden. Bestges, E w ald: B e t r i e b s ü b e r w a c h u n g
v o n  K le in s c h m ie d e ö f e n .  [S tah l u . E isen 62 (1942) N r. 8, 
S. 166/67.]

W eiterverarbeitung und V erfeinerung.
Ziehen und Tiefziehen. D ürer, A., E . Schm id und  H . D. 

G raf von Schw einitz: E r l e i c h t e r u n g  d e r  s p a n lo s e n  F o r 
m u n g  d u r c h  P h o s p h a t s c h i c h t e n .*  K ennzeichnung der 
Z ieherleichterung. Mögliche U rsachen der zieherleichternden 
W irkung von  Zwischenschichten. A ufbau der Schichten. Oel- 
auf nähm e verm ögen. V erform barkeit der Schichten. E influß 
auf die Turbulenz der V erform ung des W erkstücks. [Z. V D I 
86 (1942) N r. 1/2, S. 15/18.]

26
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R obbins, E . J . :  K a l tg e z o g e n e  S tä h le .  A ngabe der vier 
w esentlichsten G ründe fü r die zunehm ende Verwendung von 
kaltgezogenem S tabstah l: 1. enge Grenzen der zulässigen Maß
abweichungen, 2. gutes Aussehen, 3. hohe Festigkeit und  4. aus
gezeichnete B earbeitung. E rhöhung der Festigkeits- und  S treck
grenzenw erte durch Glühung un terhalb  des U m w andlungspunk
tes. E rhöhung der Schnittgeschwindigkeit und der S tandzeit des 
W erkzeuges. [Metals & Alloys 14 (1941) N r. 4, S. 487/89.]

W ashburn, D. E .: K a lk  z u m  D ra h tz ie h e n .*  E s w ird 
bestritten , daß die chemische Analyse eines hochkalzium haltigen 
K alkes innerhalb w eiter Grenzen, der MgO-Gehalt ausge
nommen, Rückschlüsse auf die A rt des zu erzielenden K alküber
zuges zuläßt. Zweck und  Ziel des K alküberzuges beim D ra h t
ziehen. E rörterung. [W ire& W . Prod. 15 (1940) N r. 10, S. 575/77; 
16 (1941) N r. 1, S. 47.]

W üstefeld, A., und L. Louwien: G r e n z f lä c h e n v o r g ä n g e  
b e i d e r  s p a n lo s e n  K a l tv e r f o r m u n g  v o n  p h o s p h a t i e r t e m  
E is e n  u n d  S ta h l .*  Bisherige Auffassung über die W ertschät
zung der Phosphatschicht bei Verform ungsvorgängen. Verform 
barkeit der Phosphatschicht. Mechanisches Prüfverfahren für 
Phosphatschichten. W irkung der Phosphatschicht m it N a tro n 
lauge. Chemische W echselwirkung zwischen Phosphatschicht 
und Schm ierm ittel, insbesondere Seife. [M etallwirtsch. 21 (1942) 
N r. 1/2, S. 7/14.]

Zapp, A. R .: A n w e n d u n g  v o n  W o lf r a m k a r b id - W e r k -  
z e u g e n  u n d  -Z ie h s te in e n .  A usführungen anläßlich einer F ilm 
vorführung über die Verwendung von W olfram karbid-Ziehsteinen 
und -W erkzeugen im D rahtverarbeitungsgew erbe, als Ziehsteine 
und als Verschleißstücke an  den s ta rk  beanspruchten Stellen von 
K altschlagm aschinen, Federwickelmaschinen, S tacheldrahtm a- 
schinen und  anderen. [Wire & W. Prod. 16 (1941) N r. 1, S. 50
u. 78/79.]

Einzelerzeugnisse. Cudebec, A lbert B., und E rw in Loewy: 
N e u z e i t l ic h e s  S c h m ie d e n  v o n  G r a n a te n  u n d  E rz e u g u n g  
v o n  T o rp e d o h o h lk ö r p e rn .*  Amerikanische H erstellungsver
fahren für reine Hohlkörperschm iedestücke u n te r 150 mm Dmr. 
und  Beschreibung einer Anlage für die H erstellung von Torpedo
hohlkörpern, schweren G ranaten und  anderen nahtlosen H ohl
körpern. [Mech. Engng. 63 (1941) N r. 11, S. 783/86.]

Herz, Paul L .: D a s  F e in d r a h tg e w e r b e .*  G edanken über 
die w eiter möglichen F o rtsch ritte  im Feindrahtgew erbe, u n te r
te ilt nach W erkstoff, Schm ierm ittel, Ziehwerkzeug, Ziehmaschine 
und Erzeugungskosten. [W ire & W. Prod. 16 (1941) N r. 2, 
S. 109/14.]

Schranz, F . G .: N e u z e i t l ic h e  G e s c h o ß h e r s t e l l u n g s 
v e r f a h re n .*  K urze U ebersicht über die in Amerika üblichen 
V erfahren zur H erstellung von Preßgeschossen. [Metals & Alloys 
14 (1941) N r. 3, S. 301/09; N r. 4, S. 454.]

Schneiden, Schw eißen und Löten.
Schneiden. D avid, E . V.: B e a r b e i tu n g  v o n  S t a h l w e r k 

s tü c k e n  m i t  d e m  S c h n e id b r e n n e r  v o n  H a n d  u n d  s e l b s t 
t ä t ig .*  Zweckmäßige D urchführung des Verfahrens beim E in 
schneiden von Schweißfugen, B earbeiten von K an ten  u. dgl. 
Angaben über G asverbrauch bei verschiedenen Fugengrößen. 
Einw irkung der Sehneidflamme auf das Gefüge. [Weid. J .  20
(1941) N r. 7, S. 417/28.]

Elektroschmelzschweißen. Jennings, Chas. H ., und Alfred
B. W hite: A b le n k u n g  d e s  L ic h tb o g e n s  b e im  S c h w e iß e n  
d u r c h  m a g n e t i s c h e  K rä f te .*  Als Gründe fü r das A uftreten 
eines unsym m etrischen m agnetischen Feldes, das die Ablenkung 
des Lichtbogens bew irkt, werden genann t: 1. unsym m etrische 
A nordnung des m agnetischen W erkstoffes um  den Lichtbogen,
2. Abweichungen zwischen der theoretischen und praktischen 
Strom übergangsstelle, 3. A uftreten von W irbelström en bei Ver
w endung von W echselstrom . [Weid. J .  20 (1941) N r. 10 (Suppl.: 
Engng. Found. W eid. Res. Com.) S. 427/36.]

K ostoch, F . R .: D ie  L ic h tb o g e n s c h w e iß u n g  v o n  
B le c h e n  u n d  R o h re n  a u s  C h r o m - M o ly b d ä n - S ta h l  im  
F lu g z e u g b a u .*  Allgemeine Angaben über zweckmäßige B e
dingungen beim Schweißen von S tah l m it 0,27 bis 0,33 %  C, 
0,4 bis 0,6 %  Mn, höchstens 0,04 %  P, höchstens 0,045 %  S, 
0,8 bis 1,1 %  Cr und  0,15 bis 0,25 %  Mo. [Weid. J .  20 (1941) 
N r. 8, S. 516/19.]

K ouwenhoven, W. B ., und  J .  Tam pico: E in f lu ß  e in e s  
P o l i e r e n s  d e r  B e r ü h r u n g s f lä c h e  a u f  d e n  S t r o m ü b e r 
g a n g  b e i  z w e i s ic h  b e r ü h r e n d e n  S ta h lp r o b e n .*  U n ter
suchungen an  kaltgew alzten Stahlproben m it 0,25 %  C über 
die A bhängigkeit des Strom übergangsw iderstandes von der 
G lätte  der B erührungsfläche, dem A npreßdruck und  der S trom 
stärke. B edeutung der Ergebnisse für die W iderstandsschw ei

ßung. [W eid. J .  20 (1941) N r. 10 (Suppl.: Engng. Found. Weid. 
Res. Com.) S. 468/71.]

Miller, John  L., und E in e st L. K oehler: E in f lu ß  der 
S t a h l t e m p e r a t u r  u n d  W in d g e s c h w in d ig k e i t  a u f  die 
G ü te  v o n  L ic h tb o g e n s c h w e iß u n g e n  a n  u n le g ie r te m  
S ta h lb le c h .*  Prüfung von Schweißungen an Stahl mit 
0,18 %  C, 0,10 %  Si und  0,62 %  Mn auf chemische Zusammen
setzung, Gefüge (m etallographisch und röntgenographisch), Zug
festigkeit, H ärte  und  K erbschlagzähigkeit der Schweiße bei 
G rundw erkstoff-A nfangstem peraturen von 0 bis 21° sowie Wind
geschwindigkeiten von 0 bis 32 km /h . Verschlechterung der Güte 
der Schweiße m it fallender S tah ltem pera tu r und zunehmender 
W indgeschwindigkeit. Folgerungen aus den Ergebnissen für das 
Schweißen im Freien. [Weid. J .  20 (1941) N r. 10 (Suppl.: Engng. 
Found. W eid. Res. Com.) S. 499/504.]

Schreiber, A .: D a s  H a f e r g u t - S c h w e iß v e r f a h r e n  fü r 
D ü n n b le c h s c h w e iß u n g .*  Nachweis der Eignung des Hafer
gut-Schw eißverfahrens fü r dünne Bleche von 0,5 bis 3 mm. 
[E lektro techn. u. M asch.-Bau 60 (1942) Nr. 1/2, S. 15/19.] 

Tannheim , H ugo: D ie  p h y s ik a l i s c h - c h e m is c h e n
G ru n d la g e n  d e s  E l l i r a - V e r f a h r e n s .*  Frage, ob das Eilira- 
V erfahren zur W iderstands- oder Lichtbogenschweißung gehört. 
U ntersuchungen über die elektrische Leitfähigkeit des bei der 
Eilira-Schweißung verw endeten Pulvers sowie über die Span
nungsverhältnisse bei der Ellira-Schweißung. Röntgenunter
suchungen beim Schweißvorgang selbst. Schlußfolgerung, daß 
die Ellira-Schweißung eine Lichtbogenschweißung ist. [Elektro- 
schweißg. 13 (1942) N r. 2, S. 17/24.]

Eigenschaften und Anwendung des Schweißens. Adams, 
Lern: D r u c k s c h w e iß u n g  m i t .d e r  S a u e r s to f f - A z e ty le n -  
F la m m e  v o n  E is e n b a h n s c h ie n e n .*  D urchführung der 
Stum pfschweißung auf fre ier Strecke. N orm alglühung der 
Schweißungen und  Verlegung der geschweißten Schienen. Prü
fung der Schweißungen durch rollende B elastung. Vorteile 
dieser Schw eißart. [Weid. J .  20 (1941) N r. 11, S. 769/75.] 

Collin, A. L., und  R . P . Lowe: E in f l u ß  v o n  A n s tr ic h e n  
a u f  d ie  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  S c h w e iß v e rb in 
d u n g e n .*  U ntersuchungen über Zugfestigkeit, Bruchdehnung 
und  E inschnürung von Lichtbogenschweißungen an  6 mm dicken 
Blechen aus S tah l m it 0,21 %  C, 0,45 %  Mn, 0,019 %  P  und 
0,043 %  S, wobei die Bleche vorher m it Mennige, Bleiweiß, Zink
oxyd, Eisenoxyd, B leichrom at, Z inkchrom at oder G raphit ge
strichen worden waren. [W eid. J .  20 (1941) N r. 8 (Suppl.: Engng. 
Found. W eid. Res. Com.) S. 348/51.]

Dörnen, [J .] :  D ie  D u r c h b i ld u n g  d e r  V e rb in d u n g  des 
S te g e s  m i t  d e r  G u r tu n g  in  g e s c h w e iß te n  S ta h lb a u te n .*  
Verschiedene Vorschläge fü r die Ausbildung von Gurtprofilen, 
die eine einfache und  sichere Schweißverbindung ergeben. 
[B autechn. 20 (1942) N r. 7/8, S. 61/67.]

H aufe, W .: U e b e r  d ie  H e r s t e l l u n g  u n d  W ä rm e b e h a n d 
lu n g  v o n  S p a r  W e rk z e u g e n  a u s  S c h n e l ld r e h s ta h l .*  Das 
Aufschweißen von P lä ttchen  aus Schnellstahl auf H alter aus 
unlegiertem  S tahl. Instandsetzungsschw eißung an  ausgebroche- 
nen Fräserzähnen sowie m it austenitischen Elektroden an ge
h ärte ten  Bohrern. E influß der verschiedenen Schweißverfahren 
auf den L egierungsabbrand und  die Schnittleistung der Werk
zeuge. [Techn. Zbl. p rak t. M etallbearb. 51 (1941) Nr. 19/20, 
S. 576/79; N r. 21/22, S. 612/15.]

K löppel, K .: U e b e r  B r u c h f e s t i g k e i t e n  g e s c h w e iß te r  
S ta h lb a u te n .*  N otw endigkeit der E rw eiterung der Abnahme
prüfungen für S tahl fü r Schweißzwecke. Die Bruchtheorie von 
Sandei als b rauchbare G rundlage für die Berechnung der zum 
Bruch führenden räum lichen Spannungszustände. Auftreten 
von spröden Brüchen in  Bauw erken und in Proben. Messungen 
über die E igenspannungen in  Aufschweißbiegeproben und an 
verschiedenen Profilen nach Auflegen von Schweißraupen. Ein
fluß von P lattendicke und Schw eißspritzern auf den Bruchvor
gang. Messungen über die E igenspannungen in  den geschweißten 
Trägern der Zoo-Brücke. Zusam m enwirken von Betriebs- und 
Eigenspanm m gen beim B ruchvorgang. Zweckmäßige W ahl des 
G urtprofils für geschweißte B rücken. W echselfestigkeit ge
schw eißter T räger im Vergleich zu genieteten und gewalzten 
Trägern. Schlußfolgerungen. [Elektroschweißg. 12 (1941) Nr. 12, 
S. 189/99; 13 (1942) N r. 1, S. 5/14; N r. 2, S. 25/28.]

Spraragen, W ., und G. E . C laussen: S c h w e iß b a rk e i t .  
E in  U e b e r b l i c k  ü b e r  d a s  S c h r i f t t u m  b is  zu m  1. J u l i
1939.* U rsachen und Einflüsse auf die R ißbildung im Schweiß
gu t beim Schweißen von S tählen . A rten  der R ißbildung. [Weid. 
J .  20 (1941) N r. 7 (Suppl.: Engng. Found. Weid. Res. Com.) 
S. 289/305.]

Spraragen, W., und G. E . C laussen: R iß b i ld u n g  und  
S p r ö d i g k e i t  b e i g e s c h w e iß te m  S ta h l  u n t e r  ä u ß e re r
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L a s t. I . B r u c h a r t e n  u n d  B e g r i f f s b e s t im m u n g e n  f ü r  d ie  
S c h w e iß b a r k e i t .  E in e  U e b e r s i c h t  ü b e r  d a s  S c h r i f t t u m  
b is  z u m  1. J u l i  1939 .*  E rö rte rung  verschiedener Schadensfälle 
und der bisherigen E rgebnisse über deren U rsachen. [W eid. J .  20
(1941) N r. 8 (Suppl.: Engng. Found. W eid. Res. Com.) S. 329'47.] 

Thum, A., und  A. E rk e r: E in f l u ß  v o n  K e r b e n  u n d  
E ig e n s p a n n u n g e n  a u f  d ie  D a u e r h a l t b a r k e i t  v o n  
S c h w e iß v e rb in d u n g e n .*  E n tstehung  und W esen der E in 
brandkerbe. „S ich tb a re“  und  „unsich tbare“  K erbe. E influß der 
E inbrandkerbe auf die D auerfestigkeit. V erbesserungsmöglich
keiten durch N acharbeiten . E influß der Schw eißspannungen auf 
die Zugschwellfestigkeit einfacher Proben und geschweißter 
Form stähle aus S täh len  m it 37 und 75 bis 80 kg/m m s Zugfestig
keit. [Autogene M etallbearb. 35 (1942) N r. 4. S. 49/56.]

Prüfverfahren von Schweiß- und Lötverbindungen. W ilson. 
Wilbur M., W alter H . B ruckner, Jo h n  V. Coombe und R ichard  
A. W ilde: Z u g - D r u c k - W e c h s e lv e r s u c h e  a n  S c h w e iß 
v e r b in d u n g e n  a u s  B a u s ta h l .*  Zugschwell- und Zug-Druck- 
Wechselversuche an  22 mm dicken Blechen aus folgenden Stählen 
bei Lichtbogenschw eißungen m it Tulpen- oder K ehlnäh ten :

% C % Si % Mn % P  % S % V
1. 0,20 bis 0,30 0,01 bis 0,03 0,5 0,012 bis 0.016 0.02S bis 0,040 —
2. 0,17 0,20 1,22 0,022 0.066 0,10

Einfluß der B earbeitung und  des Spannungsfreiglühens auf den 
Verlauf der W öhler-K urven (bis 2 Mill. Lastspiele aufgenommen). 
Vergleich der Festigkeitseigenschaften m it N ietverbindungen. 
[Weid. J .  20 (1941) N r. 8 (Suppl.: Engng. Found. W eid. Res. 
Com.) S. 352/57.]

Bowman, R . E .: P r ü f u n g  v o n  P u n k ts c h w e iß u n g e n .*  
Erörterung der V orschriften fü r die E igenschaften und P r ü f l in g e n  
von Punktschw eißungen an  S tahl- und  Leichtm etallblechen. P rü 
fungen auf Festigkeit, Zähigkeit, K orrosionsw iderstand, Gefüge 
und W echselfestigkeit. M indestzugfestigkeiten von punktge
schweißten 0,1 bis 3 mm dicken Blechen aus S tah l m it 18 %  Cr 
und 8 ° 0 Ni. [W eid. J .  20 (1941) N r. 10 (Suppl.: Engng. Found. 
Weid. Res. Com.) S. 478/82.]

Fan tz , F . C .: R o h r l e i t u n g e n  f ü r  h o h e  D rü c k e  u n d  
hohe  T e m p e r a tu r e n .*  E rö rte ru n g  der V orschriften des 
American Society of M echanical Engineers Boiler Code Committee 
und des A m erican S tan d a rd  A ssociation Code for Pressure 
Piping besonders fü r die Schweißung, W ärm ebehandlung und 
Prüfung geschw eißter H ochdruckleitungen. [W eid. J .  20 (1941) 
Nr. 8, S. 505/13.]

H enry, O. H .. und  A lfred L. H uber: Z u g v e r s u c h e  a n  
s tu m p f g e s c h w e iß te n  P r o b e n  a u s  n i c h t r o s t e n d e m  S ta h l  
be i 20 b is  870 °.* Gleiche Zugfestigkeit, etw as höhere S treck
grenze, geringere D ehnung und  gleiche E inschnürung der ge
schweißten P roben gegenüber den  ungeschw eißten aus S tahl 
mit 0,07 %  C, 1,2 %  Mn, 17,5 %  Cr, 10,5 %  N i und  0,42 %  Ti. 
[Weid. J .  20 (1941) N r. 3 (Suppl.: Engng. Found. W eid. Res. 
Com.) S. 135/37.]

Hess, W endell F .:  G ü te p r ü f u n g  v o n  S c h w e iß v e r b i n 
d u n g en .*  K ennzeichen der Schw eißbarkeit von S tah l und der 
Güte von Schweißungen. V orschläge, die Schw eißbarkeit be
sonders auf G rund des H ärteverlaufs, der Streckgrenze, Zähig
keit und R ißfreiheit e iner Schweißung zu beurteilen. Ergebnisse 
an  S tah l m it 0,4 %  C, 0,2 %  Si und  0,7 %  Mn bei L ichtbogen
schweißung m it verschieden legierten Z usatzw erkstoffen. [Weid. 
J .  20 (1941) N r. 10 (Suppl.: E ngng. F ound . W eid. Res. Com.) 
S. 453/58.]

K inzel, A. B .: D ie  V o r s c h r i f t  d e r  S c h w e iß b a r k e i t  
v o n  S tä h le n .*  H aup tm erkm ale  der Schm elzschweißbarkeit 
von unlegierten und  n iedriglegierten S täh len . B edeutung der 
Schmelzeigenschaften, Schichtung, W arm sprödigkeit, A lterungs
anfälligkeit und  Zähigkeit nach A bschreckhärtung. Die Zähig
keit nach H ärtu n g  infolge des Schweißens, auf die besonderer 
W ert gelegt w ird, soll durch  einen F altversuch  einer gekerbten 
Flachprobe, die m it einer den  V erhältn issen  beim Schweißen e n t
sprechenden Geschwindigkeit abgekühlt w urde, erm itte lt werden. 
[Weid. J .  20 (1941) N r. 10 (S uppl.: E ngng. Found. W eid. Res. 
Com.) S. 483/91.]

Lawrence, H aro ld : H e r s t e l l u n g  v o n  b e i  d e r  R ö n t g e n 
p r ü f u n g  s ic h  a l s  e in w a n d f r e i  e r w e is e n d e n  S c h w e iß 
n ä h te n .*  Allgem eine A ngaben über die zw eckm äßigen A b
messungen von V- und  T u lpennäh ten . U eberlegungen über die 
zweckmäßigen E lek trodensorten  und  Schw eißdrahtdurchm esser 
sowie über zweckm äßige V orbereitung. Zweckm äßige N a h t
formen in A bhängigkeit von  der Dicke der zu verschweißenden 
Bleche. A usprägung der verschiedenen Schweißfehler, wie 
Poren, Schlackeneinschlüsse, m angelnder E inb rand  und  Risse

im R öntgenbild . [Steel 108 (1941) N r. 18. S. 76 u . 79 80: N r. 19. 
S. 77, 80 u. 83; N r. 20, S. 62, 65 u. 88.]

M ahla, E . M., M. C. R ow land. C. A. Shook und  G. E . D oan: 
W ä rm e f lu ß  in  L ic h tb o g e n s c h w e iß u n g e n .*  U ntersuchun
gen an  6 bis 45 mm dicken Blechen aus S tah l m it 0,15 bis 
0,44 %  C und  rd . 0,6 %  Mn über die H öhe der A bkühlungsge
schw indigkeit, Gefüge und  H ärte  im Q uerschnitt des geschweiß
ten  Bleches. H öchste Abkühlungsgeschwindigkeit s te ts im 
G rundw erkstoff am  Schweißgrund. A bleitung einer Form el zur 
Voraussage der au ftre tenden  Abkühlungsgeschwindigkeit. [Ul eld. 
J .  20 (1941) N r. 10 (Suppl.: Engng. Found. W eid. R es. Com.) 
S. 459/68.]

Sharp, H . W .: D ie  B e z ie h u n g  z w is c h e n  d e m  B r u c h 
g e fü g e  b e im  K e r b s c h la g b ie g e v e r s u c h  u n d  d e m  F e i n g e 
fü g e  g e s c h w e iß t e r  S ta h lp r o b e n .*  E inem  grobkristallinen 
B ruchaussehen entsprich t meist ein tran sk ris ta lliner Bruch, 
einem silbrigen B ruchaussehen ein feinkörniges Gefüge m it in te r
kristallinem  B ruch. [W eid. J .  20 (1941) N r. 7 (Suppl.: Engng. 
Found. W eid. Res. Com.) S. 306 09.]

O berflächenbehandlung und R ostschutz.
Allgemeines. S tadlinger, H erm ann: T e c h n is c h e  u n d  g e 

w e rb l ic h e  A n w e n d u n g  a l k a l i s c h e r  R e in ig u n g s m i t t e l .*  
Anwendungsformen in  m etallverarbeitenden Betrieben. D ichte 
der Reinigungslösung. A rbeitsbedingungen (A bbürsten oder Ab
wischen, Abkochen, F lu ten , Spritzen). W eiterbehandlung des 
R einigungsgutes nach der Reinigung. Oelrückgewinnung. [Che- 
m iker-Ztg. 66 (1942) N r. 7/8, S. 66; 70.]

Verzinken. Im hoff, W allace G .: B i ld u n g  v o n  E i s e n -  
Z in k - L e g ie r u n g e n  in  V e r z in k u n g s b ä d e r n .*  V organg der 
Ausscheidung von  Eisen-Zink-Legierungen in  Verzinkungs- 
bädem . A uftretende K ristallform en. E influß  der B adtem pera
tu r  auf die A rt der Ausscheidungen. [W ire & W . P rod . 16 (1941) 
N r. 7, S. 383 87 u. 408/41.]

K epfer, R . J . :  V e r m in d e r u n g  d e r  S c h a u m v e r lu s t e  
b e i  d e r  T a u c h v e r z i n k u n g  d u r c h  V o r ta u c h e n  in  Z in k -  
A m m o n iu m c h lo r id -L ö s u n g . V orteile beim  V ortauchen in  
Z inkam m onium lösung gegenüber Salzsäure. [W ire & W . Prod. 
16 (1941) N r. 4, S. 248/49.]

Sandelin. R obert W .: E in f l u ß  d e s  G e fü g e s  v o n  S t a h l  
a u f  d ie  F e u e r v e r z in k u n g .*  U ntersuchung der A bhängigkeit 
der Beschaffenheit und  des Gewichtes der Zinküberzüge von der 
K altverform ung, K orngröße und  W ärm ebehandlung (abge
schreckter, aufgekohlter sowie abgeschreckter und  aufgekohlter 
Zustand) des G rundwerkstoffes (S tah l m it 0,11 oder 0,17 %  C. 
0,01 oder 0,41 ° Q Si, 0,4 ° 0 Mn und  0,19 %  Cu). B eträchtliche 
Zim ahme des Ueberzuggewichtes bei G robkornstählen. [W ire 
& W . P rod . 16 (1941) N r. 10, S. 567/71 u. 574/80.]

Sonstige Metallüberzüge. B regm an, A dolph: D ie  V e r 
w e n d u n g  v o n  G le i c h r i c h t e r n  f ü r  E l e k t r o p l a t t i e r u n g s 
a n la g e n .*  [Iron  Age 148 (1941) N r. 11, S. 48 53.]

Plattieren. E ngelhard t, W erner: Z u r  W e i t e r e n t w i c k lu n g  
d e r  P l a t t i e r u n g .*  Die verschiedenen M öglichkeiten der H er
stellung von V erbundm etall. Versuche der P la ttie rung  to n  Eisen 
auf K upfer durch  E rw ärm ung ohne D ruck. E influß  der T em 
pera tu r, der Dicke der K upferp lä ttchen  und  des P la ttie rd rucks 
auf die Festigkeit der B indung zwischen E isen un d  K upfer. A n
wendungsm öglichkeiten der P la ttie rung  ohne D ruck. [Z. Me- 
tallkde. 34 (1942) N r. 1, S. 12/16.]

Chemischer Oberflächenschutz. M anteil, C. L .: D ie  A n 
w e n d u n g  d e r  E le k t r o c h e m i e  im  D r a h tg e w e r b e .*  U eber
sicht über die Anwendung der E lektrochem ie bei der H erstellung 
von D rah t und D rahterzeugnissen, beim  F ärben . R einigen. B ei
zen und  P la ttie ren  des D rah tes sowie bei der A usfällung n ich t
m etallischer Ueberzüge und  Beläge. K urzgefaßte Beschreibung 
einiger V erfahren. E rö rterung . [W ire & W. P rod . 15 (1940) 
N r. 10, S. 578/81; 16 (1941) N r. 1, S. 47.]

Mechanische Oberflächenbehandlung. M illigan, Lowell H .: 
S c h l e i f m i t t e l  u n d  S c h le i f e n .  E igenschaften der als Schleif
m itte l in  B etrach t kom m enden M ineralien. B indem ittel fü r 
Schleifscheiben. Hinweise auf die A nwendungsbereiche der v e r
schiedenen Schleifm ittel. [Bull. Amer. eeram . Soc. 20 (19411 
N r. 2, S. 39/47.]

R übm ann, H ein rich : U n te r s u c h u n g  d e r  W i r t s c h a f t 
l i c h k e i t e i n e r  S t a h l p u t  z m a s e h in e  g e g e n ü b e r  d e m  K n ü p 
p e lp u tz e n  m i t  P r e ß lu f tm e iß e l .*  [S tah l u . E isen 62 (1942i 
Nr. 8, S. 160,64 (Betriebsw .-A usseh. 190 u. M aseh.-Ausseh. 91.]

W ärm ebehandlung von E isen  und Stahl.
Härten, Anlassen, Vergüten. A lbrecht, C .: D ie  E n t w i c k 

l u n g  d e r  S a l z b a d h ä r t e t e c h n i k  in d e n  l e t z t e n  f ü n f z i g
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J a h r e n .*  Angaben über Badzusam m ensetzung und  Aufbau der 
Oefen. [Techn. Zbl. p rak t. B letallbearb. 51 (1941) N r. 21/22, 
S. 607/09; N r. 23/24, S. 636/38.]

K reim , Josef: Z w e c k m ä ß ig e  H ä r tu n g  v o n  C h ro rn - 
M a n g a n - E i n s a t z s t ä h l e n  n a c h  d em  E in s e tz e n .*  [S tahl
u . Eisen 62 (1942) N r. 7, S. 130/36.]

E igenschaften von Eisen und Stahl.
Gußeisen. Guzzoni, G astone: G h ise  C o m u n i e d i Q u a - 

l i t ä .  (Con la Collaborazione di A. Palm ucci.) Con 105 figure 
e 37 tabelle. Milano: Ulrico Hoepli 1942. (X II, 238 S.) 8°.

Langhans, H artw ig: U e b e r  S c h w in g u n g s f e s t ig k e i t
u n d  D ä m p f u n g s f ä h ig k e i t  v o n  G u ß e is e n  b e i  D re h  S ch w in 
g u n g s b e a n s p r u c h u n g .  (Mit 23 Abb.) o. O. [1941]. (34 S.) 8°. 
[M aschinenschrift, au togr.j — Jen a  (U niversität), Mathem.- 
naturw . Diss. -—- U ntersuchungen an  vier Gußeisensorten m it
2,8 bis 3,10 %  C, 1,4 bis 2,0 %  Si, 0,9 bis 1,0 %  Mn, 0,24 bis 
0,30 %  P  und  0,06 bis 0,10 %  S an ein- wie an zweilegierten 
Gußeisen m it rd . 3 %  C, 1,6 bis 2,0 %  Si, 1,1 %  Mn, 0,2 bis 
0,3 %  P  und  0,05 bis 0,08 %  S und 0,5 %  N i bzw. 0,4 %  Mo.

Feigin, N. I . :  U e b e r  d ie  H e r s t e l lu n g  v o n  A n t i f r i k 
t io n s g u ß e is e n .*  Zweckmäßiges Gefüge von Gußeisen für 
Laufbuchsen. Festigkeitseigenschaften von Gußeisen m it 3,2 
bis 3,6 %  C, 2,2 bis 2,4 %  Si, 0,6 bis 0,9 %  Mn, 0,15 bis 0,25 %  P , 
0 bis 0,12 %  S, 0 bis 0,15 %  Al, 0,2 bis 0,35 %  Cr, 0 bis 0,35 %  Cu 
und  0,3 bis 0,4 %  Ni. [W estn. M etalloprom. 20 (1940) N r. 11/12, 
S. 15/22.]

Flußstahl im allgemeinen. N o rm e n  d e s  A m e r ic a n  I r o n  
a n d  S te e l  I n s t i t u t e  f ü r  l e g i e r t e  u n d  u n le g i e r t e  S tä h le .  
Angaben über chemische Zusammensetzung und Verwendungs
bereiche von legierten (Bau-), basischen und sauren Siemens- 
M artin- und Bessemerstählen, die bevorzugt verw endet werden 
sollen. [Steel 108 (1941) Nr. 18, S. 44/46; N r. 19, S. 31; N r. 20, 
S. 46/47.]

Baustahl. M aurer, E duard , O tto Heinz Wilms und Heinz 
K iessler: E in f lu ß  d e s  P h o s p h o r s  u n d  v e r s c h ie d e n e r  
L e g ie r u n g s m e ta l l e  a u f  d ie  A n la ß s p r ö d ig k e i t  u n d  
W a r m v e r s p r ö d u n g  v o n  B a u s ta h l .*  [S tahl u. Eisen 62
(1942) Nr. 5, S. 81/89; N r. 6, S. 115/21 (W erkstoffaussch. 573).] 
—  Auch D r.-Ing.-Diss. (Auszug) von O. H. W ilms: Freiberg 
(Bergakadem ie).

W ever, F ranz, und W alter P eter: A u s s c h e id u n g s h ä r 
tu n g  u n d  D a u e r s t a n d f e s t i g k e i t  v o n  E is e n - N io b - L e -  
g ie r u n g e n  u n d  n io b l e g ie r t e n  S tä h le n .*  [Arch. Eisen- 
hüttenw . 15 (1941/42) N r. 8, S. 357/63 (W erkstoffaussch. 574); 
vgl. S tah l u. Eisen 62 (1942) S. 212.]

Werkzeugstahl. D ie  W ä r m e b e h a n d lu n g  v o n  M o ly b 
d ä n - S c h n e l la r b e i t s s t ä h l e n .*  E influß der Abschreck- und 
A nlaßtem peratur auf die Rockwell-C-Härte von Stählen m it

% 0 % Cr %Mo o/ v  /o v % w
* 0,80 3,72 8,65 0,99 1,61

0,85 4,25 8,25 2,00 —
0,80 4,00 4,25 1,50 5,55

Vorschläge eines besonderen Ausschusses des Office of Production 
M anagem ent für die Zusamm ensetzung von M olybdän-Schnell
arbeitsstäh len  und  für die W ärm ebehandlung von W erkzeugen 
aus ihnen. [Mech. Engng. 63 (1941) N r. 10, S. 703/06 u. 718.]

Edsall, H oward Linn, und T. E. Lloyd: E le k t r i s c h  b e 
h e iz te  S a lz b a d ö f e n  f ü r  d ie  W ä r m e b e h a n d lu n g  v o n  
M o ly b d ä n - S c h n e l l a r b e i t s s tä h l e n .*  Die in  den Vereinigten 
S taa ten  von N ordam erika üblichen m olybdänhaltigen Schnell
stäh le . Angabe über ihre zweckmäßige W ärm ebehandlung und 
Hinweis auf geeignete Salzbadöfen. [Iron Age 148 (1941) Nr. 14, 
S. 39/46.]

Em m ons, Joseph V.: E ig e n s c h a f te n  u n d  W ä rm e 
b e h a n d lu n g  v o n  B lo ly b d ä n - W o lf r a m - S c h n e l l a r b e i t s -  
s tä h le n .*  Die für den A ustausch von W olfram -Schnellarbeits
stählen  in  den Vereinigten S taa ten  von N ordam erika vorge
schlagenen G ruppen von M olybdän-W olfram -Stählen m it und 
ohne K obaltzusatz, ihre W ärm ebehandlung und  H ärte. [Steel 
109 (1941) N r. 2, S. 58 u. 61.]

H um m itzsch, W .: M i t t e l s  G a s s c h w e iß u n g  a u f  K o h 
l e n s t o f f h a l t e r  a u f g e t r a g e n e  S c h n e l l s t a h ls c h n e id e n .*  
Beim Vergleich der S tandzeiten von ölgehärteten Vollmessern 
m it aufgeschweißten, aus der Schweißhitze luftabgekühlten 
Schneiden bei 2 Schnellarbeitsstählen m it 0,77 %  C, 4,3 %  Cr, 
0,7 %  Mo, 1,4 %  V und 11,3 %  W bzw. 1 %  C, 4,3 %  C r’
2,3 %  Mo, 2,8 %  V und 2,4 %  W  ergab sich eine überlegene

S tandzeit der aufgeschweißten Schneiden. [Techn. Zbl. prakt. 
M etallbearb. 51 (1941) N r. 23/24, S. 641/42.]

Schlegel, W. A.: O b e r f l ä c h e n a u f k o h lu n g  u n d  K o rn 
g rö ß e  v o n  S c h n e l l a r b e i t s s t a h l  m i t  4 %  Cr, 18%  IV 
und 1 %  V.* E influß der T em peratur, H altezeit, Ofengaszusam
m ensetzung und  Abmessung auf Gefüge, K orngröße, Bruchaus
sehen, A enderungen im K ohlenstoff-, Chrom-, Wolfram- und 
V anadingehalt der O berflächenschicht sowie auf Längen- und 
G ew ichtsänderungen beim Abschrecken und Anlassen von Pro
ben. D er S tah l neigt beim A bschrecken von Tem peraturen bis 
1290° n ich t zum K ornw achstum . K ein E influß der Ofengas
zusam m ensetzung in  den im B etrieb vorkom m enden Grenzen 
auf die K orngröße. [T rans. Amer. Soc. Biet. 29 (1941) Nr. 3, 
S. 541/622.]

Werkstoffe mit besonderen magnetischen und elektrischen 
Eigenschaften. D annöhl, W alter: D ie  Z u s ta n d s -  u n d E ig e n -  
s c h a f t s ä n d e r u n g e n  d e r  E is e n - N ic k e l- A lu m in iu m - B la 
g n e t l e g ie r u n g e n  b e i  d e r  W ä rm e b e h a n d lu n g .*  [Aich. 
E isenhüttenw . 15 (1941/42) N r. 8, S. 379/87 (Werkstoffaussch. 
576); vgl. S tah l u. E isen 62 (1942) S. 213.]

Heck, K arl: U n te r s u c h u n g e n  a n  e l e k t r o l y t i s c h  h e rg e 
s t e l l t e n  s c h i c h t ig e n  E is e n - N ic k e l- B le c h e n .*  U nter
suchungen über mechanische, elektrische und magnetische Eigen
schaften von sehr dünnen U ebertragerblechen. Einfluß eines 
Diffusionsglühens, eines K altw alzens und  geringer Zusätze von 
Arsen. [Wiss. Veröff. Siemens-W erken 20 (1941) N r. 1, S. 104/34.]

Lechowitzki, I . N .: G ü n s t i g s te  W ä rm e b e h a n d lu n g  
v o n  M a g n e te n  a u s  C h r o m s ta h l .  Gefügeausbildung, 
m agnetische E igenschaften, H ärte  und  H ärtungsfehler bei:
1. Abschrecken von 820 bis 840° in  angew ärm tem  Wasser;
2. Abschrecken von 840 bis 860° in  Oe] und  3. Abschrecken bei 
gebrochener H ärtung  von 850° in  heißem Oel und dann  in  Wasser 
von Proben aus S tah l m it 0,92 %  C, 0,27 %  Si, 0,5 %  Bin und
з,16 %  Cr. [S ta l 1 (1941) N r. 4, S. 75/76.]

Nichtrostender und hitzebeständiger Stahl. Archer, Weldon 
L .: D ie  L e g ie r u n g  f ü r  R a f f in e r ie n .*  Beste Erfüllung der 
Forderungen an  K orrosions- und  Z underbeständigkeit sowie 
D auerstandfestigkeit von W erkstoffen für Verdampfer, Oel- 
reaktionskam m ern und  Crackrohre durch S tahl m it 4 bis 6 % Cr. 
V erringerung der K alt- und  W arm sprödigkeit dieses Stahles 
durch Zusätze von 0,5 %  Mo oder 1 %  BV sowie durch Zusätze 
von Nb, Ta oder T i; deren E influß auf die D auerstandfestigkeit. 
[Refiner na tu r. Gasoline M anufacturer 20 (1941) Nr. 1, S. 55/59
и. 61.]

Bandei, J .  Bl.: E in f l u ß  d e r  K a l tv e r f o r m u n g  a u f  die 
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  n i c h t r o s t e n d e n  S tä h 
len .*  E lastizitätsm odul, P roportionalitä ts- und  0,2-Grenze, 
Zugfestigkeit, B ruchdehnung und  D ruckfestigkeit folgender 
beiden S tahlgruppen in Längs- und  Q uerrichtung nach K alt
verform ung um 20 bis 50 % :

% C  % Si % Mu % Cr % Ni
1. 0,10 bis 0,14 0,30 bis 0,55 0,5 bis 1,5 17,1 bis 18,6 5,3 bis 8,9
2. 0,12 0,1 5,5 bis 7,9 18,2 bis 18,6 2,1 bis 4,6

V erw endbarkeit von n ichtrostendem  S tah l im Flugzeugbau. 
[Iron  Age 148 (1941) Nr. 15, S. 45/52 u. 162/63.]

Findley, J .  K .: V e rw e n d u n g  v o n  D r a h t  a u s  n i c h t 
r o s te n d e m  S ta h l  im  F lu g z e u g b a u .*  Verwendung von 
S tah l m it rd . 18 %  Cr und 8 %  N i zu D räh ten , Seilen, Federn, 
S täben usw. im Flugzeugbau. V orschriften für die chemische 
Zusam m ensetzung der einzelnen B auteile. G ute Festigkeits
eigenschaften und K orrosionsbeständigkeit dieser Stähle. [Wire 
& W. P rod . 16 (1941) N r. 10, S. 581/84.]

Ostrom, K . W ., und  R . D avid Thom as jr .:  E ig e n s c h a f te n  
v o n  S ta h l  m i t  19 %  C r u n d  11 %  N i im  G u ß - u n d  W a lz 
z u s t a n d  so w ie  a l s  S c h w e iß g u t .*  Vergleichende U nter
suchung von Streckgrenze, Zugfestigkeit, Bruchdehnung, Härte, 
K erbschlagzähigkeit, Gefüge und K orrosionsbeständigkeit in 
Salpetersäure. W irkung einer Glühung bei 1065 und 1260°. 
[W eid. J .  20 (1941) N r. 7 (Suppl.: Engng. Found. Weid. Res. 
Com.) S. 317/23.]

R ocha, H. J . :  Z u r  S p a n n u n g s k o r r o s i o n  a u s t e n i t i -  
s c h e r  S tä h le .*  Probenform  und  Lösungen zur Prüfung auste- 
n itischer S tähle auf Neigung zur Spannungskorrosion. U nter
suchungen an  Stählen m it 18 %  Cr über den Einfluß des Kohlen
stoff- und N ickelgehaltes —  7,6 bis 12 %  —  der K altverfor
mung und der Gefügeausbildung —  A nteil an F errit, Blartensit 
und K arbiden — auf Spannungskorrosion in  Kalziumchlorid- 
Quecksilberchlorid- und in N atronlauge-Natrium sulfid-Lösungen, 
R ißverlauf bei der Spannungskorrosion; ihre Ursachen. [Techn. 
M itt. K rupp , A: Forsch.-B er„ 5 (1942) N r. 1, S. 1/14.]
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Draht, Drahtseile und Ketten. Albers, K .: B lessen  v o n  
S p a n n k r ä f te n  in  D r a h ts e i le n .*  [Z. V D I 86 (1942) N r. 5/6, 
S. 92/93.]

W att, D. G.: B ie g e w e c h s e lv e r s u c h e  a n  v e r z i n k te m  
S ta h ld r a h t .*  B iegew echselfestigkeit von 2 bis 3 mm dicken 
D rähten aus S täh len  m it: 1. 0,2 %  C und  0,5 %  Bin; 2. 0,5 bis 
0,6 %  C und  0,8 bis 1,1 %  Bin; 3. 0,7 %  C und  0,7 bis 1,1 %  Bin 
nach B leipatentierung, Feuerverzinkung und  galvanischer V er
zinkung. E influß der Dicke des Z inküberzuges und  eines nach
träglichen K altzuges auf die W echselfestigkeit. [W ire & W. 
Prod. 16 (1941) N r. 5, S. 280/85 u. 294/95.]

Federn. Rockefeller jr ., J .  W .: F e d e r n  f ü r  B le ß g e rä te  
m it A u s g le ic h  d e s  T e m p e r a tu r e in s c h lu s s e s .*  Tempe- 
raturbeiw ert des E lastiz itä tsm oduls fü r Eisenlegierungen mit 
0,05 bis 0,07 %  C, 0 bis 7,5 %  Cr, 0,6 %  Bin, 0,45 %  BIo, 35 bis 
46 %  N i und  2,4 bis 3 %  Ti. Zusam m enbau von Federn aus 
Stählen m it einander entgegengesetztem  Tem peraturbeiw ert. 
[Wire & W . P rod . 16 (1941) N r. 2, S. 116/19.]

Sam anski, E . Bl., und  G. W. B aran : U e b e r  d ie  W ä rm e 
b e h a n d lu n g  v o n  F e d e r n .  Zweckm äßige W ärm ebehand
lung und  Festigkeitseigenschaften von Schraubenfedern aus 
D raht: 1. m it 0,45 %  C, 1,65 %  Si und  0,86 %  Bin und  2. m it 
1,02 %  C. [W estn. M etalloprom . 20 (1940) N r. 11/12, S. 73/75.] 

Einfluß der Temperatur. R osenberg, Samuel J . ,  und 
Daniel H . G agon: E in f l u ß  d e r  K o r n g r ö ß e  u n d  d e r  
W ä r m e b e h a n d lu n g  a u f  d ie  K e r b s c h l a g z ä h ig k e i t  v o n  
u n le g ie r te m  S t a h l  m i t  0 ,5 %  C b e i t i e f e n  T e m 
p e ra tu re n .*  U ntersuchungen an  6 S tählen  m it 0,45 bis 
0,52 %  C, 0,19 bis 0,29 %  Si, 0,55 bis 0,85 %  Bin, 0,019 bis 
0,04 %  P  und  0,023 bis 0,039 %  S über die K erbschlagzähigkeit 
bei T em peraturen  von — 80 bis -j- 90° im W alzzustand, nach 
Normalglühung und  nach V ergütung m it A nlassen bei v e r
schiedenen T em peraturen . U nterschiedlicher E influß der K orn
größe bei den drei B ehandlungszuständen. [J . Res. n a t. Bur. 
Stand. 27 (1941) N r. 2, S. 159/69.]

Einfluß von Zusätzen. G rdina, J u .  W ., G. F . Babitsch, 
D. S. Grusdew und  L . L . P inchussow itsch: U n te r s u c h u n g  
a r s e n h a l t i g e r  S c h ie n e n  a u s  K e r ts c h .*  U ntersuchungen 
an S tahl m it 0,5 bis 0,72 %  C, 0,21 bis 0,41 %  Si, 0,56 bis
1,04 %  Bin und  0,08 bis 0,134 %  As über Zugfestigkeit, Zähig
keit, K erbschlagzähigkeit und  A lterungsneigung. E influß der 
W ärm ebehandlung auf die Festigkeitseigenschaften. [Iswestija 
Akademii N auk SSSR. O tdelenije Technitscheskich N auk 1941, 
Nr. 2, S. 59/70.]

P eter, W alte r: D ie  W ir k u n g  d e s  N io b s  a u f  d ie  
D a u e r s t a n d f e s t i g k e i t  v o n  S ta h l .  [Arch. E isenhüttenw . 15 
(1941/42) N r. 8, S. 364/68; vgl. S tah l u. E isen 62 (1942) S. 212.]

M echanische und physikalische Prüfverfahren.
Festigkeitstheorie. L ehm ann, G ün ther: F e s t i g k e i t s v e r 

su ch  u n d  W a h r s c h e in l i c h k e i t s r e c h n u n g .*  U ntersu 
chungen über die A nw endbarkeit aus den V ersuchsw erten abge
leiteter W erte fü r G roßzahluntersuchungen. Zuschriften von 
P. Riebesell, K . D aeves und  A. Beckel. [W erft Reed. H afen 23
(1942) N r. 1, S. 6/16.]

Thum , A., u n d  O. Svenson: D ie  V e r f o r m u n g s -  u n d  B e 
a n s p r u c h u n g s v e r h ä l tn i s s e  v o n  g l a t t e n  u n d  g e k e r b t e n  
S tä b e n ,  S c h e ib e n  u n d  P l a t t e n  in  A b h ä n g ig k e i t  v o n  
d e re n  D ic k e  u n d  B e la s t u n g s a r t .*  B lodelluntersuchungen 
und Blessungen über die Spannungsverteilung in geraden unge
kerbten S täben  un d  P la tte n  bei Biegung, in  gekrüm m ten un- 
gekerbten S täben  bei Biegung, in gekrüm m ten P la tte n  bei 
Biegung und  Zug. Zusam m enstellung von Form zahlen für v e r
schiedene B eanspruchungsverhältnisse. [Forsch. Ing.-W es. 13
(1942) N r. 1, S. 1/11.]

Zugversuch. C lark, Claude L .: B e w e r tu n g  v o n  S tä h l e n  
fü r  d e n  G e b r a u c h  b e i  h o h e n  T e m p e r a t u r e n  in  R a f f in e -  
r ien . A ufführung der w esentlichen E igenschaften  und deren 
Prüfung. B esondere B ehandlung der K urzzeitversuche zur 
E rm ittlung der D auerstandfestigkeit. [Oil Gas J .  39 (1941) 
Nr. 42, S. 81/86 u. 88.]

Härteprüfung. E in  n e u e r  h a n d l i c h e r  H ä r te p r ü f e r .*  
Angaben über ein m it „D urom eter“ bezeichnetes G erät fü r die 
Prüfung von S tah l m it einer Zugfestigkeit bis 150 kg /m m 2, das 
mit unm itte lbarer Blessung der E indrucktiefe  einer S tahl- oder 
D iam antspitze a rb e ite t. U nm itte lbare  Ablesung der H ärte  
oder der um gerechneten  Zugfestigkeit möglich. [Techn. Zbl. 
p rak t. B letallbearb. 51 (1941) N r. 21/22, S. 620.]

Schneidfähigkeits- und Bearbeitbarkeitsprüfung. O pitz, H ., 
und F . M eyer: D ie  S t a n d z e i t b e s t i m m u n g  f ü r  d a s

S c h r u p p f r ä s e n  v o n  S tä h l e n  h o h e r  F e s t ig k e i t .*  S ta n d 
zeitbegriff beim F räsen. Bisherige V erfahren zur E rm ittlung  
der S tandzeit beim F räsen. Blessung des Freiflächenverschleißes 
als S tandzeitm aß. T rennung von S tandzeit und  Lebensdauer. 
U nterschied zwischen rechnerischer S tandzeit und  Schnittzeit. 
[Techn. Zbl. p rak t. B letallbearb. 51 (1941) N r. 21/22, S. 600/03.] 

Abnutzungsprüfung. Siebei, E rich , und R obert K obitzsch: 
V e r s c h l e iß e r s c h e in u n g e n  b e i  g l e i t e n d e r  t r o c k e n e r  
R e ib u n g .  Blit 158 B ildern und 2 Z ahlentafeln . B erlin  N W  7; 
VDI-Verlag, G. m. b. H ., 1941. (27 S.) 8°. 6,50 J U l,  fü r Blitgl. 
des V D I 5,85 J iJ l .  —  Form en des Verschleißes bei G leitreibung 
ohne Schm ierung: verform ungsloser m etallischer Verschleiß, 
m etallischer Verschleiß m it Verform ung und  oxydischer V er
schleiß. E influß des H ärteverhältn isses d e r aufeinander g leiten
den Proben, des Fläehendruckes, der G leitgeschwindigkeit, des 
umgebenden Gases —  L uft, S tickstoff, Sauerstoff und K ohlen
säure —  auf den V erschleiß. 2 B 2

Saito, Seizo, und N obu taka  Y am am oto: B e t r a c h t u n g e n  
d e r  v e r s c h ie d e n e n  V e r s c h le iß e r s c h e in u n g e n  v o n  Ble- 
t a l l e n  u n d  d e s  E in f lu s s e s  d e s  B le d iu m s  a u f  d e n  V e r 
s c h le iß  v o n  S ta h l .  Versuche an  S tah l m it 0,7 %  C, 0,24 %  Si 
u nd  0,63 %  Bin in  einer Amsler-BIaschine in  L uft, Vakuum , 
W asserstoff und Stickstoff. [T rans. Soc. mech. E ngrs., Ja p a n , 5 
(1939) S. 1-76/89; nach Zbl. W erkstofforsch. 1 (1942) N r. 9, 
S. 403.]

Sonderuntersuchungen. Damerow, E ., D r., u n te r Blit- 
a rbe it von Ing. E . A m and: G r u n d la g e n  z u r  p r a k t i s c h e n  
F e d e r p r ü f u n g  m i t  B e r e c h n u n g s b e i s p i e le n .  (Blit 128 
Abb.) E ssen: B uchverlag W. G irardet 1941. (155 S.) 8°. 8 JIJH, 
geb. 8,60 J t.H . 2 B 2

Zerstörungsfreie Prüfverfahren. Franke, E rn st A .: D ie  
B e d e u tu n g  d e r  z e r s tö r u n g s f r e i e n  W e r k s to f f p r ü f u n g  
im  R a h m e n  d e r  G e s a m tw e r k s to f f p r ü f u n g  u n d  d ie  
H a u p t r i c h t u n g  d e r  W e i t e r e n t w i c k lu n g  d e r  z e r 
s t ö r u n g s f r e i e n  P r ü f v e r f a h r e n .*  Hinw eis besonders auf 
die E rm ittlung  von Fehlstellen in  W erkstücken auf G rund der 
Beeinflussung der W ärm eleitfähigkeit des W erkstoffes durch sie; 
V ersuchsanordnungen der Sperry P roducts Inc ., New Y ork, 
sowie von  Blesser, E . F ranke, B laedonald und  R . B erthold . 
[Bleßtechn. 18 (1942) N r. 1, S. 6/8.]

M etallographie.
Geräte und Einrichtungen. Elm ore, W . C.: E l e k t r o 

ly t i s c h e s  P o l i e r e n .  II .*  U ntersuchungen über die Strom - 
Zeit-Beziehungen beim elektrolytischen Polieren. [J . applied 
Phys. 11 (1940) S. 797/99.]

H illier, Jam es, und  A. W. V ance: D ie  n e u e s t e  E n t 
w ic k lu n g  d e s  E le k t r o n e n m ik r o s k o p s .*  Beschreibung 
eines neuen RCA-Ueberm ikroskops, das besonders gedrängt 
gebaut ist. [Proc. I . R . E . 29 (1941) S. 167/76.]

Röntgenographische Feingefügeuntersuchungen. Johnson, 
W illiam  A .: D ie  V e rw e n d u n g  r a d i o a k t i v e r  S to f f e  f ü r  
m e t a l l k u n d l i c h e  U n te r s u c h u n g e n .  S chrifttum sübersicht. 
[ J . applied Phys. 12 (1941) N r. 4, S. 304/05; nach Bletallw irtsch. 
21 (1942) N r. 1/2, S. 3/4.]

Zustandsschaubilder und Umwandlungsvorgänge. Blathieu, 
K arl, und  H elm ut N eerfeld: D ie  F o r m  d e r  U m w a n d lu n g s 
k u r v e  b e i  e r s c h w e r t e r  D if fu s io n .*  [Arch. E isenhüttenw . 
15 (1941/42) N r. 8, S. 389/92; vgl. S tah l u . E isen 62 (1942)
S. 213.]

Rogers, B . A., und  K . O. S tam m : E in e  m a g n e t i s c h e  
E r m i t t l u n g  d e s  A 3- U m w a n d lu n g s p u n k te s  in  E is e n .*  
E rm ittlung  der A3-T em peratur aus Suszeptibilitätsm essungen 
an  Proben von etw a 0,3 g aus sehr reinem  E isen. D er Ac3-Punkt 
w ird m it 910,5°, der Ar3-P unk t m it 902,5° angenom m en. [Amer. 
In s t. m in. m etallurg. E ngrs., Techn. P ub l. N r. 1388, 11 S., 
Bletals Techn. 8 (1941) N r. 7.]

Erstarrungserscheinungen. Scheil, E rich : B la th e m a t i s c h e  
B e h a n d lu n g  d e s  L u n k e r p r o b le m s .*  A ufstellung einer a ll
gemeinen Lunkergleichung. B erechnung der L unkerbildung in 
Zylindern, Kegelstüm pfen, K ugeln, Z ylindern  m it kegeligem 
und  beheiztem  Kopf, von  K reisscheiben m it S teigern sowie bei 
K örpern  m it rechteckigem  Q uerschnitt. [Z. M etallkde. 34
(1942) N r. 1, S. 2/9.]

Diffusion. Blasing, Georg: K o n z e n t r a t i o n s a u s g l e i c h  
b e i  d e r  H o m o g e n is ie r u n g  v o n  Z o n e n k r i s t a l l e n .*  B e
rechnung der zeitlichen A bhängigkeit eines K onzen tra tions
ausgleichs m it H ilfe der D iffusionskonstanten. Vergleich der 
Berechnungen m it B eobachtungen an Zinnbronze. [Z. M etallkde. 
34 (1942) N r. 1, S. 1 0 /11 ]
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Fehlererscheinungen.
Korrosion. Börsig, F ritz : B e o b a c h tu n g e n  a n  K o r 

ro s io n s s c h ä d e n .*  [S tahl u. Eisen 62 (1942) N r. 9, S. 174/81 
(W erkstoffaussch. 577).]

Collacott, R . A .: K o r r o s io n  v o n  K ü h lb e h ä l t e r n .  Ver
hinderung der K orrosion von K ühlbehältern  durch N eutrali
sieren der Kühlsole, durch Zusatz von N a2Cr20 7 oder von NaOH. 
Ergänzen des Zinküberzugs der B ehälter durch Zusatz von Z ink
staub  zur Sole. [Mechan. W ld. Engng. Rec. 107 (1940) S. 505/06.] 

Cupr, V .: U e b e r  d ie  E x i s t e n z  v o n  L o k a le le m e n te n  
a n  M e ta l l e le k t r o d e n .*  [K orrosion u. Metallsch. 18 (1942) 
N r. 1, S. 15/20.]

H atch, G. B., und  Owen R ice: V e r h in d e r u n g  d e r  K o r 
ro s io n  v o n  S ta h l  d u r c h  Z u s ä tz e  v o n  H e x a m e ta p h  os- 
p h a t.*  U ntersuchungen über die K orrosion von weichem Stahl 
in W asser von 6 bis 22° m it unterschiedlichen Gehalten an  Sauer
stoff, Chlorid, Sulfat, K alzium - und M agnesium karbonat und 
den E influß des Zusatzes von H exam etaphosphat auf sie. 
[Industr. Engng. Chem., Ind . ed., 32 (1940) N r. 12, S. 1572/79.] 

M üller, W. J . :  D ie  E le k t r o c h e m ie  d e r  M e t a l l k o r r o 
s io n  in  L ö s u n g e n . Die physikalisch-chem ischen Gesetze des 
Angriffs von M etallen durch Lösungen. [Korrosion u. Metallsch. 
18 (1942) N r. 1, S. 1/3.]

Piontelli, R .: U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  R e a k t io n e n  
z w is c h e n  M e ta l le n  u n d  E le k t r o ly t e n .  I . A llg e m e in e r  
T e il.*  S tatistische Theorie der R eaktionen zwischen Metallen 
und E lektro ly ten . G rundlage der Theorie der Lokalelemente. 
E influß von Bedeckungsschichten und von Diffusionserschei
nungen. [Korrosion u. Metallsch. 18 (1942) N r. 1, S. 4/15.] 

Tagaya, Masayoshi, Masao Ibarak i und  Jinzaburo  Yama- 
gam i: K o r r o s i o n s w id e r s ta n d ,  e le k t r o c h e m is c h e s  V e r 
h a l t e n  u n d  h y g ie n i s c h e s  V e r h a l t e n  v o n  Z a h n m e ta l le n .*  
U ntersuchungen u. a . an  S tah l m it 18 %  Cr und  8 %  N i sowie 
Chrom-Nickel-Legierungen über die zeitliche Aenderung des 
Po ten tials in lprozentiger Kochsalz-, Salpetersäure- oder Milch
säurelösung. Die in Lösung gehenden M etallmengen sind vom 
K orrosions- und physiologischen S tandpunk t aus harm los. 
[Jap an  Nickel R ev. 8 (1940) N r. 3, S. 201/20.]

W asserm ann, G.: K o r r o s io n s u n te r s u c h u n g e n  a n  Z in k 
b le c h e n  in  n a t r i u m c h lo r i d h a l t i g e n  L ö s u n g e n . Ergebnis 
zehntägiger Versuche im Rühr- und  W echseltauchgerät m it 
künstlichem  Meerwasser und N atrium chloridlösung m it und  ohne 
W asserstoffsuperoxydzusatz. E influß der Po litu r und  der Zu
sam m ensetzung des Zinks auf die A rt des Korrosionsangriffs. 
[Korrosion u. Metallsch. 18 (1942) N r. 1, S. 21/25.]

W etternik , L .: E in e  A p p a r a tu r  z u r  K o r r o s i o n s p r ü 
fu n g  in  g a s g e s ä t t i g t e n  L ö su n g e n .*  [Korrosion u. Metallsch. 
18 (1942) N r. 1, S. 25/26.]

Zündern. B andei, G erhard, und K arl E rich Volk: D ie  
P r ü f u n g  d e r  Z u n d e r b e s t ä n d ig k e i t  v o n  l e g i e r t e n  S t ä h 
len .*  [Arch. E isenhüttenw . 15 (1941/42) N r. 8, S. 369/78 (W erk
stoffaussch. 575); vgl. S tah l u. E isen 62 (1942) S. 212/13.]

C hem ische Prüfung.
Geräte und Einrichtungen. Sterner-R ainer, R oland: U e b e r  

d ie  w ic h t ig s t e n  E ig e n s c h a f te n  e in ig e r  s t a n d a r d i s i e r 
t e r  U m s c h m e lz - A lu m in iu m le g ie r u n g e n .*  U ntersuchung 
des G asgehaltes von Aluminium-Umsehmelzlegierungen durch 
die V akuum probe. A ppara tu r: Glasglocke m it U n tersatz  und 
Vakuum pum pe. [Aluminium, B eil., 23 (1941) N r. 10, S. 477/85; 
24 (1942) N r. 2, S. 49/63.] 1

Maßanalyse. E rber, W .: U e b e r  d ie  J o d id b e s t im m u n g  
m i t  H i l f e  v o n  E is e n  I I I - c h l o r i d  u n d  ih r e  A n w e n d u n g  
z u r  T r e n n u n g  v o n  C h lo r - I o n  u n d  z u r  S i l b e r b e s t i m 
m u n g .*  E s w urden die Bedingungen un tersucht, un ter denen 
die R eaktion  Fe‘"  -f- J '  =  F e"  -J- % J 2 eine q u an tita tive  
und schnelle Jodidbestim m ung erm öglicht. V orteilhaft nam en t
lich für R eihenanalysen als R estm ethode zur Bestim m ung von 
Silber. [Z. anal. Chem. 123 (1942) N r. 5/6, S. 161/65.]

E in z e lb e s t im m u n g e n .
Mangan. Kempf, H ubert: D ie  S c h n e l lb e s t im m u n g  v o n  

M a n g a n , P h o s p h o r ,  S c h w e f e lu n d  S il iz iu m  in  R o h e is e n .*  
[S tah l u . Eisen 62 (1942) Nr. 7, S. 136/40 (Chem.-Aussch. 152).]

M eßw esen  (Verfahren, G eräte und Regler).
Sonstiges. G rundm ann, W alter, Prof. D r., Braunschweig: 

V e r f a h r e n  u n d  G e r ä te  z u r  B e s t im m u n g  d e r  S ta u b -  und 
K e r n b e im e n g u n g e n  d e r  L u f t .  (Mit zah lr. Abb.) Weimar: 
Verlag „G las und A p p ara t“ , R . W agner Sohn, 1942. (2 Bl., 
75 S.) 8°. 3,50 M M . (G lasinstrum entenkunde, Bd. 5.) 5  B 5

E isen, Stahl und  sonstige Baustoffe.
Beton und Eisenbeton. Tengvik, N ils: V e rg le ic h e n d e  

U n te r s u c h u n g e n  a n  K n o t e n s t ä h l e n  u n d  h o c h w e rtig e m  
B e to n s ta h l .*  [Tekn. T. 71 (1941) N r. 50, S. 525/33.]

Betriebswirtschaft.
L ’Orange, Rudolf, D ipl.-Ing., B etriebsführer der Gebr. 

L ’Orange M otorzubehör: D e r  H e r s t e l l e r - R in g .  E in Weg, 
den Klein- und  M ittelbetrieben die Vorteile des Großbetriebs zu 
sichern, jedoch dessen N achteile zu verm eiden. (Mit 12 Abb.) 
S tu ttgart-O .: Forkel-V erlag, Verlag fü r W irtschaft und Verkehr, 
Forkel & Co., (1942). (123 S.) 4°. Geb. 12 M M . S B S

Völker, H elm ut: D ie  M e th o d e n  d e s  z w is c h e n b e t r i e b 
l ic h e n  V e rg le ic h s  in  d e r  I n d u s t r i e .  (Mit 11 Abb.) Bühl- 
B aden (1940): K onkordia, A.-G. für D ruck und Verlag. (110 S.) 
8°. —  F ran k fu rt (U niversität), W irtschafts- u. Sozialwissen- 
schaftl. Diss. S  B ;

Daeves, K arl, und August Beckel: A u s w e r tu n g  von  B e
t r i e b s z a h le n  u n d  B e t r i e b s v e r s u c h e n  d u rc h  G ro ß z a h l-  
F o rs c h u n g .*  Zweck der G roßzahl-Forschung. Analyse von 
H äufigkeitskurven bei der Großzahl-Forschung. Anwendungs- 
beispieie auf Gebieten, die der Chemie nahestehen. Allgemeine 
A nw endbarkeit der G roßzahl-Forschung. [Chem. Fabrik 14 
(1941) N r. 7, S. 131/43.] — Auch als S.-A. eischienen: Berlin 
1942.

E uler, H ans: S ta n d  d e r  R e f a - A r b e i t e n  im  E is e n h ü t 
te n w e s e n .  [S tah l u. Eisen 62 (1942) N r. 6, S. 123.]

Allgemeine Betriebs- und Werkstättenorganisation. Euler, 
H ans: D a s  L e i s tu n g s b i ld  a ls  H i l f s m i t t e l  z u r  R a t i o n a l i 
s i e r u n g  u n d  L e i s t u n g s s t e ig e r u n g  in  W alzw erk en .*  
[S tah l u. E isen 62 (1942) N r. 8, S. 167/68.]

Kostenwesen. K o m m e n ta r  d e r  R P Ö  u n d  LSÖ und 
w e i te r e r  E r la s s e .  Die Preisbildung bei öffentlichen Aufträgen. 
H rsg. u. bearb. v. M inisterialrat O tto Hess, A bteilungsleiter beim 
Reichskom m issar für die Preisbildung, O berreg.-Baurat Dr.-Ing.
F. Zeidler, G ruppenleiter im W ehrw irtschaftsstab un ter Mitarbeit 
von D ipl.-Kfm . D r. M ax E . P rib illa  u . D ipl.-Kfm . Dr. Karl 
Schw antag, W irtschaftssachverständige beim Reichskommissar 
fü r die Preisbildung. H am burg: H anseatische Verlagsanstalt, 
A.-G. 8°. — 5. N achlieferung zur 1. u. 2. Aufl. (42 Bl.) 2,52 JIM. 
—  Die Nachlieferung ergänzt den K om m entar auf den Stand vom 
20. N ovem ber 1941. 5 B S

W eigm ann, W alter, D r., D ipl.-Ing. u. D ipl.-Kfm., ord. Pro
fessor der B etriebsw irtschaftslehre an  der U niversitä t Göttingen: 
S e lb s tk o s t e n r e c h n u n g ,  P r e i s b i l d u n g  u n d  P re is p rü f u n g  
in  d e r  I n d u s t r i e .  2., w esentl. erw eit. Aufl. Leipzig: G. A. 
Gloeckner 1941. (VI, 198 S.) 8°. Geb. 6,80 JIM . S  B S

Volkswirtschaft.
Wirtschaftsgebiete. K o h le  u n d  E is e n  in  A u s tr a l ie n  

u n d  N e u s e e la n d .*  [S tah l u. E isen 62 (1942) N r. 9, S. 195/96.]
Bergbau. D ie  E n tw ic k l u n g  d e r  D o n e z -K o h le in d u -  

s t r ie .*  Bedeutung des Donez-Kohlebeckens für die Sowjetwirt
schaft. Bew ertung des Donezer K ohlebeckens. Chemische Zu
sam m ensetzung der Kohle. Entw icklung der Kohlenindustrie. 
S tand  der K ohlenveredelung. [O steuropam arkt 21 (1941/42) 
N r. 7/8, S. 185/96.]

Soziales.
Unfälle, Unfallverhütung. Schw antke: U n f a l l s c h u tz  in 

D r a h tz ie h e r e ie n .*  [R eichsarb.-B l. 22 (1942) N r. 5, S. III 
55/57.]

Zweiling, G.: V e r h ü t e t  K o h le n o x y d v e rg i f tu n g e n !*  
Beispiele von K ohlenoxydvergiftungen in  Stahlwerken und 
Gießereien. [Gießerei 29 (1942) N r. 3, S. 47/48.]

Gewerbehygiene. Schaefer, H .: R ö n tg e n s t r a h l e n s c h u tz  
in  t e c h n i s c h e n  B e tr ie b e n .*  Die schädigenden Wirkungen 
der R ön tgenstrah len ; die ohne G esundheitsschädigung tragbare 
Menge an R öntgenstruh len ; Schutzm aßnahm en im Betriebe. 
[Z. VDI 85 (1941) N r. 49/50, S. 947/52.]
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Wirtschaftliche Rundschau.
Kriegs- und Nachkriegsaufgaben.

Auf der H auptversam m lung der D eutschen R eichsbank am 
17. März 1942 sprach der P räs iden t der R eichsbank, R eichsw irt
schaftsm inister W a l t h e r  F u n k ,  ausführlich  über die gegen
wärtige W irtschafts- und  F inanzlage sowie die sich daraus er
gebenden Fragen. E r  ging zunächst auf die den  w achsenden 
Kriegsbedürfnissen angepaßten  A ufgaben der R eichsbank ein. 
„Die Produktion und A rbeit des deutschen V olkes“ , so ste llte  
er fest, „sowie das unerschütterliche V ertrauen  zum  F ührer 
und zum Endsieg der deutschen M assen garan tie ren  dabei die 
S tabilität der W ährung. D ie beste G aran tie  aber is t die S icher
stellung der kriegsw ichtigen P roduk tion  und  die rechtzeitige 
Vorsorge für die Befriedigung w eitersteigenden K riegsbedarfs.“

Aus der Forderung des konzentrischen K räfteeinsatzes zur 
weiteren Leistungssteigerung ergeben sich für die Geld- und 
W ährungspolitik sowie fü r die K riegsfinanzierung bedeutsam e 
Folgerungen.

Der M inister fuhr dann  fo rt: „D ie v o lk s w i r t s c h a f t l i c h e  
E rz e u g u n g  G r o ß d e u t s c h la n d s  is t auch im  vergangenen 
Jahre gestiegen. D er H au p tan te il en tfä llt naturgem äß auf die 
Rüstungsgüter. Diese Steigerung ging auf K osten  der V er
brauchsgüterherstellung. Von dieser nahm  wiederum  der öffent
liche Sektor, insbesondere also die W ehrm acht, einen steigenden 
Anteil in  Anspruch, so daß  der zivile B edarf w eiter einschrum pfte. 
Auch der P roduk tionsappara t konnte  noch verbessert und ver
mehrt werden.

Aber die E in k o m m e n  stiegen s tä rk e r als die G esam t
erzeugung. E ine K lu ft zwischen der G üter- und der Geldseite 
der V olksw irtschaft is t in  einem  langen K riege zwangsläufig. 
Wir haben es aber durchaus in  der H and , ih re  A uswirkungen zu 
begrenzen und  erträg lich  zu gestalten . W ir müssen entw eder 
von der G üterseite her dem  Problem  beikom men, indem  w ir 
die G üterherstellung verm ehren und  verbilligen, oder w ir müssen 
durch erhöhte S teuern  die E inkom m en heruntersetzen . Den 
größten Erfolg w erden w ir m it der gleichzeitigen Anwendung 
beider M ethoden haben, was je tz t auch im  Gange is t.

Das V ertrauen in  die S t a b i l i t ä t  d e r  W ä h r u n g  und die 
S ic h e r h e i t  d e r  S p a r g u t h a b e n  w ird gesichert, wenn der 
Sparer erkennt, daß  die S taa ts- und  W irtschaftsführung die 
Probleme k la r sieh t und  die notw endigen M aßnahm en ergreift, 
auch wenn der einzelne h ierbei ein  persönliches Opfer bringen 
muß. H ierzu gehört, daß  die Erzeugung ständ ig  erhöht, ver
bessert und verbilligt w ird, daß  ein M angel an  lebensnotw endigen 
Gebrauchsgütern n ich t zur M inderung der Leistung führt, und 
daß die innere und  äußere Verschuldung n ich t eine Höhe e r
reicht, die durch Ar beitsleistungen in  einer begrenzten Zeit n icht 
auf ein für die W ährung und  den L ebensstand erträgliches Maß 
wieder abgetragen w erden könnte. N ach allen diesen R ichtungen 
hin besteht fü r das deutsche Volk kein A nlaß zur Besorgnis. Die 
Leistungssteigerung g a ra n tie r t die ers ten  beiden V oraussetzun
gen, und die K riegsschuld, die nach dem heutigen S tande über
haupt unbedenklich is t, w ird selbst bei längerer K riegsdauer 
nach der siegreichen B eendigung des K rieges auch kein  Problem  
sein, weil dann  billige R ohstoffe und  A rbeitskräfte fü r D eutsch
land in  ausreichendem  Maße zur V erfügung stehen  w erden, um 
diese Schuld ab tragen  zu können.

D ann w erden auch die C learingsalden kein Problem  m ehr 
sein. U nverm eidliche Spannungen können jederzeit durch B e
vorschussung oder D iskontierung der entsprechenden F o rde
rungen überbriickt werden. Diese C learingforderungen sind  für 
die europäischen N otenbanken  sicherlich eine bessere N oten 
deckung als das Gold, dessen Z ukunftsw ert noch völlig im  u n 
gewissen liegt. D er C learingverkehr h a t aber noch einen w eiteren 
sehr beachtlichen V orteil: D urch die V ereinbarung von festen 
Umrechnungssätzen w ird den einzelnen N ationalw irtschaften  
die Möglichkeit zu e iner langfris tigen  E rzeugungsplanung ge
geben und  som it tro tz  K rieg und  D evisenbew irtschaftung eine 
Grandlage zur E rw eiterung der H erstellung  und  des zw ischen
staatlichen G üteraustausches geschaffen.

Die R e ic h s m a r k  h a t sich im  Laufe des K rieges n ich t nu r 
behauptet, sondern  so durchgesetzt, daß  sie heu te  fü r den über
wiegenden Teil des europäischen G üteraustausches als R ech
nungsgrundlage d ien t.

Um aber auf die K lu ft zw ischen Geld- und  G üterm enge 
zurückzukommen, so können w ir keineswegs eine E ntw icklung 
zulassen, die uns sp ä te r einm al zu scharfen D eflationsm aßnahm en 
zwingt. D eshalb m uß das überschüssige G eldeinkom m en so weit 
vom S taate  abgeschöpft w erden, als dies n ich t zu einer V er

m inderung des Leistungswillens, zu einer V erhinderung kriegs
notw endiger E rzeugungsausw eitung und  zu sozialen H ärten  
füh rt, und es brauchen auch n ich t R eserven fü r Investitionen  
angelegt werden, die auf absehbare Zeit h inaus n ich t realisiert 
w erden können; denn die volksw irtschaftlich  notw endigen 
Investitionen  w ird die Politik  des billigen Geldes ste ts  zulassen, 
eine P o litik , die auch nach dem  K riege m aßgebend sein w ird.

Auf dem  G e b ie te  d e r  Z in s e n tw ic k lu n g  h a t sich im 
letzten  Jah re  eine K onsolidierung angebahnt. Auch zu dieser 
Frage gab es eine Zeitlang zahlreiche E xpertisen  zu lesen, die 
alle möglichen Lösungen und  K om binationen, sogar bis zum 
zinslosen S taa tsk red it, berücksichtigten. In  diesem Zusam m en
hänge sei erw ähnt, daß  das Reich im  le tz ten  Ja h re  bei der R eichs
bank im D urchschnitt nu r 1,77 %  Zinsen zah lte . Die W irtschaft 
h a t auch diese .N ervenprobe1 bestanden und sich in  der Zwi
schenzeit davon überzeugt, daß w ir die K irche im  D orf lassen. 
Von einer einzigen Aenderung der G eldm arktsätze abgesehen, 
die im  Ju n i erfolgte, herrsch te  im  Jah re  1941 Zinsruhe, die allen 
K reisen die erw ünschte G elegenheit gab, sich auf die neue Z ins
ebene auszurichten. Um den hierbei unverm eidlichen V erw al
tungsaufw and auf ein in  K riegszeiten v ertre tbares M indestm aß 
zu beschränken, h a t die Reichsregierung die bekann te  P fan d 
briefkonversion angeordnet. F ü r die Schuldverschreibungen 
der L änder und  Gemeinden s teh t eine ähnliche Reglung bevor.“

R eichsm inister Funk  kam  w eiter auf die bekann ten  M a ß 
n a h m e n  z u r  E in d ä m m u n g  d e r  ü b e r s t e i g e r t e n  A k t i e n 
k u r s e  zu sprechen. M it den  A ktien, die je tz t aufgerufen werden, 
werde voraussichtlich genügend M aterial zur Verfügung stehen, 
um die K urse auf einem  S tand  zu halten , der renditenm äßig  
veran tw orte t w erden kann . Die W irtschaft w ird  e r h e b l ic h e  
n e u e  L a s te n  in  diesem Ja h r  zu tragen  haben. D ie tie f e in 
greifenden R ationalisierungsm aßnahm en, die je tz t durchgeführt 
werden, müssen auch vielfach finanzielle Auswirkungen nach 
sich ziehen. Große Teile der deutschen W irtschaft w erden 
S t r u k tu r w a n d lu n g e n  erfahren. L iquid itä tssorgen  w erden 
auftauchen sowohl bei den stillgelegten oder um gestellten B e
trieben, die die Substanz durchhalten  wollen (m an denke h ier 
insbesondere auch an  den H andel), als auch bei denen, die s ta rk  
erw eiterte E rzeugungspläne durchführen müssen. Auch wenn 
die Leistungssteigerung in  jeder H insich t gefördert w erden w ird, 
so werden anderseits eine s t r a f f e r e  P r e i s p o l i t i k  und  eine 
s c h ä r f e r e  E r f a s s u n g  v o n  M e h r e r t r ä g e n  im  K r ie g e  auch 
die Gewinnergebnisse beeinflussen. Die deutsche W irtschaft is t 
allerdings s ta rk  genug, um  fü r ihre w eitere E ntw icklung d u rch 
aus zuversichtlich gestim m t zu sein. M an w ürde es aber be
dauern, wenn von der bisherigen Lenkung der A ktienm ärk te  zu 
der s ta rren  M ethode der Zw angskursfestsetzung übergegangen 
werden m üßte. W ir w erden n ich ts unversucht lassen, um  den 
A ktienm ark t tro tz  a ller P rob lem atik  des heutigen Z ustandes 
w ieder gesund und  funktionsfähig zu m achen. D isziplin  w ird 
dabei auch vom  K reditgew erbe und vom  K ap ita lan leger v e r
lan g t w erden müssen.

Zum Schluß kam  R eichsbankpräsident F unk  noch einm al 
auf die R a t i o n a l i s i e r u n g  und  die allgem eine L eistungssteige
rungsak tion  zurück, die sowohl M änner für den W ehrdienst 
frei m achen soll, als auch eine w eitere effektive Leistungssteige
rung u n te r V erbilligung der Erzeugung zum Ziele h a t. D ie M aß
nahm en erstrecken sich n ich t etw a ausschließlich auf die 
R üstungsbetriebe im  engeren Sinne, die P lanungen um fassen 
vielm ehr den gesam ten Bereich unserer na tionalen  Erzeugung. 
Sie w erden n ich t vom  grünen Tisch aus, sondern  von  M ännern 
der P rax is, und  zw ar je tz t schon m it gutem  E rfolg , d u rch 
geführt. Die durch  die R ationalisierung angestreb te  L e i s t u n g s 
s t e ig e r u n g  u n d  K o s te n s e n k u n g  beschränkt sich na tü rlich  
n ich t auf den industriellen  Teil der V olksw irtschaft. Auch die 
V erw altung m uß sich diesen dem  einzelnen m anchm al schm erz
haften , in  der G esam tw irtschaft aber notw endigen M aßnahm en 
unterziehen. Die F rage  der B e t r i e b s v e r e in f a c h u n g  s teh t 
auch im  H ause der R eichsbank seit langem  schon im  V order
grund . Zu erinnern  is t h ierbei an  die w ährend des K rieges 
durchgeführte N euordnung im  U eberw eisungsverkehr. Im  B e
rich tsjah r w urden außerdem  noch zahlreiche innerbetriebliche 
V ereinfachungen vorgenom m en. Auch auf dem  G ebiete des 
W e r tp a p ie r s a m m e lv e r k e h r s  w ird  eine w esentliche V erein
fachung e in tre ten  in  der Form , daß  der gesam te stücklose V er
kehr über die R eichsbank abgew ickelt w ird . F ü r diese Regelung 
sind W ettbew erbs- oder R en tab ilitä tsg ründe selbstverständ lich  
in  keiner W eise entscheidend.



280 S tahl und  Eisen Wirtschaftliche Rundschau — Vereins-Nachrichten 62. Jahrg . Nr. 13

Der M inister schloß m it der Feststellung, wie lau tlos in  den 
vergangenen M onaten sich die l e t z t e  e n ts c h e id e n d e  w i r t 
s c h a f t l i c h e  U m s c h a l tu n g  a u f  d ie  n e u e  K r ie g s la g e  in  
D e u ts c h l a n d  vollzog. Die nationalsozialistische W irtschafts
politik  habe dam it wohl ihren bisher größten  Erfolg erzielt. 
E ndlich sei es auch gelungen, aus den beiden extrem en W ir t
schaftsrichtungen, der A utai'kie und  der arbeitsteiligen  W elt
w irtschaft, eine Synthese zu schaffen; die von D eutschland seit 
Jah ren  angestrebte w i r t s c h a f t l i c h e  S o l i d a r i t ä t  sei nunm ehr 
W irklichkeit geworden. Ziel und Zweck der europäischen N eu
ordnung können schon heute k la r um rissen werden, näm lich aus 
der Schicksalsgem einschaft des Krieges eine Lebensgem einschaft 
für den Frieden zu schmieden.

Verlängerung der E isenverbände. — In  den H aupt 
Versammlungen der R ohstahlgem einschaft und der angeschlos

senen V erkaufsverbände w urden die V orsitzer wiedergewählt. 
Bei der Bandeisen-Vereinigung w urde an  Stelle des im Osten 
als M ajor gefallenen V orsitzers F ab rik an t G. E . Petersen neu
gew ählt K onsul H .-G . W upperm ann.

Bei allen V erbänden sind, wie aus den ersta tte ten  Lage
berichten hervorging, durchgreifende w eitere Rationalisierungs
m aßnahm en eingeleitet, te ils durch erneute Verringerung 
und  Zusamm enlegung von Profilen und  Güten, teils durch 
verm ehrte K onzen tra tion  der W alzwerksfertigung selbst.

Die H auptversam m lung der R ohstahlgem einschaft beschloß 
einstim m ig die V erlängerung des V erbands Vertrages auf der 
bisherigen G rundlage um  w eitere zwei Jah re , d. h. bis zum 
30. Ju n i 1944. In  A npassung an  diesen Beschluß erfolgte auch 
bei den übrigen V erbänden einstim m ig eine Verlängerung 
bis M itte 1944.

Die neue Unfallversicherung.
In  der Unfallversicherung herrschte bisher —  im  Gegensatz 

zu den übrigen Versicherungszweigen —  der G rundsatz der B e
triebsversicherung. D er Versicherung unterlagen zunächst be
stim m te, durch ihre besondere G efährlichkeit gekennzeichnete 
Betriebe. Da m it fortschreitender Industrialisierung der K reis 
der geschützten Betriebe ständig  erw eitert w erden m ußte, war 
durch die vielen Ergänzungen die U ebersicht über das Gesetz 
erschwert. H ieraus ergab sich die N otw endigkeit einer g rund 
legenden Aenderung der U nfallversicherung. Diese is t nunm ehr 
durch das S e c h s te  G e s e tz  ü b e r  A e n d e ru n g e n  in  d e r  
U n f a l lv e r s i c h e r u n g  v o m  9. M ärz  1 9 4 2 1) erfolgt. Es is t 
doppelt anerkennensw ert, daß w ährend des Krieges, u n 
geachtet der vielen vordringlichen Aufgaben, in  einer so um 
fassenden Weise eine soziale Frage von größter Bedeutung gelöst 
worden ist.

An die Stelle des G rundsatzes der Betriebsversicherung 
t r i t t  der G rundsatz der P e r s o n e n v e r s ic h e r u n g .  Von der 
Unfallversicherung erfaß t werden in  Zukunft „ a lle  auf G rund 
eines Arbeits-, D ienst- oder Lehrverhältnisses B eschäftigten“ , 
also auch kaufm ännische A ngestellte, H ausgehilfinnen, H eim 
arbe ite r u . a . m.

Ferner is t durch das neue Gesetz der Kreis der selbständigen 
Personen, die von der U nfallversicherung erfaßt werden, e r
w eitert worden. G eschützt w ird  in  Zukunft auch, wer bei U n
glücksfällen, gemeiner Gefahr oder N ot Hilfe leistet, oder wer sich 
bei Verfolgung oder Festnahm e einer Person, die einer s tra f
baren H andlung verdächtig  is t, oder zum  Schutze eines w ider
rechtlich Angegriffenen persönlich einsetzt.

Besondere H ervorhebung verdient für die gewerbliche 
W irtschaft, daß Lehrlinge und ehrenam tlich Lehrende in  B e
trieb ss tä tten , L ehrw erkstätten , Fach- und  Berufsschulen und 
ähnlichen E inrichtungen ausnahm slos u n te r den U nfallschutz 
fallen. H ierm it is t einem berechtigten W unsche der beteiligten 
Stellen entsprochen worden.

Folgerichtig spricht das neue Gesetz n icht m ehr vom B e
triebs-, sondern vom  A r b e i t s u n f a l l .  N ach wie vor schließt 
verbotsw idriges H andeln  die Annahme eines Unfalles n icht aus.

*) R eichsgesetzblatt I, Nr. 22 vom 13. März 1942, S. 107/14.

Die U n f a l l r e n t e  berechnet sich nach dem Jahresarbeits
verdienst. Als Jah resarbe itsverd ienst g ilt der Arbeitsentgelt, 
den der V erletzte w ährend des le tz ten  Jah res  vor dem Unfall 
bezogen h a t, oder, falls dies für den  V erletzten günstiger ist, das 
D reihundertfache des durchschnittlichen Verdienstes für den 
vollen A rbeitstag  im  U nternehm en. F ü r Unfälle, die nicht mit 
dem A rbeitsverhältn is Zusamm enhängen, aber trotzdem  ge
schützt sind, g ilt als G rundlage das Erwerbseinkommen, das 
der V ersicherte vo r dem U nfall gehabt h a t. L äßt sich die Be
rechnung des Jahresarbeitsverd ienstes n ich t durchführen oder 
erscheint der errechnete Jah resarbeitsverd ienst unbillig, so ist 
der Jah resarbeitsverd ienst nach billigem Erm essen festzustellen. 
H ierbei is t außer den Fähigkeiten , der A usbildung und der 
Lebensstellung des V erletzten seine E rw erbstätigkeit zur Zeit 
des Unfalles oder, soweit er n ich t gegen E n tg e lt tä tig  war, eine 
gleichartige oder vergleichbare E rw erbstätigkeit zu berück
sichtigen. Von dieser B estim m ung soll nu r in  Ausnahmefällen 
Gebrauch gem acht w erden. B estehen geblieben is t die J a h r e s 
a r b e i t s v e r d i e n s tg r e n z e .  N ach wie vor ers treck t sich die 
Versicherung auf den Jah resarbe itsverd ienst bis zu einem 
H öchstbetrage von 7200 JIM .

Die L e is tu n g e n  d e r  U n f a l l v e r s i c h e r u n g  sind wesent
lich verbessert w orden. So fallen  die le tz ten  aus den Krisen
jah ren  vor 1933 herrührenden  K ürzungen der R enten  für Unfälle 
aus der Zeit vom  1. Ju li 1927 bis zum  31. Dezember 1931 fort. 
Da das Gesetz rückw irkend m it dem  1. Ja n u a r  1942 in Kraft 
t r i t t ,  kom m en die R en tner scbon von diesem Zeitpunkt an in 
den Genuß der Verbesserungen.

Die B e r u f s g e n o s s e n s c h a f te n  bleiben w eiterhin T räger 
d e r  U n f a l lv e r s i c h e r u n g .  An eine wesentliche Erweiterung 
der Verwaltung is t n ich t gedacht. Wie der Reichsarbeitsminister 
anläßlich der V eröffentlichung des Gesetzes ausführte, werden 
daher neue V erw altungskosten kaum  entstehen. Auch die Bei
träge können voraussichtlich niedrig  gehalten  und fast in voller 
Höhe für die Sachleistungen und für die Geldleistungen an die 
V ersicherten und ihre A ngehörigen verw endet werden. Die 
geldliche B elastung w ird daher nach den W orten des Reichs
arbeitsm inisters weder für die W irtschaft im  Ganzen noch für 
das einzelne neu erfaßte U nternehm en besonders fühlbar werden.

Vereins-Nachrichten.
Änderungen in der M itgliederliste.

Behr, Günther, D ipl.-Ing., I.-G . K attow itz , Königs- u. L au ra
h ü tte , Q ualitätsstelle , K önigshütte (Oberschles.), W ohnung: 
Jah n s tr . 18. 37 025

Flieger, Hermann, W erkstoff-Prüfingenieur, F lugm otorenwerke, 
W ien-M ödling; W ohnung: W ien IV /50, G ußhausstr. 21. 40 166 

Herbsthofer, Jörg, D ipl.-Ing., O beringenieur, Vogel & N oot 
A.-G., W erk M itterdorf, M itterdorf (M ürztal); W ohnung: 
W artberg (M ürztal), V illa B ührlen. 39 138

Latta, Franz, D r.-Ing., L eiter der Q ualitä tsste lle  der B ism arck
h ü tte , K önigshütte  (Oberschles.); W ohnung: B euthen (Ober
schles.), O berbürgerm eister-Brüning-Str. 8. 30 086

Wohne, A rtur, O beringenieur, Stahlwerke R öchling-B uderus 
A.-G., W etzlar;. W ohnung: Braunfels (Lahn), W in tersburg
straße , H aus Groß. 28 199

G e s to r b e n :
Schellewald, E ., D r.-Ing. E. h., B erlin-S teglitz . * 27. 9. 1866, 

f  21. 1. 1942. 09 072

Neue M itglieder.
Biernath, Albert, B etriebsingenieur, R öchlingsche Eisen- u. 

Stahlwerke G. m. b. H ., V ölklingen (Saar); W ohnung: Schaff
hausen (Saar), H ostenbacher S tr. 20. 42 106

Henkel, Adolf, W irtschaftsingenieur, R öchling’sche Eisen- und 
Stahlw erke G. m. b. H ., V ölklingen (Saar); W ohnung: Kühl- 
w einstr. 55. 42 107

Hillinger, Karl, D ipl.-Ing., Wissenschaft!. A ssistent der Techn. 
Hochschule B erlin-C harlo ttenburg  2, H ardenbergstr. 35; 
W ohnung: B erlin-Friedenau, R h e in str. 51. 42108

Kirchner, Heinrich, D ipl.-Ing., B etriebsingenieur, Vereinigte 
Oberschles. H üttenw erke A.-G., A bt. Ju lien h ü tte , Bobrek- 
K arf 1 über B euthen (O berschles.); W ohnung: Eichendorff
s traße  10. 42 109

1! arns, Karl-Helmut, G eschäftsführer der M annesmann Export
G. m. b. H ., Büro B rüssel, B rüssel (Belgien), 65, RueMontagne- 
A ux-H erbes-Potageres. 42110

Wingen, Jakob, O beringenieur, Belgische S tahl-Industrie, Rem
scheid; W ohnung: K ölner S tr. 56. 42 111


