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Schmidt-
Propellersaugzug

zur wirksamen Verstärkung des Schornsteinzuges von Feuerungs­
anlagen aller Art sowie zur Entlüftung von Arbeitsräumen
E i n z e l k o n s t i u k t i o n  n a c h  d e n  r ä u m l i c h e n  V e r h ä l t n i s s e n  

Gas-Förderleistung bis 120 m ’/sec. Zugverstärkung bis 100 mm Wassersäule

Eine Schmidt-Propeller-Sauganlage ist am Platze, wenn:
e i n e  N e u a n l a g e  e i n e n  m ö g l i c h s t  n i e d r i g e n  S c h o r n s t e i n  e r h a l t e n  s o l l ,  d e r  
n a t ü r l i c h e  S c h o r n s t e i n z u g  d e r  V o r h a n d e n e n  F e u e r u n g s a n l a g e  n i c h t  m e h r  
a u s r e i c h t ,  z. B. wenn die Leistung der Kesselanlage gesteigert werden soll, die Verbrennung in der 
Feuerung verbessert werden muß, minderwertige Kohlensorten verfeuert Werden sollen, Beschwerden über 
Rauch- und Rußplage vorliegen, Arbeitsräume oder Betriebsanlagen entlüftet werden müssen, k u r z u m ,  
wenn eine Zugverstärkungseinrichtung benötigt wird, die sich vor allem r a u m s p a r e n d  unterbringen läßt.

Fordern Sie bitte unsere ausführliche Druckschrift Nr. 343 an.

SCHM IDT'SCHE HEISSDAMPF-GES.M.B.H. K A S S E L

Mittlere

Salzbadpfanne
spezialgeschweiflf 
17000/850/2100mm 

25 mm stark 
19000 kg
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BEZUGSQUELLEN-NACHWEIS
Sach verze ic hnis  zum A n z e i g e n t e i l

Abfallbeizenverwertung u  
Akkumulatoren, hydr. . 13
Anlaßöfen ............................12
Antriebe .............................. 27
Aufkohlungsmittel . . . .  27
Ausfugmassen ............ 2,26
Ausgüsse .........................  8
Automobile, Bestandteile

und Z u b e h ö r ..................24
Baustähle ............................12
Behälter und Apparate 

für die ehem. Industrie 22 
Beizanlagen,

Beizmaschinen,
A u srü s tu n g  U. j

B eizzusätze........................... 26
Bekohlungsanlagen . . . .  23 
Benzin- und Benzol­

gewinnungsanlagen . U. 4
B iegem aschinen ................ 5
Blecharbeiten . . . U. 2 , 18
B le ch w a lze n ...................... 6
Bohrer ...............................  2
B oh rm a sch in en .................. 14
Bonderanlagen  U. 3
B re n n e r ..................................28
Brennöfen ........................... 28
Brückenbau ...................... 3

C h em ik a lien ...................... 9

Dampfkessel­
entaschungsanlagen . . 7

Destillationsanlagen für 
Teere und Oele . . . .  U. 4

D o lo m it ................................. 2 1
Draht .....................................19
D rahtw erke........................... 23
D r a h tz ü g e ........................... 24
D re h b ä n k e ............................14
D reh lin g e ...............................12
Druckwasseranlagen . . 13
Durchlauföfen .................. 21-
E d e lstä h le ..................... 12 , 19
Eisenausscheider, 

elektromagnetische . . 17  
Elektrische Aus­

rüstungen für W erk ­
zeugmaschinen ............... 17

E le k t r o o fe n .................. 15 , 23
Entaschungsanlagen . . 7 
Entfettungsmittel . . . .  9
Erze .....................................27
Federdraht ........................ 19
Ferrolegierungen . . .  27 
Feuerfeste Erzeugnisse . 2 , 

5 , 8, 15 , 18 , 2 1 , 26, 27 
Feuerverzinkereien . . .  26 
Fördereinrichtungen

und -g e r a te  17 ,2 3
Fräser ...............................  2
Fräsmaschinen ................ 1
Freiform-Schmiedestücke 26

G asbeh älter.................. 1 3 , 18
G a se rze u g e r ......................  8
Gasreinigungsanlagen . 8
Gesenkschmiedestücke 3
G leitlager.............................. 20
Glühöfen  8, U. 4
G r a p h it ...............................  8
G r a u g u ß .........................3 , 19
Grubenstempel ................ 3

Härteöfen  12 , U. 4
Härteprüfmaschinen . . . 2s
H u b w a g e n ........................... 2 1
Hüttenwerksanlagen

und -einrichtungen . , 6 
Hydraulische Pressen 7, 14

Induktionsöfen . . . .  23 , 24 
Industrieöfen 8, 12 , 15 , 16 , 18 ,

2 1 , 23, 24, 25 , 28, U. 3 , U. 4
Kalk und Kalksteine . . .  2 1
Kalkschachtöfen ...............28
Karusselldrehbänke . . .  14  
Kesselrohrreiniger . . . .  26 
Kokereianlagen 

und -maschinen . . . U. 4
K o k ille n la ck ......................  2
Kokillenspritzeinrichtung 2 
Kom pressoren 

(Luft und Gas) . . . U. 3 
Kondensationsanlagen U. 4
Konvertergefäß ............. 6
Krane ........................... 10 , 16
K u p o lö f e n ........................... 25
K u p p lu n g e n  , . 3

I

3
2

17
19
19
27

28
24
14
13

Laboratoriumsgeräte
und -einrichtungen . . 26

L a g e r m e ta lle ..................4, 20
Legierte Stähle . . . .  12 , 19  
Lunkerverhütungsmittel 2 , 5
M agnesit 15 , 18
M ah lan lagen ........................ 17
Mesothorium .
Metalle und Legierungen 27
Metallguß ............
Mörtel, feuerfeste
M ü h le n ..................
Nadeldrähte . . .  
Nichtrostende Drähte 
Oel- und Benzingefäße
P fan n en ste in e ...............
Pfannenstopfen 

und -ausgüsse . . . .  
Phosphatierungs­

verfahren ...................
Photo-Kopien-Papiere .
Pressen ...................... 7 ,
Preßwasseranlagen . . . .  
Prüfmaschinen

und -g e r a te  22 ,25
Radreifen-

Ausbohrbänke ............... 14
R eibah len ............................  2
Reinigungsanlagen . . . U. 3
R ein igu n gsm itte l  9
Rekuperatoren .....................28
R o h e is e n ................................ 3
Roste .....................................17
Rostschutzmittel ...............26

S ägeb lätter........................... 26
Salzbadpfannen  U. 2
Saugzuganlagen . . . .  U. 2
S ä u re p u m p e n .....................26
Schaltgeräte,

elektrische ............... 17 ,2 5
Scham ottesteine................ 8
Schieberumsteuerungen . 10 
Schleif­

und Poliermaschinen . 26
S c h lic h t e .............................. 2 1
Schmelzöfen . . . .  15 , 23, 24 
S ch m ie d e ö fe n ..................... 28

S ch m iedep ressen  14
Schmiedestücke . . .  3 , 12  
Schnellarbeitsstähle . . .  12  
Schnelltransporter . . . .  25 
Schrottpaketierpressen . 7
Schweißarbeiten................ 3
Schweiß draht

und E lektrod en  19
Schwingsiebe ..................... 17
Schwingprüfmaschinen 22
S e ild r a h t ...............................19
Silikasteine ...................... 8
Sinterdolomit .....................21
Spiralbohrer ................... 2
Stahl . r .  . . . 3 , 12 , 19 , 22
Stahlbauwerke ................ 3
StahlbaukonsLuktionen 3
S tah lm ah lk örper............. 3
S tah lroh re   4, 22
Stahlwerksanlagen 

und -einrichtungen . 6
S te in k o h le ...................... ■ 3
Steuerungen,

hydraulische ............ • 13
Tank- und Behälterbau • 27
Technische Papiere . ■ 25
T ieföfen  ...................... 16
T ie g e lö fe n .................. • 25
Trichter ...................... 8
Trockenanlagen . U .3
T r o m m e lö fe n ............... • 25
T u r b o g e b lä s e ............... • 27

Umsteuerungen
für Regenerativöfen . IO

Verbleiungsanlagen . • 23
Vergüteöfen ............... U. 4
Verladeanlagen . . . . ■ 17
Verzinkungs- und V er­

zinnungsanlagen . . • 23

W a lz e n ......................... 6
Walzwerksanlagen

und -einrichtungen . 1 1
W erkzeuge . . . .  2 , 12 , 23 
W erkzeugmaschinen . 1 , 14
Werkzeugstähle . . .  12 , 22 
Ziehbänke,

Z ieh m asch in en ...............24

KREBS-Fräsmaschinen
Antrieb: 
Elektromotor / Einscheibe / Stufenscheibe 
Tischgrößen: 480x150 bis 1200x305 mm

W e r k z e u g m a s c h i n e n f a b r i k

ARNO KREBS, LEIPZIG
Gegründet 1901 Fernsprech-Sammelnummer 5 40 21

Telegram m adresse: Krebsfräse Leipzig

V III.., 1
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W ERKZEU

R. S T O C K & C O .
S P IR A L B O H R E R - , W E R K Z E U G -  U N D  M A S C H IN E N F A B R IK  

A K T IE N G E S E L L S C H A F T  .  B ER L IN

Gesunde Rohblöcke — 
Selbstkostensenkung

durch

»KRÄCO«
-ERZEUGNISSE
Lunkerminderung bei Rohblöcken

durch „Kröeotherm"

Gesunde Stahlgußstücke
durch „Antilunk"

Keinen Pfannenbär
durch „Antilunk P"

Glattes H aubenabziehen
durch „Resisto"

{Spezial-Haubenm örtel)

Minderung feuerfester Einschlüsse
durch „Kräsurit"

Glatte Blockoberfläche
durch Kokillenlack „Kräcol"

Idealmittel gegen Gasverluste
„Aerodensit"

Koksofen-Spritzmasse

Kokillenspritzeinrichtung 
„Krupp-Kräco"

patentiert im In- und A uslande

KRÄMER & Co.
DUISBURG

Silikamörtel 

Spezial-Pfannenmauermasse 

Koksofenmörtel

l ie f e r n  la u fe n d

RHEINISCHE 
SAND- UND TONWERKE 

KRÄMER & Co.
A n f r a g e n  e r b e t e n  an

KRÄMER & Co., DUISBURG
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„V ....

S ia U tU o c U -  u n d  B c it ik e * t& a u  B e c ic ( ^ e ih u ^ w e c k s iä ü e * t

genietete und geschw eißte Konstruktionen für E in ze lte ile  und g an ze  A nlagen

lf a e H lc s c U m L e d tM c U t

roh und b earbeitet, für den W aggon-, Loko 
motiv-, W eichen-, Auto- und a llgem ein en  M a ­
schinenbau

£ e u 6 e f t * l e f t t f t e l

S tc d d n ta id k ä c p e c

/ / ï w s t " -  liu f f î it u H t y e + t  d .  R . V ,

S c U w e ifa c & e iU ti c d le c  A c t

u. o. A ufbereitung a ltb rauchb arer O berb austo ffe

C fc c u c - u n d  M e ia t lt y u f i

Austauschw erkstoff für Rotguß und Bronze

G ußstücke bis zu den größten Abm essungen, 
M assenartikel, Q ualitätsg u ß , roh und bearbe itet

EISENW ERK W ANHEIM GMBH • DUISBURG-W ANHEIM

1*
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EISENWERK WITKOWITZ

i m

ä S S
aggoß
S f r »
8 2 $ £

Einbau des K u rb e lzap fen lage rs  e iner Gasm aschine

lassen Sie am besten in unserer gut ein­
gerichteten Lagergießerei mit L a g e r ­
m e ta ll „ T h e r m i t "  ausgießen oder 
ausschleudern. Wir leisten Gewähr für 
sauberen und dichten Guß, was für die 
ständige Betriebssicherheit der Lager von 
größter Bedeutung ist. Wir liefern Lager­
metall „Thermit" aber auch in Barrenform 
zum Selbstvergießen in Ihrem Betrieb!
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Lunkerpulver
BRUINELLA

zur Verringerung des Schmiede- 

und Walzabfalls bei Stahlblöcken

Mit B ru ine lla  „Apece B“  behandelter Kopf 
eines im Gespann gegossenen 1-t-Block*.

U n s e re  b e w ä h r te n  Q u a l i t ä t e n :

Bruinella  „Apece B“ für silizierte Stähle und 
Edelstahle für Blöcke über 1 t.

B ru inella  „Apece A “ für sillzierte Stähle und 
Edelstahle für Blöcke über 10 t.

B ru inella  „E  1 H “ für niedriggekohlte Stähle für 
Blöcke jeder Größe und für Edelstahlblöcke 
unter 1 t.

Bru inella  „ E  1“ für Stahlformguß.

E x p o r t  n ach  a l le n  In d u s t r ie s t a a t e n

Unsere Broschüre:

„ D e r  E in flu ß  d e s  L u n k e rp u lv e r s  B r u in e lla  , A p e c e  B '  

a u f d ie  M a k ro s e ig e ru n g  in S ta h lb lö c k e n “

stellen w ir  Interessenten auf Anfrage kostenlos zur Verfügung.

F. L. de Bruin <inh. h. Ams)
F a b r ik  c h e m is c h e r  E r z e u g n is s e  

V e r t r i e b s b ü r o :  Halle/Saale, Kuhntstr. 14a

Kielplallen-
Biegemaschine

mit elektrischem Antrieb für Bleche 
bis 25 x  9000 mm. Druck der Biege­
walze 800 t.

SCHLOEMANN
A K T I E N G E S E L L S C H A F T .  D Ü S S E L D O R F



'  B A U  V O N  • > 
S T A H L W E R K E !«  

U N D
H Ü T T E N W E R K S -
E IN R IC H T U N O E N

Ersatz-Konvertergefäß
4000 mm äußerer Durchmesser, für 22 t Einsatz

Wegen großer Profil- 
Überschreitung erfolgte 
die Beförderung mit 
Sonderzug. Damit ent­
fiel die zeitraubende 
Vernietung an Ort und 

Stelle.

B  A  M  A G •  I N

S T A H L  UND EISEN
B. N r. 8, 24. F ebr. 1944
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LINDEMANN & SCHNITZLER Auch die größte und härteste Schlacke w ird von meinen 
verschiedenen, jeder Schlacke angepaßten Brechwerken so 
zerkle inert, daß ein einwandfreies F o rts c h w e m m e n  und 
W eiterleiten auf kilom eterweite Entfernung erreicht w ird .

A N T O N  R O T H S T E I N
F a b r ik  fü r  z e itg e m ä ß e  K e s s e I  h au  s e i n r l c h t u  ng

LEIPZIG

ROTHSTEIN
E n t a s c h u n g

Ü S S E
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Glühofen mit fahrbarem Herd für Bleche und Platten, Herdmaße 1 8 x 4 m.

Industrieöfen - Gaserzeuger - Gasreinigungsanlagen 

Po etter Postfach 10101 Düsseldorf

Feuerfeste Fabrikate
fü r  a lle  Z w e c k e . 

Besonderheiten seit 1886:
Stopfen und Ausgüsse 

/Harke.Herz’
in Cham otte,Grafit,jnagnesit und 
an d eren .h öch sten  A n sp rü ch en  
angepoß ten  Spezial-Q ualitäten. 
Unübertroffene Betriebssicherheit.
Silika-Sf eine JHarke, Rhein 
Elektro-Ofen- Deckelsteine

Schu tzm arke

S t o e c k e r s  K u n z  im
Köln Krefeld

gegr.
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arbeitende Autom obilm otore; das w a r  das Z iel, 
welches sich die Pioniere des Kraftw agenbaues vom 
ersten K le inkraftw agen  bis zum heutigen, hoch- 
entw ickelten Stand der Autotechnik gesetzt haben. 
Unter d iesem  Gesichtspunkt tat man den ersten 
Schritt au f dem W ege zur Motorisierung einer 
ganzen W elt, a u f dem W ege zu den großen Motor­
schlachten unserer Tage, die durch technische Über­
legenheit entschieden w erden . Die ungeahnte A u f­
w ärtsentw icklung der Verbrennungskraftm aschinen 
jedoch bedingt die V erw endung  von H ilfsm itteln , 
die erst den wirtschaftlichen Bau und Betrieb von 
Kraftw agen erm öglichen.

Eine im ununterbrochenen Fertigüngsgang not­
w end ige und sich im m er w iederho lende A rbeit 
ist dabei d ie Entfettung und Rein igung der an­
fa llend en  W erkstücke.

A ls Helfer für diese Arbeitsgänge w ie  auch für die 
Reparatur eignen sich d ie von uns in lan g jäh rige r 
Versuchsarbeit entw ickelten a lka lischen Salzge­
mische in zweckentsprechenden Zusam m enstel­
lungen , d ie unter dem Nam en

H E N K E L S © R E I N I G E R

%

bekannt sind und ihre Vorte ile , w ie  W irksam keit 
und W irtschaftlichkeit, übera ll, w o  sie richtig an ­
gew endet w erden , unter Bew eis stellen.

B e d i e n e n  S i e  s i c h  u n s e r e r  B e r a t u n g .

H E N K E L  & CI E .  A . G .
D Ü S S E L D O R F

© v e r k a u f )

Die Qualität
der Roh- und Hilfsstoffe ist 
von entscheidender Bedeutung 
für die einwandfreie Beschaf­
fenheit chemischer Erzeug­
nisse. Ebenso wichtig ist die 
Zuverlässigkeit der Präparate, 
die Sie für Ihre analytischen 
Untersuchungen verwenden. 
Wenn Sie sich zeitraubendes 
und kostspieliges Herumpro­
bieren ersparen wollen, rate 
ich Ihnen: halten Sie sich an 
bewährte Erzeugnisse wie die 
stets zuverlässigen Chemi­
kalien der Chemischen Fabrik

D A R M S T A D T



fü? Hütten bau W ILHELM  SCH W IER Düsseldorf
F e r n s c h r e i b e r :  H ü t t e n b a u  D ü s s e l d o r f  *  F e r n r u f :  D ü s s e l d o  rf 190  35 *  B i s m a r c k s t r a ß e  17

B L O C K B E S C H I C K K R A N E
S T A H L  U N D EISEN
B. N r. 8, 24. F ebr. 1944

ARDELTWERKE • ZWEIGBURO BERLIN

H u n d ertfach  b e w ä h rt! 

Z a h lre ic h e  N a ch b e ste llu n g e n !

Blaw-Knox-

Schieberumsteuerungen
in Verbindung mit unserem durch 

DRP. 698929

geschützten Doppeisteuerapparat 

oder unserer neuen Programmsteuerung 

für die Umsteuerung von 

Regenerativöfen

23235391234848484853532353485353
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w
63 Jahre

Abfallbeizen-Aufarbeitung
ohne W asser und ohne Dampf durch

R o l l k r i s t a l l e r
mit Einbauten, DRGM., erprobt nach neuen Erkenntnissen der Technik. M e h r f a c h e  
Leistung gegenüber den üblichen Bauarten. Ununterbrochene Arbeitsweise. Der 
Rollkristaller ist von allen Seiten zugänglich. Es gibt keine beweglichen Teile in 
der Lösung. Der Platzbedarf einer mittelgroßen Anlage ist nur 8x5x2 m.

ZAHN & CO. G.M.B.H, BERLIN W 15/w
484
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I N D U G A S  E S S E N
Postschließfach 345 C573

IN D U G A S-  
Ö FEN

zum Härten 
und
Anlassen
von
Massenteilcn
sind
bewährt

S c h n e l l a r b e i t s s t a h l e  

Legierte Spezia lstahle  

W e r k z e u g g u ß s t a h l e  

W a r m g e s e n k s t a h l e  

Steinbruchstahle und -Werkzeuge 

B a u s t a h l e  • S c h m i e d e s t ü c k e

Drehstähle • Drehlinge 

W e r k z e u g e  mit 

Dom in ial- Hartmetal l  sch ne iden

K I N D  & CO.
G u B s t a h l f a b r i k  — E d e l s t a h l w e r k  

G e g r ü n d e t  1888
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Das Herz unserer hydraulischen 
Akku-Anlagen mit Druckluftbela­
stung ist die hydropneumatische 
Steuerung, die ohne fremde Ele­
mente wie Elektrizität oder Queck­
silber und ohne Einbauteile wie 
Schwimmer präzis und mit unbe­
dingter

B e t r i e b s s i c h e r h e i t
arbeitet.
Das beweisen über 1000 gelieferte 
Anlagen und mehrere 100 weitere 
Anlagen, die zur Zeit im Bau sind. 
Eine Anlage mit einem Nutzinhalt 
von 28 000 I (Gesamt-Behälterinhalt 
280 000 I, Betriebsdruck 200 at) 
wurde kürzlich fertiggestellt und 
hat sich in der Praxis bewährt. 
In allen Fragen der Hydraulik 
stehen unsere Fachingenieure zu 
Ihrer Verfügung. (a 729

Scheiben- 
G asbeh älter

23 Millionen cbm 

in al ler Welt

MASCHINENFABRIK AUGSBURG-NÜRNBERG A.G.
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Vertreter: Dörries-Nema Maschinenfabrik G .m .b.H . 

Büro Berlin: BERLIN W 15, Bleibtreustraße 34/35

Radreifen-Ausbohrbänke  

Radscheiben- und Radstern 

Drehbänke  

Naben-Fertigbohrbänke  

Einständer-Karussell- 

Drehbänke

b 802

N abenfertigbohrbank NNB
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ANKRIT-STEIN
Bestens geeignet für die den höchsten Temperaturen und dem Temperaturwechsel aus- 
gesetzten Teile der Siemens-Martin-Oefen, Elektro-Lichtbogen-Oefen und Metallöfen.

VEITSCHER MAGNESITWERKE ACTIE N G ES E LLSCH AFT 
W I E N  I., S C H W A R Z E N B E R G P L A T Z  18

U N S E R  S P I T Z E N P R O D U K T  unter den Magnesitsteinen ist unser 
temperaturwechselbeständiger, höchst druckfeuerbeständiger und schlackenbeständiger

. . . . auch in der Stahlüberwadiung finden kleine Bauformen der

IU  N KE R-Grafitstab-Schmelzöfen
m it  e l e k t r i s c h e r  W i d e r s t a n d h e i z u n g  gro^e Beachtung und vielseitigen Einsatz.

O TTO  J U N K E R ,  A A C H E N
Fernschreiber: 038 76

MAGNESITVEITSCHER
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D E M A G  A K T I E N G E S E L L S C H A F T

¿ e irg e m a sse

Industrie
Öfen

von haherWirfschafflichkeit
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Die bildsamen Verform ungen der Metalle als Forschungsaufgabe
V on  F r i e d r i c h  K ö r b e r * )

(Anregung zur Erforschung der bildsamen Verformungen der Metalle. Zusammenarbeit zwischen Wissenschaft und Praxis.
Technische Bedeutung dieser Aufgabe.)

Die M etalle haben in der Jahrtausende langen Ent­
wicklung der M enschheit eine so bestim mende R olle  ge­
spielt, daß w ir die großen Epochen der vorgeschicht­
lichen Zeit als Bronze- und Eisenzeit zu bezeichnen ge­
wohnt sind und von unseren Tagen häufig als von dem 
Jahrhundert des Eisens und Stahles sprechen hören. 
Vergleichen wir damit die R olle , die die M etalle in der 
w issenschaftlichen Forschung gespielt haben, so ist sie 
verwunderlich unbedeutend. Es ist überraschend, 
welch bescheidenen Platz die Erforschung der kenn­
zeichnenden Eigenschaften der M etalle im Lehrgebiet 
der P h y s i k  noch um die Jahrhundertwende einge­
nommen hat und auch heute im allgemeinen noch ein­
nimmt. Und wenn sich der Physiker mit der Unter­
suchung von  Eigenschaften der M etalle beschäftigte, 
sei es die elektrische und thermische Leitfähigkeit der 
M etalle, seien es deren optische Eigenschaften (R e­
flexion , Absorption  und Brechung) oder auch die ma­
gnetischen Eigenschaften, besonders der Gruppe der 
Ferrom agnetica, so war die Zielsetzung der versuchs­
mäßigen und theoretischen Forschungen durchweg weit 
weniger auf die Erforschung dieser Eigenschaften der 
metallischen Versuchsstoffe selbst und ihrer Abhängig­
keit von  deren Zusammensetzung und Vorbehandlung 
ausgerichtet als auf das Studium der Gesetzmäßigkeiten 
der physikalischen, optischen, elektrischen oder ma­
gnetischen Erscheinungen und Vorgänge, die sich in 
und an dieser besonderen Gruppe von Versuchsstoffen 
abspielten. Hierin spiegelte sich die in der Zielsetzung 
der physikalischen Forschung jener Zeit vorherrschende 
Einstellung wider, daß die Stoffkunde, die Lehre von 
der Zusammensetzung der Stoffe und ihren Verände­
rungen, nicht in den Aufgabenkreis der physikalischen 
Disziplin gehöre, sondern der Chemie Vorbehalten sei, 
die sich bis zu jener Zeit im wesentlichen selbständig 
neben der Physik ohne engere Zusammenhänge und 
W echselbeziehungen entwickelt hatte.

D iese Loslösung vom  Stoff, von den Besonderheiten 
seines Aufbaues und seiner Eigenschaften, finden wir 
vielfach  auch in der M e c h a n i k ,  und zwar selbst in 
den Zweigen, die in der Hand des technischen M echa­
nikers, des Maschinenbauers und des Bauingenieurs als 
Elastizitäts- und Festigkeitslehre in enger V erknüp­
fung mit technischen Problem en und vielfach  in un­
m ittelbarer Anwendung auf metallische Baustoffe zu 
hochentw ickelten Sonderdisziplinen ausgebaut w orden

*) Vortrag vor der Arbeitstagung „Plastische Verfor­
mung der Metalle“  am 16. und 17. Juli 1943. Gemeinschafts­
veranstaltung der Deutschen Bunsen-Gesellschaft „Metall 
und Erz e. V .“ sowie des Vereins Deutscher Eisenhütten­
leute im NSBDT. — Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahl­
eisen m. b. H., Pössneck, Schließfach 146, zu beziehen.

sind, als sichere Grundlage der Berechnungen des ge­
staltenden Ingenieurs. Ihren Betrachtungen und A b ­
leitungen liegt durchweg zugrunde das ideale Gebilde 
eines isotropen, vollkom m en elastischen Körpers, der —  
wie fast allgemein in der Physik —  als unveränderlich 
angesehen wird. Gewiß hat das den unschätzbaren 
V orteil, daß die abgeleiteten Gesetze und Beziehungen 
allgemeine Gültigkeit fü r alle Stoffe haben, sofern sie 
nur dieser idealen Forderung entsprechen oder ihr in 
ihrem Verhalten genügend nahekommen. H ilflos aber 
steht so die entw ickelte M echanik und Elastizitäts­
lehre all den Vorgängen gegenüber, bei denen die Un- 
veränderliehkeit des Stoffes nach A ufbau und Ge­
stalt —  selbst wenn die ihn elastisch verform enden 
Kräfte w ieder verschwinden —  nicht gegeben ist. Da­
mit scheiden aber aus der Behandlung alle die V or­
gänge und Erscheinungen aus, bei denen der W erkstoff 
durch eine irgendwie geartete Behandlung bleibende 
Aenderungen erleidet. Vergegenwärtigen w ir uns nun, 
daß sich die technische Verw endbarkeit der Metalle 
vielfach  in ganz einschneidendem  M aße auf ihre 
Fähigkeit gründet, Um form ungen hohen Ausmaßes 
ohne Beeinträchtigung ihres Zusammenhanges und 
ohne Schädigung, ja zum Teil sogar unter Verbesserung 
ihrer Eigenschaften zu ertragen, so müssen wir fest­
stellen, daß bislang im Aufgabenkreis des Physikers 
eine der kennzeichnendsten und technisch bedeut­
samsten Eigenschaften der Gebrauchsmetalle, wenn 
ihr überhaupt Beachtung geschenkt w orden ist, eine gar 
zu bescheidene R olle  gespielt hat: die bildsame V er­
form barkeit, die M etallplastizität, und die mit ihr ver­
bundenen Eigenschaftsänderungen.

Aus prähistorischen Funden ist manches Beweis­
stück auf uns gekom men, daß unsere V orfahren das 
Metall, das sie hie und da in gediegenem Zustand in 
der Natur fanden, meist jedoch  in zunächst prim itiver 
W eise aus den Erzen zu erschm elzen gelernt hatten, 
um form ten zu schönem Schmuck oder nützlichem  W erk­
zeug, besonders aber zu W affen für Jagd und K am pf. 
Gewiß hat die S c h m i e d e t e c h n i k  von ihren ersten 
bescheidenen Anfängen mit einfachsten Hilfsm itteln 
bis hin zu den staunenerregenden Leistungen unserer 
modernen Schmiedehäm mer und -pressen gigantischer 
Ausmaße eine gewaltige Entwicklung genommen, gewiß 
sind fürdieM assenerzeugung,vielfach  mit derForderung 
kleinster Maßabweichungen der Erzeugnisse, in W alz­
werken, Strangpressen, Ziehbänken und dergleichen 
wohldurchkonstruierte Verform ungsm aschinen der ver­
schiedensten Art entw ickelt worden, in denen man 
die mit den Abmessungen enorm  ansteigenden V er­
form ungskräfte mit günstiger W irkung für den er­
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strebten technischen Um form ungsvorgang nutzbar zu 
machen vermag. Trotz dieser gewaltigen technischen 
Entwicklung, die sich im Zeitraum von Jahrtausenden, 
stark beschleunigt in den letzten Jahrzehnten, ab­
gespielt hat, ist der Fortschritt unserer Erkenntnisse 
über den Um form ungsvorgang im Metall selbst, die Er­
forschung der Gründe der Verform barkeit und des 
Wesens der dabei ablaufenden Vorgänge ein recht be­
scheidener geblieben.

H iernach könnte es auf den ersten Blick fast schei­
nen, als ob vom  Standpunkt des Technikers im Grunde 
gar kein dringendes B e d ü r f n i s  gegeben sei, durch 
eine w i s s e n s c h a f t l i c h e  E r f o r s c h u n g  der 
bildsamen Verform ung der Metalle die eingangs im 
Lehrgebäude der Physik aufgezeigte Lücke zu schlie­
ßen. In der Tat: K önnten die Bedingungen, unter 
denen ein bestimmtes Phänomen zu erwarten ist :—  in 
unserem Fall ein bestimmtes Verhalten des W erkstoffs 
bei der bildsamen Verform ung und damit verknüpft be­
stimmte erwünschte Eigenschaften ■— , nach früheren 
Erfahrungen so eindeutig und genau festgelegt wer­
den, daß die W iederholung des Ergebnisses zu jeder 
Zeit und an jedem  Ort mit Sicherheit m öglich wäre, so 
könnte die Technik mit diesem Ergebnis im Grunde 
zufrieden sein. Für ihre Zwecke würde es also ge­
nügen, zu wissen: W a s  geschieht, und unter welchen
Bedingungen ist dieses Geschehen sicher zu w ieder­
holen? Dagegen tritt die Frage zurück, w i e  es ge­
schieht. Fragt doch die Technik nicht aus Erkenntnis­
drang nach den letzten ursächlichen Zusammenhängen, 
wie es Sinn und Zw eck der naturwissenschaftlichen 
Grundlagenforschung, der exakten W issenschaft ist und 
bleiben wird.

Nun stellt aber die Technik —  gerade von der 
Schwierigkeit der W iederholbarkeit der Versuchsergeb­
nisse ausgehend -—  auch die Frage nach dem W i e ,  und 
zwar mit im mer größerer D ringlichkeit. Diese Tatsache 
müssen wir offenbar als Beweis dafür deuten, daß die 
Technik mit der Anhäufung auch noch so vielseitiger 
und umfassender Erfahrungen und mit deren statisti­
schen Ordnung und planmäßigen Auswertung, also mit 
der Verm ehrung unseres W i s s e n s  allein nicht mehr 
weiterkom m t. Den Ausweg aus diesen Schwierigkeiten 
vermag nicht eine Häufung von Erfahrungstatsachen zu 
bringen, sofern sie nicht zu einer Klärung der ursäch­
lichen gesetzmäßigen Zusammenhänge, zu einer V er­
tiefung unserer E r k e n n t n i s s e  vom  Wesen der 
Stoffe und Vorgänge führen. Eine rein phänom enolo­
gische Betrachtungsweise unter statistischer Aus­
wertung der praktischen Erfahrungen und der in plan­
mäßigen Versuchsreihen gewonnenen Ergebnisse kann 
zwar zu praktischen Erfolgen führen, wenn die Be­
dingungen, unter denen diese Erfahrungen und Ergeb­
nisse gewonnen wurden, bekannt sind, zum mindesten 
aber immer die gleichen bleiben. Aendert sich aber nur 
ein einziger Einfluß, ohne daß er sich aus der V or­
geschichte des W erkstoffs —  Rohstoffe, Erschmelzungs­
art, Erstarrungsbedingungen, W eiterverarbeitung, 
W ärm ebehandlung, Bearbeitung u. a. —  oder aus den 
Arbeits- oder Prüfbedingungen eindeutig erfassen läßt, 
so können aus der bisherigen Erfahrung gezogene F olge­
rungen völlig  umgestoßen werden, wenn sie auch aus 
noch so vielen Versuchsreihen und Beobachtungen ab­
geleitet worden sind. Verm eintlich gesicherte Erkennt­
nisse können so w ieder ins W anken geraten.

Eine grenzenlose Vermehrung von empirischen E r ­
f a h r u n g e n  und Versuchsergebnissen kann somit ein 
Ballast für unser Wissen werden, wenn es nicht mehr 
gelingt, sie unter einheitliche und klar zu übersehende, 
wenn vielleicht auch rein hypothetische Gesichtspunkte 
von nur vorübergehender Bedeutung und Gültigkeit 
einzuordnen; w ir laufen dann Gefahr, uns in der Fülle 
dieser nicht mehr eindeutig zu ordnenden und w ider­

spruchsfrei zu erklärenden Erfahrungstatsachen zu ver­
wirren und zu verirren. Eine Belebung zu wirklichem 
Erkenntnisfortschritt wird dann nur gelingen durch 
sorgfältige Einordnung unter übergeordnete Gedanken 
und Vorstellungen, w ie sie auf dem Boden der wissen­
schaftlichen Forschung erwachsen. Damit erfahren 
aber gleichzeitig diese aus dem Streben nach Erkenntnis 
erwachsenen Ideen seihst eine Befruchtung und Be­
reicherung durch Nutzbarmachung für die Aufgaben 
des Lebens. So drängt die Entwicklung dazu, daß W is­
senschaft und Technik, reine und angewandte F or­
schung sich zusammenschließen zu dem Versuch, unter 
gegenseitigem Einweisen in die Aufgabenstellung, wie 
sie von der einen und von der anderen Seite gesehen 
wird, eine neue Stufe der E r k e n n t n i s  und darauf 
gründend des K ö n n e n s  zu erreichen.

Diese Ueberzeugung darf aber unter keinen Um­
ständen zu einer U n t e r  S c h ä t z u n g  d e s  W e r t e s  
der empirischen Erfahrung und des Versuchsergebnisses 
führen. D er entscheidende W ert des Versuches wird 
immer darin liegen, daß er die unmittelbare Befragung 
der Natur als der unbestritten höchsten Instanz dar­
stellt. An dem durch einen einwandfreien Versuch 
gewonnenen Ergebnis darf weder der Techniker noch 
der Forscher als gesicherter Tatsache vorübergehen. 
Die Feststellung und Sammlung solcher Tatsachen durch 
den Versuch wird allerdings nur dann schnell und in 
häufig erstaunlich großen Schritten oder gar Sprüngen 
zu neuen Erkenntnissen führen, wenn es sich um ein 
Gebiet der Technik oder auch der Forschung handelt, 
das im Anfangsstadium seiner Entwicklung steht und 
auf bereits gesicherte Ergebnisse aus ähnlichen Ge­
bieten der technischen W issenschaften zurückgreifen 
kann. Ein anschauliches Beispiel solcher Entwicklung 
bietet die K unststofforschung der letzten Jahre und in 
dieser das Teilgebiet der bildsamen Verform ung. Aehn- 
lich haben wir aber auch die Fortschritte der Forschung 
über die Metallplastizität zu bewerten, die in den hin­
ter uns liegenden Jahrzehnten im Rahmen der sich seit 
der Jahrhundertwende entwickelnden Sonderdisziplin 
der M etallkunde erarbeitet worden sind. Je weiter aber 
ein Gebiet technisch und auch forSchungsmäßig ent­
wickelt ist, um so mehr pflegt sich der Erkenntnisfort­
schritt durch Erweiterung unseres Wissens und durch 
Vermehrung der empirischen Tatsachen zu erschweren 
und zu verlangsamen, um so w ichtiger wird die M it­
hilfe aus den naturwissenschaftlichen Nachbardiszi­
plinen, und zwar vornehm lich der exakten G r u n d -  
l a g e n f o r c h u n g .  Im Stadium dieser Umwertung 
der Versuchsergebnisse und Erfahrungstatsachen stehen 
wir meines Erachtens zur Zeit im Gebiet der M etall­
plastizität. Ein befriedigender Fortschritt ist daran 
gebunden, daß es gelingt, mit H ilfe sicher begründeter 
Vorstellungen und Theorien, wie sie im Bereich der 
exakten W issenschaften erarbeitet werden, unser rei­
ches Wissen in vertiefte Erkenntnis umzusetzen als die 
allein gesicherte Grundlage für die Steigerung unseres 
Könnens, das ja das Ziel der technischen Entw ick­
lung ist.

So gesehen, handelt es sich bei der Frage der M e­
tallplastizität im Grunde nur um ein Beispiel der um­
fassenderen Aufgabe, in gemeinschaftlichem Angriff 
der Aufgabe und in kam eradschaftlicher Zusammen­
arbeit zwischen T h e o r i e  u n d  P r a x i s  eine neue 
Einstellung zu den Problem en der Technik zu gewinnen. 
Die gleiche Aufgabe besteht in mannigfaltiger Abwand­
lung für das ganze Gebiet der metallkundlichen 
Forschung.

W ir dürfen und wollen die S c h w i e r i g k e i t e n  
der Aufgabe gewiß nicht unterschätzen. Denken wir 
nur daran, daß es sich bei den mechanischen Eigen­
schaften der festen Stoffe, besonders der Metalle, sehr 
oft um außergewöhnlich starke W irkungen kleinster,



24. Februar 1944 F.K örber: Die bildsamen Verformungen der Metalle als Forschungsaufgabe Stahl und Eisen .119

scheinbar bedeutungsloser Ursachen handelt. Geringe, 
mit den em pfindlichsten Bestim mungsverfahren kaum 
erfaßbare Beimengungen verm ögen im Verein mit Fehl­
ordnungen im Gitterbau ein bestimmtes, technisch 
wichtiges Verhalten der Versuchsstoffe völlig  zu än­
dern. V ielleicht w ird es nie gelingen, eine unm ittel­
bare und vollständige Antw ort auf diese Frage zu 
geben. A ber die erstrebte Zusamm enarbeit kann Er­
kenntnisse zeitigen — , und zwar ohne daß sie jemals 
in allen Einzelheiten ihre Bestätigung zu finden brau­
chen — , welche gleichsam wie ruhende Pole alle B e­
strebungen als ordnende Prinzipien und übergeordnete 
Gesichtspunkte an sich ziehen, so daß w ir nicht mehr 
einer sonst in folge der unendlich vielen Einzeleinflüsse 
unübersehbaren M annigfaltigkeit h ilflos gegenüber­
stehen. Ein Beispiel m öge das veranschaulichen. Die 
physikalische Chemie hat uns auf der Grundlage der 
Lehre der heterogenen G leichgew ichte als ordnendes 
und leitendes Prinzip der Legierungskunde die Z u - 
s t a n d s s c h a u b i l d e r  der Zwei- und M ehrstoff­
systeme geliefert. Hat auch noch niemand das Eisen- 
K ohlenstoff-Zustandsschaubild, in allen seinen Einzel­
heiten gesichert, verw irklichen können, so ist dieses 
Zustandsschaubild doch für unsere Stahlforschungen 
ein treuer Begleiter und W egweiser geworden, das wir 
aus unseren Vorstellungen von den Stählen, unseren 
wichtigsten metallischen W erk- und Baustoffen, nicht 
mehr hinwegdenken können. Das Z iel gemeinsamer 
Arbeit möge es sein, ein gleichwertiges S c h e m a  z u r  
E r f a s s u n g  d e r  V e r f o r m u n g s v o r g ä n g e  i n  

- d e n M e t a l l e n  zu gewinnen, das die Fülle der Einzel­
tatsachen und Beobachtungen einheitlich einzuordnen 
gestattet. Ob es in diesem Bemühen gelingen wird, 
alsbald zu einer Darstellung und Deutung der V or ­
gänge und Erscheinungen bei der M etallverform ung, 
die diese auf ihre letzten Ursachen zurückführt, also 
zu einer völlig  abgeschlossenen Theorie der M etall­
plastizität zu gelangen, oder ob w ir uns zunächst be ­
scheiden müssen mit der Entwicklung besonderer A r­
beitshypothesen, ist eine nachgeordnete Frage, sofern 
nur diese Hypothesen ihre Fruchtbarkeit dadurch er­
weisen, daß es mit ihrer H ilfe  gelingt, dem gesteckten 
Ziel näherzukomm en.

G r u n d s ä t z l i c h e  F r a g e n  sind es, die der 
Lösung harren. Nur einige B e i s p i e l e  seien ge­
nannt:

W iew eit verm ag die hochentw ickelte technische 
M e c h a n i k  der isotropen K örper, die Elastizitäts­
und Festigkeitslehre, oder gar die klassische Mechanik 
des Massenpunktes als Grundlage zu dienen, die V or ­
gänge bei der bildsamen Verform ung, insbesondere die 
Erscheinungen beim  Uebergang aus den elastischen Be­
reichen (Elastizitätsgrenze, Fließgrenze) zu beschreiben 
und zu deuten?

W o sind die Grenzen, innerhalb deren die T h e r ­
m o d y n a m i k  als H ilfsm ittel bei der Behandlung die­
ser Vorgänge eingesetzt werden kann und darf? Dazu 
erhebt sich als erste grundsätzliche Frage: W ieweit
handelt es sich bei den hier w ichtigen Verform ungen 
überhaupt um umkehrbare Vorgänge und G leich­
gewichte, was ja die Voraussetzung fü r deren Behand­
lung mit H ilfe  der Potentialfunktionen der Therm o­
dynamik ist? Und müssen dabei nicht neben den ther­
m odynamischen auch andere Potentiale, wie Gravi­
tation, elastische Spannkraft, elektrom agnetische und 
chem ische Potentiale Berücksichtigung finden?

W elche Z u s t a n d s g r ö ß e n  haben aber bei nicht 
umkehrbaren Vorgängen und U ngleichgewichten, die 
bei den bildsamen Verform ungen eine R olle  spielen, 
an Stelle der für G leichgew ichte oder stationäre Zu­
stände üblichen und verwendbaren Zustandsgrößen 
wie Tem peratur, Druck, W ärm einhalt, spezifische 
Wärme, Leitfähigkeit usw. zu treten? Kann man z. B.

an den Stellen, an denen die Verform ung gerade ab­
läuft, diesen Vorgang überhaupt mit H ilfe dieser Zu­
standsgrößen beschreiben? Ist es nicht vielm ehr so, 
daß es sich um Bewegungszustände von Massenteilchen 
und um K räfte zwischen ihnen handelt, ohne eine A u f­
teilung in die uns geläufigen, allerdings w illkürlich ge­
schaffenen Form en wie W ärm eenergie, Elektrizität 
und Magnetismus oder elastische Spannkraft bew erk­
stelligen zu können, die ja eben nur für das G leich­
gewicht und die sogenannten stationären Bewegungs­
zustände sinnvoll sind.

W ird es gelingen, die G e b r a u c h s e i g e n s c h a f ­
t e n  d e r  t e c h n i s c h e n  m e t a l l i s c h e n  W e r k ­
s t o f f e  aus den Eigenschaften ihrer Bausteine, der 
Einzelkristalle, in befriedigender W eise abzuleiten? 
Können Salzkristalle, die wegen ihrer Durchsichtigkeit 
für das Studium der kristallinen Gleit- und Schiebungs­
vorgänge V orteile bieten, als M odellkörper für die m e­
tallischen W erkstoffe dienen, oder reicht die Ueber- 
tragungsm öglichkeit wegen der grundsätzlichen Unter­
schiede der Bindungsarten im Gitteraufbau (hetero­
polare gegenüber metallischer Bindung) nicht über eine 
grobsinnliche Veranschaulichung hinaus? Zur Klärung 
dieser Fragen werden wir der M itarbeit des Fach­
gebietes der K ristallographie und Röntgenanalyse nicht 
entbehren können. Besonders wird dabei auch an die 
weitere Ausgestaltung der so aufschlußreichen For­
schungen über d ie E l e k t r o n e n d i c h t e  i m  K r i ­
s t a l l g i t t e r  mit H ilfe der Fourier-Analyse gedacht.

Zeigen auch diese wenigen Beispiele, daß die A u f­
gabe schwierig und der E rfolg des Bemühens noch kei­
neswegs abzusehen ist, so lohnt die gestellte Aufgabe 
doch ohne Zweifel den Einsatz der Arbeit. Dürfen wir 
doch nicht übersehen, welch weite Auswirkungen von 
einem w irklichen Fortschritt in der Erforschung der 
bildsamen V erform ung der M etalle zu erwarten sind. 
Zur Erläuterung seien einige Fragen in ihrer t e c h ­
n i s c h e n  B e d e u t u n g  kurz umrissen.

Für die m echanisch-technologische M etallverarbei­
tung handelt es sich um die E r f o r s c h u n g  d e s  
M e c h a n i s m u s  d e r  U m f o r m u n g s v o r g ä n g e  
als Grundlage für deren zweckmäßigste Führung und 
für die Ermittlung des dazu erforderlichen K raft- und 
Energiebedarfs, mag als Ziel dabei wie bei der W arm­
verform ung die U eberführung in die technisch geeig­
nete Gebrauchsform  im Vordergrund stehen oder mag, 
wie in vielen Fällen der K altverform ung, sich dieser 
Aufgabe die Erzielung besonderer sonst unerreichbarer 
W erkstoffeigenschaften (Seildraht, Klaviersaitendraht 
und dergleichen) üherordnen. Die Bedeutung der in 
den Fertigungsgang eingelegten W ärm ebehandlungen 
darf dabei nicht unerwähnt bleihen.

Die Bestimmung der G r e n z e  z w i s c h e n  e l a ­
s t i s c h e r  u n d  b i l d s a m e r  V e r f o r m u n g  und 
die Erforschung der Besonderheiten dieses Ueberganges 
bei den verschiedenen metallischen W erkstoffen (natür­
liche Fließgrenze des Stahles) sind w ichtig für die Be­
urteilung der technisch zulässigen Beanspruchungen. 
Die Fließgrenze stellt für viele technische Verw en­
dungszwecke insofern einen Gefahrenpunkt dar —  man 
spricht daher von der F l i e ß g e f a h r  — , als ihr 
Ueberschreiten zu unzulässigen Formänderungen führt, 
die das Versagen der Maschine oder w ichtiger Bauteile 
zur Folge haben.

Die E r s c h ö p f u n g  d e s  F o r m ä n d e r u n g s ­
v e r m ö g e n s  kennzeichnet die B r u c h g e f a h r ,  
den Gefahrenpunkt, der im technischen Bauwerk oder in 
der Maschine nicht nur zum Versagen, sondern häufig 

•gar zur Katastrophe führt. H ier hinein spielen die 
Fragen der Unterscheidung zäher und spröder W erk­
stoffe, die Auswirkung mehrachsiger Spannungszustände 
(Gestaltfestigkeit, Kerbwirkung) und andere mehr.
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Bildsame Verform ungen sind in der überwiegen­
den Zahl kennzeichnend für die V e r f a h r e n  d e r  
m e c h a n i s c h e n  W e r k s t o f f p r ü f u n g ,  von der 
die Technik tagein, tagaus in reichstem Maße Gebrauch 
macht zur Erkennung der technisch wichtigen Eigen­
schaften der metallischen W erkstoffe und zu ihrer 
vergleichenden Gütebewertung, eine Aufgabe, die um 
so w ichtiger wird, je  höhere Anforderungen die fo rt­
schreitende Technik an ihre Baustoffe stellt. H ier sei 
an die Ausnutzung der Festigkeitseigenschaften der 
W erkstoffe unter den stets steigenden Beanspruchungen 
des Leichthaues, die Beschränkung der Lebensdauer be­
sonders hochbeanspruchter Teile im M otoren- und 
Flugzeugbau, bei W affen und sonstigem Kriegsgerät 
(Zeitfestigkeit) erinnert. W ie sehr wir uns in diesem 
wichtigen Gebiet noch im Zustand der Empirie befinden, 
w ird am deutlichsten dadurch belegt, daß w ir die W erk­
stoffe vielfach  durch Eigenschaften kennzeichnen, deren 
Bezeichnungen dem allgemeinen Sprachgebrauch ent­
nommen sind (Elastizität, Plastizität, Festigkeit, Härte, 
Sprödigkeit, Zähigkeit usw.), ohne daß hierfür genaue 
Begriffsbestimmungen bestehen. Hier beschränkt sich 
unsere Kenntnis überwiegend auf technologische V er­
gleichsgrößen; an M eßgrößen, die im Sinne der exakten 
W issenschaft eindeutig und einwandfrei definiert sind, 
fehlt es fast ganz.

Die mit steigender Tem peratur im allgemeinen stark 
anwachsende Fließgefahr und die nach tiefen  Tem pe­
raturen häufig steigende Bruchgefahr bedingen die be­
sondere W ichtigkeit der Erforschung des T e m p e ­
r a t u r e i n f l u s s e s  auf die Festigkeit und V erform ­
barkeit der W erkstoffe. In der W ärme setzen die 
K r i e c h v o r g ä n g e  der Verwendung der metalli­
schen W erkstoffe Grenzen, die entscheidend für die 
Lösung wichtiger Aufgaben, z. B. der Gasturbine, sind. 
Die in der Kälte hervortretende V e r s p r ö d u n g  
einer Reihe m etallischer W erkstoffe ist von entschei­
dender Bedeutung für wichtige G ebiete, wie für den 
Flugzeugbau, die W affentechnik und den Fahrzeugbau.

In ähnlicher W eise gilt es, der die Bruchgefahr er­
höhenden W irkung der G e s c h w i n d i g k e i t  Rech­
nung zu tragen. Ich nenne hier das W erkstoffver­
halten bei Stoß- und Schiagbeanspruchung und als 
Sonderfall für äußerst hohe Verform ungsgeschwindig­

keit das Beschußverhalten. Hierbei erhebt sich die 
grundsätzliche Frage: Was ist Stoß? Oder: W o ist seine 
Grenze? W iederum ein Beispiel für das Fehlen einer 
klaren Begriffsbestimmung und genauen M eßm öglich­
keit für einen dem Sprachgebrauch entnommenen 
Begriff.

Eine besondere R olle  spielen die k l e i n e n  ü b e r ­
e l a s t i s c h e n  V e r f o r m u n g e n ,  die sich vielfach 
einer unmittelbaren Messung entziehen, die aber für 
die Erklärung der Nachwirkungserscheinungen, der 
Zerrüttungserscheinungen bei Schwingungsbeanspru­
chungen, deq Hysteresis und Däm pfung maßgeblich sein 
dürften.

Schließlich sei noch der Bedeutung der O b e r ­
f l ä c h e n b e h a n d l u n g  unter mechanischer V er­
form ung wie spanabhebende Bearbeitung, Schleifen, 
Polieren, Feinstschleifen, Oberflächendrücken usw. für 
die Eigenschaften und das Verhalten der W erkstoffe 
Erwähnung getan.

Diese skizzenhafte Aufzählung belegt, wie weit­
reichend die Auswirkungen von Forschungen zur Frage 
der M etallplastizität sein können und deshalb die ge­
stellte Aufgabe dem technischen Fortschritt dient.

Zusammenfassung
Mit der Erforschung der kennzeichnenden Eigen­

schaften der Metalle hat sich die Physik bisher nur 
wenig befaßt, sondern mehr die Gesetzmäßigkeiten der 
Erscheinungen und Vorgänge verfolgt. Diese Loslösung 
vom  Stoff findet sich vielfach  auch in der Mechanik. 
Zur Schließung dieser Lücke ist eine Zusammenarbeit 
zwischen wissenschaftlicher Forschung und Praxis unter 
Heranziehung der Theorie, von Versuchsergebnissen 
und der Erfahrung notwendig. Die Schwierigkeiten 
der Lösung der Frage der bildsamen Verform ung be­
ruhen vor allem auf der M annigfaltigkeit der wirksamen 
Einflüsse. Es muß ein geeignetes Schema zur Erfassung 
der Verform ungsvorgänge in den Metallen entwickelt 
werden, das eine Ordnung der Einzelheiten gestattet. 
Beispiele für grundsätzliche Fragen, die der Lösung 
harren, und zur Veranschaulichung der technischen 
Bedeutung der Erforschung der bildsamen Verform ung: 
der Metalle werden angeführt.

Die Hartzinkbildung beim Blei-Zink-Verfahren
Von H e i n z  B a b l i k

(Das Blei-Zink-Verfahren. Die chemischen Vorgänge im Vergleich zum vollen Zinkbad uls Grundlage 
für die Hartzinkbildung auch beim Blei-Zink-Verfahren.)

Unter dem Blei-Zink-Verfahren beim Feuerver­
zinken versteht man bekanntlich jenes, etwa um die 
Jahrhundertwende vielfach  angewendete Verzinkungs­
verfahren, bei dem die W anne an Stelle von Zink mit 
Blei gefüllt ist, w obei die Verzinkung so vorgenom men 
wird, daß man auf die eine H älfte des in der Oberfläche 
abgeteilten Bleibades eine dünne Zinkschicht auf­
schmilzt und die zu verzinkenden Gegenstände beim 
Ausheben aus dem Bad diese Zinkschicht durchstreichen 
läßt1). Die vertretene Ansicht gemäß den bisherigen 
wissenschaftlichen Erkenntnissen"), daß der so offen­
kundig in die Augen springende Unterschied —  das 
eine Mal ist die Wanne ganz mit Zink, das andere Mal 
ist sie ganz mit Blei gefüllt —  auch die beim  Verzinken 
vor  sich gehenden Umsetzungen ganz anders gestalten 
müßte, ist inzwischen überholt und muß daher berich­
tigt werden. Das soll am Beispiel des beim  Verzinken 
auftretenden Hartzinkanfalles gezeigt werden.

>) Metallwirtsch. 21 (1942) S. 718.
*) Stahl u. Eisen 44 (1924) S. 223.

Beim Verzinken kommt es mehr oder weniger immer­
zu einem Umsatz zwischen flüssigem Zink und festem 
Eisen und ebenso zu einem Umsatz zwischen flüssigem 
Zink und Eisensalzen. Das Umsetzungserzeugnis sind 
feste Eisen-Zink-Verbindungen. Bei den gewöhnlichen 
Verzinkungsbedingungen bilden sich hiervon hauptsäch­
lich zwei: die t-Stufe mit 6 bis 6,2 % Fe und die üj-Stufe 
mit 7 bis 11,5 % Fe. Im Vollzinkbad sinken diese V er­
bindungen, die die Form  kleiner Kristalle haben, zu 
Boden, da sie der geringe Eisengehalt spezifisch schwe­
rer als das flüssige Zink macht. Sie müssen in regel­
mäßig w iederkehrenden Zeitabständen aus dem Bad 
entfernt werden, w obei allerdings ein Vielfaches 
des eigentlichen Gewichtes der Eisen-Zink-Verbindun­
gen an reinem Zink mit ausgeschöpft wird. Dieses so 
ausgeschöpfte zinkhaltige Abfallerzeugnis heißt Hart­
zink. Es ist das also Zink mit reichlichen Einlagerungen 
von Kristallen der t- oder Dj-Stufe und demnach einem 
Eisengehalt von 2,5 bis 5 % Fe. A u f diese Weise wird 
ein bem erkenswerter Teil —  etwa 10 % —  des für die 
Verzinkung benötigten Zinks seiner eigentlichen B e-
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Stimmung, nämlich auf die Eisenoberfläc^ie aufgebracht 
zu werden, entzogen. Daher ist es wünschenswert, den 
Hartzinkanfall so niedrig wie m öglich zu halten.

W ie kann das nun geschehen? Die Antw ort ist nach 
dem vorhin Gesagten sehr einfach. Da das Hartzink 
von einem Umsatz von flüssigem Zink mit Eisen oder 
Eisensalzen herrührt, braucht man nur diesen Umsatz 
zwischen flüssigem Zink und Eisen zu verm indern oder 
wenigstens stark einzuschränken, und der H artzinkanfall 
wird sich verm eiden lassen. Zu diesem Zw eck werden 
in der Verzinkungstechnik verschiedene Maßnahmen 
mit E rfolg angewendet; daher ist es beispielsweise m ög­
lich, b e i m  T r o c k e n v e r z i n k e n  unter gewissen 
Umständen o h n e  jede H a r t z i n k b i l d u n g  zu ar­
beiten. Einem Nichtfachm ann auf dem G ebiete des 
Verzinkens könnte allerdings der Gedanke komm en, 
den Umsatz zwischen flüssigem Zink und Eisen dadurch 
unm öglich zu machen, daß man einfach das Zinkbad 
durch ein Bleibad ersetzte, wie das beim  Blei-Ver- 
zinkungs-Verfahren der Fall ist. Da jetzt das flüssige 
Zink fehle, könne auch kein Umsatz zwischen Zink und 
Eisen auftreten, es können keine Eisen-Zink-Verbindun- 
gen entstehen, und der chemisch weniger geschulte Ver- 
zinker könnte sich sogar zu der Behauptung versteigen, 
daß es beim Blei-Zink-Verfahren zu keiner Hartzink­
bildung käme. Eine solche Aussage wäre aber sehr irrig.

Mit einigen chem ischen Kenntnissen ist das leicht 
einzusehen. Das Bleibad verhält sich in seiner chem i­
schen W irkungsweise nämlich auch nicht anders als ein 
Zinkbad. Zwei Tatsachen zeigen das. D ie eine ergibt 
sich aus dem Gleichgewichtsschaubild der Zink-Blei-
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Bild 1. Gleichgewichtsschaubild der zweistufigen 
Blei-Zink-Legierungen.

Legierungen ( Bild 1), aus dem zu erkennen ist, daß das 
„B leibad“  kein reines Bleibad ist, sondern ungefähr
2.3 % Zn enthält. Da dieses Zink im Blei gelöst ist, tritt 
es natürlich für das unbewaffnete Auge nicht in Erschei­
nung. Das Blei vermag bei der üblichen Verzinkungs­
tem peratur allerdings auch wieder nicht mehr als diese
2.3 % Zn zu lösen. Eine darüber hinausgehende Menge 
Zink sammelt sich daher als flüssige Zinkschicht auf der 
B leibadoberfläche an. Das ist die dünne Zinkschicht auf 
der Ausgehseite des Bades. Diese sorgt anderseits da­
für, daß das „B leibad“  im m er an Zink gesättigt ist, und 
daß das Zink, das durch die Umsetzungen, die im B lei­
bad vor  sich gehen, verbraucht wird, immer w ieder in 
das Bleibad nachgeliefert wird. Das „B leibad“  bleibt 
auf diese W eise also stets eine ungefähr 2,3-%-Lösung 
von Zink in Blei. Diese Lösung weist nun als weitere 
Besonderheit die hohe chemische Aktivität des Zinks 
auf, die durch Bild 2  veranschaulicht wird. Aus dem 
Bild, das die Aktivität des Zinks in Abhängigkeit von 
der Zusammensetzung der Biei-Zink-Schmelzen angibt, 
ist abzulesen, daß die Aktivität des Zinks in der mit

Gew. -  °!o

Zink gesättigten B lei­
lösung 0 ,97, und damit 
nur um 3 % geringer ist 
als in einer Zinkschmelze 
mit 100 % Zn, in der sie 
den W ert 1,00 hat. O b­
wohl das Zink in dem 
Bleibad nur mit einem 
Anteil von 2,3 %  Zn vor­
handen ist, verhält es 
sich chem isch so, als wäre 
es in einer Menge von 
97 % vertreten, d. h., als 
wäre eben ein Reinzink­
bad vorhanden. Dieser 
Umstand erklärt nun­
mehr zwanglos, daß im 
Wesen in dem „B leibad“  
beim  B lei-Zink-Verfah­

ren die gleichen chem i­
schen Vorgänge ablaufen 
wie in einem V ollzink­
bad bei der allgemein 
üblichen A rt des V er­
zinkens. Durch weitere
manche Umsetzungen sich m itunter mengenmäßig etwas 
unterscheiden, keinesfalls gibt es aber wesentlich an­
ders geartete Abläufe der chemischen Vorgänge. Be­
sondere Erscheinungen beim  Verzinken nach dem Blei- 
Z ink-Verfahren sind nur dort zu erwarten, w o sich -—  
wie beim  A uftrieb , den die Waren im Bad erfahren —
der Unterschied im spezifischen Gewicht von Zink und
Blei bem erkbar machen kann.

Die Hartzinkbildung wird also genau so wie in einem 
Vollzinkbad vor sich gehen. Beim Vollzinkbad sind 
jedoch  drei wesentliche Ursachen für den Hartzink­
anfall zu nennen. Erstens die Umsetzung des flüssigen 
Zinks mit der eisernen W annenwand; zweitens der Um­
satz des Zinks mit dem Eisen des Verzinkungsgutes und 
drittens der Umsatz des Zinks mit den Eisensalzen, in 
dem Flußm ittel3), wie sie als Rückstände der Beizaus­
wirkung auf der O berfläche des Verzinkungsgutes vor­
handen sind. Die erste der angeführten Ursachen trägt 
im allgemeinen am wenigsten zur Hartzinkbildung bei, 
die zweite je  nach den Bedingungen wechselnd v iel: 
bei höherer Tauchtemperatur, längerer Tauchzeit, star­
ker Bewegung der Gegenstände im Bad, hochzinklös­
lichen Eisensorten (z. B. hochsilizium- und kohlenstoff­
haltigem Eisen) u. ä. kann durch diesen Umsatz ziemlich 
viel Hartzink entstehen; die dritte Ursache ist aller­
dings für gewöhnlich jene, die das meiste Hartzink ver­
schuldet. Verschiedene Maßnahmen erm öglichen, diese 
Hartzinkquellen stark einzudämmen oder gar zum V er­
siegen zu bringen. Z. B. für die erste der angeführten 
Ursachen: sehr genaue Temperaturüberwachung und 
Temperatureinhaltung. W enn man es verm eidet, die 
Wannenwand auf das kritische Tem peraturgebiet von 
490 'J zu erhitzen und außerdem die W andtemperatur 
m öglichst auf gleicher H öhe hält, so bilden sich an der 
Wand festsitzende metallisch dichte Eisen-Zink-Legie- 
rungsschichten aus, d ie nach einiger Zeit den weiteren 
Umsatz zwischen Zink und eiserner W annenwand auf 
ein Geringstmaß herabsetzen. V on  den Maßnahmen, 
die an zweiter Stelle genannten Ursachen zu verm eiden, 
sei besonders auf die beim  Trockenverzinken geübte 
Legierung des Zinkbades mit Alum inium  hingewiesen4). 
Endlich kann man die zuletzt angeführten Ursachen der 
H artzinkbildung dadurch verm eiden, daß man die Beiz­
rückstände durch entsprechende Behandlung von der 
Oberfläche des Verzinkungsgutes entfernt, bevor die 
Gegenstände in das Bad getaucht werden, oder dadurch, 
daß man durch entsprechende Badlegierung den Ablauf

3) Metallwirtsch. 22 (1943)) S. 463.
4) MSV 23 (1942) S. 361/62.

Gew.-°loZn
Bild 2. Aktivität des Zinks 

in Blei-Zink-Schmelzen, 630 ° 
(nach Jellinek u/nd Wannow).

Einflüsse bedingt werden
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der chem ischen Umsetzungsvorgänge im Flußmittel 
unterbindet5). Derartige Maßnahmen zur Beeinflussung 
des Umsatzes zwischen Zink und Eisen kann man nun 
ganz unabhängig davon anwenden oder unterlassen, ob 
man in einem Y ollzinkbad oder in einem „B leibad“  des 
Blei-Zink-Yerfahrens verzinkt. Sie sind w eder dem 
Vollzinkbad, noch dem Blei-Zink-Bad eigentümlich. 
Hartzink fällt also an oder es fällt nicht an, je  nach­
dem, ob man eben solche Vorkehrungen unterläßt oder 
sie trifft.

W enn auch aus der nachgewiesenen Eigenart des 
„B leibades“  als Zinkbad bereits hervorgeht, daß an 
sich beim  Blei-Zink-Verfahren genau so Hartzink ge­
bildet werden muß wie im Vollzinkbad, sei das —  um 
ein für allemal jeden Irrtum auszuschließen —  doch 
noch im einzelnen nachgewiesen. Die Wanne des Blei- 
Zink-Bades hat man dort, wo sich die Zinkschicht auf 
der Ausgehseite befindet, innen mit Schamotte aus­
gekleidet, das „B le ibad“  befindet sich jedoch  so wie bei 
einem V ollzinkbad vollständig in einer eisernen Wanne. 
Die geheizten W annenwände haben in folge der hohen 
Zinkaktivität im „B leibad“  daher genau die gleiche 
M öglichkeit zur Umsetzung wie im Vollzinkbad. Durch 
die Scham otteabdeckung wird nur eine Fläche von 0,5 % 
der Wanneninnenwand der Einwirkung entzogen. Das 
spielt bei dem geringen Hartzinkanfall, der aus dieser 
Quelle herkomm t, auch schon keine R olle  mehr. Daß 
das im Bleibad vorhandene Zink mit der Eisenober­
fläche des Verzinkungsgutes arbeitet, wird überzeugend 
durch Bild 3 nachgewiesen, in dem ein Querschliff eines 
nach dem Blei-Zink-Verfahren verzinkten Bleches dar­
gestellt ist. Man erkennt deutlich die auf dem Eisen­
untergrund aufgewachsenen Eisen-Zink-Legierungs- 
schichten, denen nach außen zu dann die sogenannte

Bild 3. Schliffbild einer Verzinkung' aus einem Blei-Zink- 
Bad. Auf dem Bisenuntergrund sind dieEisen-Zink-Schichten 

deutlich sichtbar. (X  350.)

Reinzinkschicht folgt. In diesem Schliffbild erkennt 
man demnach dasselbe Gefüge, wie es für eine V er­
zinkung in einem reinen Vollzinkbad kennzeichnend 
ist. Da also in dem „B leibad“  der zu den Eisen-Zink- 
Schichten führende Umsatz mit der Eisenoberfläche 
nachgewiesen ist, muß man auch anerkennen, daß beim 
Blei-Zink-Verfahren genau solch eine Quelle für die 
Hartzinkbildung gegeben ist wie im Vollzinkbad. Bleibt 
noch die dritte m aßgebliche Hartzinkquelle zu unter­
suchen, obw ohl es auf Grund der wissenschaftlichen 
Erkenntnis bereits einwandfrei feststeht, daß auch hier­
bei genau so Hartzink gebildet w ird wie im V ollzink­
bad, wenn dafür die Voraussetzungen gegeben sind. 
Diese Erkenntnis wurde durch folgenden Versuch er­
härtet. In einem Porzellantiegel wurden 260 g reines 
Blei und 5 g E lektrolytzink eingeschmolzen und auf 
450 ° erhitzt. A u f der 20 cm 2 großen Oberfläche der 
Schmelze wurde ein aus Zinkoxyd und Am m onium ­
chlorid bereitetes Flußm ittel aufgeschm olzen, dazu 4 g 
Eisenchlorid zugesetzt und 10 min auf 450 ° gehalten. 
Nach dem Abkühlen wurde das M etallblöckchen sorg­
fältigst von allen Flußrückständen befreit und in einem 
reinen Porzellantiegel zusammen mit 70 g E lektrolyt­

5) Areli. Eisenhütten«'. 17 (1943144) S. 151/52.,

zink erneut eingeschmolzen. Ein ganz kurzes Erhitzen 
genügte bereits, um die durch das Flußmittel gebildeten 
Eisen-Zink-Schichten in der oberen Zinkschicht anzu­
sammeln. Bild 4  zeigt einen Schliff durch diese Zink­
schicht. Durch die in großer Menge auftretenden K ri­
stalle der Eisen-Zink-Schicht ist der Nachweis erbracht, 
daß also auch das „B leibad“  imstande ist, die Umsetzung 

Zn +  FeCU =  ZnCl2 +  Fe
und weiter

Fe +  n Zn =  FeZnu 
zum A blauf zu bringen, und daß also auch an dieser 
Stelle genau so Hartzink gebildet wird wie im V o ll­
zinkbad.

Da also beim Blei-Zink-Verfahren genau so Hartzink 
entsteht wie sonst, bleibt nur noch zu erklären, warum 
dieser Hartzinkanfall leicht übersehen wird. Auch das 
ist sehr einfach. Beim Vollzinkbad fallen die gebildeten

Bild 4. Hartzinkkristalle als Umisetzungserzeugnis des im 
Flußmittel eines Blei-Zink-Bades ablaufendee, Eisen-Zink- 
Verbinduegen bildenden chemischen Vorganges. (X  350.)

Eisen-Zink-Schichten zu Boden, wo sie sich ansammeln 
können und zu größeren Kristalliten anwachsen. Sie 
stören bei genügend tiefen Verzinkwannen die V er­
zinkung kaum, so daß man beträchtliche Mengen Eisen- 
Zink-Schichten Zusammenkommen lassen kann. Diese 
großen Hartzinkmengen sind auch dem unbewaffneten 
Auge sichtbar. Anders ist es im Blei-Zink-Bad. Hier 
sinken die kleinen Eisen-Zink-Verbindungen nicht auf 
den Boden der Verzinkungswanne, sondern sie steigen, 
da sie ja spezifisch leichter sind als die „ß le i“ füllung 
der W anne, an die Oberfläche des „B leibades“ . Sie ge­
langen in die dünne Zinkschicht der Ausgehseite und 
verlassen, durch die stete Bewegung dieser Schicht gut 
in ihr verm ischt, mit dem Zink, das an der O berfläche 
des Verzinkungsgutes haftenbleibt, das Bad. In dem 
gleichen Maße, wie sie sich bilden, werden sie also auch 
laufend wieder mit dem Verzinkungsgut aus dem Bad 
herausgenommen, so daß sie als größere Menge dem 
unbewaffneten Auge nicht in Erscheinung treten. Das 
ist um so mehr der Fall, als meistens auch beim Blei- 
Z ink-Verfahren, falls es überhaupt angewendet wird, 
ebenfalls jene Maßnahmen durchgeführt werden, die 
beim Verzinken im Vollzinkbad zur Herabsetzung der 
Eisen-Zink-Schichtbildung üblich sind. W endet man 
diese Vorkehrungen aber nicht an, dann bildet sich beim 
Blei-Zink-Verfahren genau so Hartzink wie beim V er­
zinken sonst.

Zusammenfassung 
Neuere Untersuchungen über den Ablauf der chem i­

schen Vorgänge beim Blei-Verzinkungs-Verfahren haben 
dazu geführt, darauf hinzuweisen, daß die bisher ver­
tretene Ansicht, beim Blei-Verzinkungs-Verfahren 
könne kein oder nur verhältnismäßig wenig Hartzink 
anfallen, nicht haltbar ist. Es wird nachgewiesen, daß 
die Hartzink bildenden Quellen beim Blei-Verzinkungs- 
Verfahren in gleicher Weise vorhanden sind wie bei der 
üblichen Feuerverzinkung, und die H artzinkbildung bei 
dieser Arbeitsweise stets nur von den richtigen V or­
kehrungen abhängt, die geeignet sind, die H artzink­
bildung zu unterdrücken.
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Zuschriften an die Schriftleitung
(Für die in dieser Abteilung erscheinenden Veröffentlichungen übernimmt die Schriftleitung keine Verantwortung.)

Das Turbogebläse oder Gasgebläse für die Hochofen-Windversorgung
Die in  der Erörterung zu der Arbeit von F. T h ö n -  

n e s s e n 1) gemachten Aeußerungen von H. M e y e r ,  
Rheinhausen: „d ie  MAN-Maschine ist lediglich auf­
gebaut auf den wissenschaftlichen Ueberlegungen des 
Herrn Solt“  und: „W enn  die von Herrn Solt der MAN 
zur Verfügung gestellten Gedanken verw irklicht w er­
den“  sind unrichtig. Denn die Soltschen Vorschläge 
zeigen in eine ganz andere R ichtung als der W eg, den 
die M AN bei der W eiterentw icklung der Gasmaschine 
großer Leistung gegangen ist. Aus dem Vergleich der 
Soltschen Veröffentlichungen mit den im Bericht von
F. Thönnessen erwähnten Einzelheiten der neuen MAN- 
Gasmaschine geht dies deutlich hervor.

V o r s c h l ä g e  v o n  S o l t :  Zur Erreichung grö­
ßerer M aschinenleistung sollen K olbendurchm esser und 
Hub noch vergrößert werden, im Vergleich  zu den be­
stehenden großen M aschinentypen. Das Verhältnis 
Kolbendurchm esser : K olbenhub =  1 : 1  w ird verurteilt, 
die langhubige Maschine verteidigt. Um trotzdem  bei 
den bisher üblichen Drehzahlen in Nähe von 100 U/min 
bleiben zu können, oder um einige Prozent höher zu 
komm en, werden die Triebwerksteile noch höher be­
ansprucht als bisher und auf das Ende der K olben ­
stange vom  hinteren K olben  bis zum hinteren Tragstü.ck 
einschließlich diesem verzichtet. Sogar die K olben ­
ringe werden als entbehrlich bezeichnet und Spaltdich­
tung als genügend angesehen. Die hoch beanspruchten 
schweren Triebwerksteile werden beibehalten, obw ohl 
sie schon bei den bisher bekannten größten Gasmaschi­
nen zu Bedenken Veranlassung gaben und im Schmiede- 
vorgang und bei der W ärm ebehandlung schwer zu be­
herrschen sind. Der ungenügende Ausgleich der sehr 
großen M assenkräfte erster Ordnung wird weiterhin in 
K auf genom men und damit die N otwendigkeit sehr 
schwerer und teurer Fundam ente und die ungünstige 
Einwirkung der Fundamentbewegungen auf die Um­
gebung. Dem Ausgleich der Massenkräfte zweiter Ord­
nung, der wegen der Eigenschwingungszahl der Gebäude 
wichtig ist, w ird keine Beachtung geschenkt. Beibehal­
ten bleiben die üblichen Flanschverbindungen zwischen 
Gestell, Zylinder usw. und damit die ungünstige B e­
anspruchung dieser Stellen auf Zug und Biegung. Auch 
die einseitige Erwärmung von Fundament und Maschine 
ist weiterhin zugelassen. Im übrigen wird ein hoher 
W irkdruck ohne Anwendung von Hilfsmaschinen zum 
Spülen und Aufladen erwartet.

N e u e M A N - M a s c h i n e :  Es sind ganz andere
Ueberlegungen m aßgebend: Z. B. Verm inderung von

*) Stahl ü. Kisen 63 (1943) S. 609/17 (Masch.-Aussch. 101).

Hub und Durchmesser auf etwa die H älfte der Maße an 
den bis jetzt üblichen größten Gasmaschinen. Das er­
gibt Verm inderung der K olbenfläche auf etwa den 
vierten Teil. Hub : K olbendurchm esser =  1 : 1 ,  dafür 
aber Erhöhung der Drehzahl auf das D oppelte des bis­
her Ueblichen. Die Triebwerksteile und Gußstücke sind 
auf so geringe W andstärken, Querschnitte und Gewichte 
zurückgeführt, daß ihre Herstellung schmiedeteehnisch 
und gießereitechnisch leicht m öglich ist. Die K olben ­
stange ist auch am hinteren Ende unterstützt. Die 
M assenkräfte erster und zweiter Ordnung sind aus­
geglichen. Flanschverbindungen von Gestell, Zylinder 
usw. und damit ihre Nachteile sind verm ieden. An Stelle 
der Zug- und Biegebeanspruchung tritt reine Druck- 
beanspruehung dieser Teile. Diese werden durch zwei 
seitliche A nker zusammengehalten, die auch die V er­
änderung im W ärmezustand mitmachen. Die Nachteile 
unsymmetrischer Erwärmung von Fundament und Ma­
schine werden durch besondere Lage der Auspuffleitung 
vermieden.

Nürnberg, im D ezem ber 1943.
M a s c h i n e n f a b r i k  A u g s b u r g - N ü r n b e r g ,  

W e r k  N ü r n b e r g .

Die beanstandeten Aeußerungen können, namentlich 
wenn sie, losgelöst aus dem ganzen Zusammenhang, für 
sich wiedergegeben werden, zu Irrtümern Anlaß geben. 
Ich glaube aber, von den Teilnehmern an der Aus­
sprache richtig dahin verstanden zu sein, daß n i c h t  
behauptet werden sollte, daß die konstruktiven Einzel­
lösungen von Solt und der M AN die gleichen wären. 
Nicht nur das geht aus dem Bericht von  F. Thönnessen 
eindeutig für jeden Fachmann hervor, sondern auch, 
daß für die Bauart Solt das Festhalten an der bekannten 
Großgasmaschinenbauart mit einer oder höchstens zwei 
Kurbeln kennzeichnend ist, für die der MAN hingegen 
die Vielzylinder-V ielkurbel-Anordnung.

Entscheidend aber ist und bleibt in diesem Zu­
sammenhang, daß die von Solt öffentlich mit Nachdruck 
vertretene, m öglichst weitgehende Massenbefreiung des 
K olbentriebwerks erklärlicherweise auch der neuen 
MAN-Maschine als Hauptgedanke zugrunde liegt.

Lediglich in diesem Sinne sind meine Aeußerungen 
aufzufassen, mit denen den berechtigten Verdiensten 
der M AN nicht zu nahe getreten werden sollte.

Gotha, im Januar 1944. H a n s  M e y e r .

Umschau
Vorschau

aul die eisenhüttenmännischen Gedenktage 
im Jahre 1944

Diese Vorschau auf die Gedenktage des Eisenhüttenwesens 
und der verwandten Gebiete soll der geschichtlichen Ueber- 
Iieferung dienen. Sie erhebt keinen Anspruch auf Vollständig­
keit und berücksichtigt wie die früheren Berichte1) nur 
solche Geschehnisse, die vom Jahre 1944 an gerechnet in 
einem durch 25 teilbaren Jahre zu verzeichnen gewesen 
sind und mindestens 50 Jahre zurückliegen. Aus dem Leben 
einzelner Männer sind jetzt erstmalig der 50. Todestag und 
der 100. Geburtstag erwähnt worden. Anregungen zum Aus­
bau dieser Vorschau werden gern entgegengenommen.

V o r  450 J a h r e n ,  am 24. März 1494, kam zu Glauchau 
in Sachsen G e o r g  A g r i c o l a  zur Welt, der in seinem

‘ ) Vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 297/99; 62 (1942) S. 75; 
63 (1943) S. 52/53.

Werke „De re metallica libri XII“  das erste Handbuch der 
Berg- und Hüttenkunde geschaffen hat.

Am 5. November 1494 wurde H a n s  S a c h s  in Nürnberg 
geboren. Der „Schuhmacher und Poet“  vermittelt dem Tech­
niker in der von J o s t  A m m a n  mit prächtigen Holzschnit­
ten gezierten „Eygentlichen Beschreibung Aller Stände auff 
Erden“  ein Bild der Handwerkstechnik des ausgehenden 
Mittelalters.

V o r  425 J a h r e n ,  am 2. Mai 1519, starb in Amboise 
in Frankreich L e o n a r d o  da  V i n c i ,  den weite Kreise 
fast nur als Maler, Bildhauer und allenfalls als Architekten 
kennen, der aber — wie sein Nachlaß beweist -— sirh mit 
vielen Fragen des Ingenieurwesens befaßt hat. In der Er­
kenntnis der mechanischen Vorgänge eilte er seiner Zeit 
um vieles voraus, mag es sich nun um die Ausgestaltung der 
Maschinenelemente, um die Beobachtung der Zunahme der 
Fallgeschwindigkeit in arithntetischer Steigerung oder um 
Untersuchungen über den Vogelflug und den Entwurf von 
Flugzeugen handeln.
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V o r 300 J a h r e n ,  am 30. Dezember 1644, starb in Vil- 
vorden hei Brüssel J o h a n n  B a p t i s t  v a n  H e l  m o n t ,  
ein namhafter Vertreter der nachparacelsischen Chemie, der 
u. a. erstmalig zwischen Luft und Gas unterschied, der Ver­
suche anstellte über Säureeinwirkungen auf Metalle und der 
schließlich auch die Unzerstörbarkeit der Materie lehrte.

V o r  200 J a h r e n ,  im Jahre 1744, wurde das Jerii- 
kontor in Stockholm gegründet. Seit dem Jahre 1817 hat das 
Jernkoutor eine eigene Zeitschrift mit dem Titel „Jern- 
kontorets Annaler“ .

V o r  175 J a h r e n ,  am 20. August 1769, starb in Cler- 
mont (Auvergne) G a b r i e l  J a r s ,  der uns in seinem Werk 
„Metallurgische Reisen“  eine gute Kenntnis des Berg- und 
Hüttenwesens, vor allem auch des Eisenhüttenwesens, in der 
zweiten Hälfte des 18. Jahrhunderts vermittelt.

V o r  150 J a h r e n ,  am 7. Januar 1794, wurde E i 1 h a r d 
M i t s c h e r l i c h  geboren. Er ist der Entdecker des Iso­
morphismus und des Dimorphismus. Diese Arbeiten führten 
ihn zur Auffindung der ersten künstlichen Mineralien, die 
in Schmelzproben vorkamen. Sein „Lehrbuch der Chemie“  
ist das erste derartige Werk, das mit Holzschnitten ausge­
stattet war.

Am 8. Mai 1794 wurde während der französischen Revo­
lution A n t o n  L a u r e n t  L a v o i s i e r  hingerichtet, durch 
dessen neue Anschauungen über chemische Vorgänge ein 
neues Zeitalter der Chemie eingeleitet wurde.

Am 2. Juni 1794 nahm J o h n  W i l k i n s o n  ein eng­
lisches Patent auf einen Eisenschmelzofen, der später den 
Namen Kupolofen erhielt.

V o r  125 J a h r e n ,  am 20. Januar 1819, wurde zu Gevle 
in Schweden G ö r a n  F r e d r i k G ö j r a n s s o n  geboren, der 
im Jahre 1858 in Edsken den ersten Bessemerstahl praktisch 
herstellte.

Am 18. April 1819 gründete F r i e d r i c h  L i s t  in 
Frankfurt den Deutschen Handels- und Gewerbsverein, der 
sich als einer der ersten die Förderung des Gewerbewesens 
zur Aufgabe machte.

Am 5. Mai 1819 erblickte F r a n z  F i s c h e r ,  E d l e r  
v o n  R ö s l e r s t a m m ,  in Nixdorf (Böhmen) das Licht 
der Welt. Er war ein bekannter Vertreter des Eisenbahn­
maschinenwesens und hat auch für die Eisenhüttenleute Be­
deutung erlangt, weil er im Jahre 1858 den Nachweis er­
brachte, daß das Eisen keine Gefügeänderungen erleidet, 
wenn es innerhalb der Elastizitätsgrenze beansprucht wird.

Am 22. Juni 1819 wurde zu Soltau A u g u s t  W ö li 1 e r 
geboren. Sein Name nimmt einen Ehrenplatz ein in der Ge­
schichte der Werkstoffprüfung, zu deren Pionieren Wöhler 
durch seine frühen und grundlegenden Arbeiten gehört.

Am 16. Juli 1819 starb zu Freiberg F r i e d r i c h  W i l ­
h e l m  H e i n r i c h  v o n  T r e b r a ,  ein hervorragender 
Bergmann, der als Berghauptmann in Zellerfeld und Ober­
berghauptmann in Freiberg das Berg- und Hüttenwesen ge­
fördert und außerdem das zeitgenössische Fachschrifttum 
bereichert hat.

Am 11. Oktober 1819 starb in Gleiwitz G e o r g  C h r i ­
s t i a n  F r e u n d ,  der im Jahre 1816 die erste Dampfma- 
schinenfabrik Berlins gründete. Er wandte als einer der 
ersten die Expansionssteuerung an.

Am 10. Dezember 1819 wurde E. A. C o w p e r  geboren, 
dem die techniche Welt neben zahlreichen anderen Erfin­
dungen die nach ihm benannte Vorrichtung zur Erwärmung 
des Gebläsewindes durch Hochofengas verdankt.

V o r  100 J a h r e n ,  am 30. März 1844, starb zu Nürn­
berg J o h a n n e s  S c h a r r e r ,  einer der Väter der ersten 
deutschen Eisenbahn zwischen Nürnberg und Fürth.

Am 27. Juni 1844 wurde in Düren M o r i t z  H o n i g -  
m a n il geboren, dessen Name u. a. mit der Natronlokomotive 
verbunden ist.

Am 28. September 1844 wurde F r a n z  F r e n d e n b e r g  
geboren, der sich neben P h i l i p p  F i s c h e r  besonders 
um die Herstellung der Rillenschiene verdient gemacht hat.

Am 15. November 1844 wurde G u s t a v  H i l g e n  s t o c k  
in Sprockhövel geboren. Er war einer der Pioniere bei der 
Einführung und Ausbildung des Thoniasverfahrens ; weiter 
rührt von ihm die Entschwefelung im Roheisenmischer her; 
schließlich ist er der Erfinder des Unterbrenner-Koksofens.

Am 22. Dezember 1844 starb A n d r é  G a l l e ,  der im 
Jahre 1829 die nach ihm benannte Gliederkette erfand.

V o r  75 J a h r e n ,  am 12. Juni 1869, "wurde in Hannover 
der V e r e i n  D e u t s c h e r  E i s e n g i e ß e r e i e n  ge­
gründet.

V o r  50 J a h r e n  entstand in Kladno das B e r t r a n d -  
T h i e l - V e r f a h r e n ,  das in der naeheinanderfolgenden

Behandlung des Stahlbades in zwei Herdöfen besteht. Im 
gleichen Jahre erfand H a n s  G o l d s c h m i d t  in Essen die 
Aluminothermie, ferner stellte O. K I a 1 1  e Ketten erstmalig 
ausschließlich durch Walzen her, und endlich nahm P a u l  
H u t h  ein Patent auf das von ihm erfundene Schleuderguß­
verfahren zur Herstellung von Stahlkörpern aus hartem und 
weichem Stahl.

Am 27. April 1894 starb im achtzigsten Lebensjahr R e i n ­
h a r d  M a n n e s m a n n s e n., ein Bahnbrecher auf dem 
Gebiete der deutschen Feilenindustrie.

Am 28. August 1894 stiftete der Verein Deutscher In­
genieure die G r a s h o f - D e n k m ü n z e .

Am 8. September 1894 starb in Berlin H e r m a n n  L. F. 
v o n  H e l m h o l t z ,  der Begründer der neuzeitlichen 
Physik. Herbert Dickmann.

Gleichgewichte der Desoxydation 
von flüssigem Stahl mit Aluminium 

sowie Aluminium und Silizium
In ihrer Arbeit „Ueber die Gleichgewichte der Desoxy­

dation von flüssigem Stahl mit Aluminium sowie Aluminium 
und Silizium gemeinsam“  kommen W. G e l l e r  und 
K.  D i c k e 1) zu der Ansicht, daß die desoxydierende Wir­
kung des Aluminiums stärker sei, als dies auf Grund der letz­
ten Untersuchungen von H. W e n t r u p  und G. H i eh e r 2) 1 
anzunehmen ist. Sie stützen sich dabei auf Untersuchungen, 
bei denen sie aluminiumhaltige Schmelzen mit Kohlenoxyd 
reagieren ließen. Der Sinn dieses durchaus originellen Ver­
fahrens sollte der sein, durch die Reaktion des Gases mit der 
Schmelz o b e r f 1 ä c h e die Ausscheidung von Oxyden im  
flüssigen Stahl zu verhindern, die nach ihrer Ansicht bei der 
von H. Wentrup und G. Hieber angewendeten Ausfüllung des 
Sauerstoffes durch Aluminiumzusatz eingetreten sein und die 
Sicherheit der Sauerstoffgehalte beeinträchtigt haben könne. 
Diese Fehlermöglichkeit war nun allerdings auch schon von 
Wentrup und Hieber herausgestellt worden. Jedoch waren 
sie auf Grund der klaren Abhängigkeiten, die ihre Ergeb­
nisse zeigten, zu der Ueberzeugung gelangt, daß in dieser 
Hinsicht kein Grund zu Befürchtungen vorlag. Vor allem 
liegt auch die Wärmetönung, die sich aus ihren Werten er­
rechnen läßt, gut in der Größenordnung des theoretisch zu 
erwartenden Wertes. Bei dieser Sachlage bedürfen die Unter­
lagen, die Geller und Dicke beibringen, einer eingehenden 
Prüfung, bevor man die Berechtigung ihrer Schlußfolge­
rungen anerkennt.

Vor allem muß als unbefriedigend empfunden werden, daß 
Geller und Dicke ihre Schmelzen nicht u n m i t t e l b a r  
auf den S a u e r s t o f f g e h a l t  untersucht haben, obgleich 
die Möglichkeit dazu bestanden hätte, sondern nur mittelbar 
und rechnerisch über das Kohlenstoff-Sauerstoff-Gleiehgewicht 
auf die [Ol-Gehalte rückschlossen. Dieses Vorgehen ist aber 
nur statthaft, wenn die folgenden Voraussetzungen einwand­
frei erfüllt werden:
1. Genaue Kenntnis des Kohlenstoff-Sauerstoff-Gleicligewichtes 

der flüssigen Eisensclimelzen auch im Bereich der unter­
suchten höheren Kohlenstoffgehalte.

2. Wirkliche Einstellung des Kolilenstoff-Sauerstoff-Gleich-
gcwichtes.

3. Unabhängigkeit des Aluminium-Sauerstoff-Gleichgewichtes 
vom Kohlenstoffgehalt (und umgekehrt natürlich auch des 
Kohlenstoff-Sauerstoff-Gleichgewichtes vom Aluminiumge­
halt im Bereich höherer Aluminiumkonzentrationen).

Betrachtet man die Versuchsunterlagen, so ergibt sich 
folgendes:

Zu 1. Unsere Kenntnisse über das Kohlenstoff-Sauerstoff- 
Gleichgewicht im flüssigen Eisen beruhen fast ausschließlich 
auf Schmelzen, die weniger als 0,1 % C aufweisen3). 
Vacher und Hamilton machten zwar auch Versuche mit 
höheren Kohlenstoffgehalten, verwarfen sie aber wegen zu 
starker Streuung der Ergebnisse für die endgültige Aus­
wertung bis auf drei. Eine Sichtung der nicht benutzten 
Werte ergibt bei den höheren Kolilenstoffgclialten meist 
höhere Werte für das Produkt [O] X LCJ. Des weiteren

‘ 1 Arcli. Eisenhüttenw. 16 (1043/44) S. 431/36.
2) Techn. Mitt. Krapp, A: Eorsch.-iBer., 2 (1939) S. 47/58; 

Arch. Eiisenliiittenw. 13 (1939/40) S. 15/20.
s) V a c h e r ,  H.  C., und E. H.  H a m i l t o n :  Trans. 

Amer. Imst. min. imetallurg. Engrs. Iron Steel Div. (1931) 
S. 124/40: vgl. Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 1033/44. M a t o b a ,  
S.: Sei. Rep. Tohoku Univ. 1 (1936) S. 548/57. P h r a g m ö n ,  
G.. B.  K a l l i n g :  Jernkont. Ann. 123 (1939) S. 199/221.
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leitete H. S c h e n c k 4) auf Grund von Untersuchungen im 
Siemens-Martin-Ofen eine Erhöhung der Konstanten K =  
[O] X [C] hei Kohlenstoffgehalten über 0,2 bis 0,3 % ab, 
und schließlich deuten auch die hohen Sauerstoffgehalte, 
die mitunter in höhergekohlten Stählen und Roheisen ge­
funden werden, auf Abhängigkeiten in dieser Richtung hin. 
Es besteht also zweifellos eine g e w i s s e  U n s i c h e r ­
h e i t ,  welche Gleichgewichtskonstanten im Bereich von 0,4 
bis 1,0 % C zugrunde gelegt werden müssen. Werden aber 
zu niedrige Werte der Konstanten angenommen, so muß das 
zu niedrige Sauerstoffgehalte ergeben, die dann eine zu 
starke desoxydierende Wirkung des Aluminiums Vortäuschen.

Zu 2. Mit einer genauen Gleichgewichtseinstellung 
z\ 'i scheu Gasphase und Schmelze ist nur zu rechnen, wenn 
das Gas aus reinstem Kohlenoxyd bestellt oder stets nur 
so viel Kohlensäure enthält, daß es selbst bei den höchsten 
vorkommenden Kohlenstoffgehalten (1 % ) nicht oxydierend 
auf den Kohlenstoff einwirken kann. Das ist aber nach den 
vorliegenden Unterlagen5) bei 1500 bis 1700 ° nur der Fall, 
wenn das Verhältnis CO: C 02 bei 2000 (1550 °) bis 5000 
(1700 °) liegt, d. h., das verwendete Kohlenoxyd weniger als 
0,05 % C 02 enthält. Bei niedrigeren Kohlenstoffgehalten 
können die Gehalte etwas höher sein, z. B. höchstens 0,2 % 
CO, bei 0,4%  C, entspr. CO: COä =  500 bis 1200. Hat 
das Gas höhere Gehalte, dann wirkt es auch auf den Kohlen­
stoff oxydierend. Dabei können aber bekanntlich die von 
F. K ö r b e r ,  W.  O e l s e n  und Mitarbeitern6) hinreichend 
erläuterten Ueberschreitungen des Kohlenstoff - Sauerstoff - 
Gleichgewichtes auftreten. Da das Aluminium aber, genau 
wie Mangan und Silizium, sehr schnell bis zum Gleich­
gewicht mit diesem zu hohen [Ol-Gehalt ausreagiert, wür­
den die Aluminiumgehalte in diesem Fall nicht den Kohlen­
stoffgehalten, sondern den zu hohen Sauerstoffgehalten ent­
sprechen.

Daß nun in der Tat Aluminium oxydiert wurde, ohne 
daß entsprechend Kohlenstoff in die Schmelze gelangte, 
zeigten schon Geller und Dicke selbst damit, daß der 
Kohlenstoffgehalt ihrer Schmelzen nie den nach der Alu­
miniumabnahme erwarteten Wert erreichte, sondern sich 
meist nur sehr viel niedriger einstellte.
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Bild 1. Endkohlenstoffgehalt und Emdalummiumgehalt der 
V ersuchsschmelzen.

Wenn man die zulässigen, zuvor angeführten sehr nied­
rigen Kohlensäuregehalte betrachtet und weiterhin berück­
sichtigt, daß Kohlenoxyd allein schon beim Einführen 
die Apparatur gemäß der Gleichung 2 CO 
zerfallen kann, so erscheint die Möglichkeit einer zeitwei­
ligen Oxydation bei den Versuchen auch nicht ausgeschlossen.

4) Einführung- in die physikalische Chemie der Eisen- 
hüttenprozesse. Bd. 1, Berlin 1932. Bd. 2. Berlin 1934.

5) P h r . a g m 6 n,  G., und B. K a l l i n g :  siehe Fuß­
note 3, a .a .O . W e n t r u p ,  H .: Stahl u. Eisen 62 (1942) 
S. 749'56 (Stahlw.-Aussch. 400).

8) Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 181/208 (Stahlw.-Aussch. 302).

Diese Vermutung wird bestärkt durch die Tatsache, daß 
nach Bild 1 offenbar die Endkohlenstoffgehalte der Ver­
suchsschmelzen mit den Endaluminiumgehalten abnehmen, 
statt zunehmen.

Aber selbst wenn man diese Tatsachen übersehen würde, 
müßte man

zu 3. feststellen, daß das Gleichgewicht nicht unab­
hängig vom Kohlenstoffgehalt ist. Stellt man nämlich, wie
dies in Bild 2 geschehen ist, die Konstante K [A l] [O] dem
Kohlenstoffgehalt gegenüber und trägt gleichzeitig die von
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Bild 2. Beziehung zwischen der Konstanten K ja1j ’ und 
dem Kohlenstoffgehalt.

H. Wentrup und G. Hieber angegebenen Konstanten bei 
dem zugehörigen Kohlenstoffgehalt von 0,05 % ein, so er­
gibt sich deutlich, daß die Konstanten mit steigendem 
Kohlenstoffgehalt fallen. Man könnte fast eine lineare Ab­
hängigkeit annehmen. Es erscheint danach möglich, daß die 
Aktivität des Kohlenstoffs mit steigenden Gehalten kleiner 
wird und deshalb auch seine Beziehung zum Sauerstoff nicht 
mehr den angenommenen Gleichgewichtsbedingungen ge­
nügt. Rechnet man mit dieser Annahme und nimmt man die 
Gleich gewichtskonstante nach Wentrup-Hieber als gegeben, 
so erhält man für 1600 ° folgende Werte der Konstanten
K [C] [O] und der Sauerstoffgehalte im Eisen:

% [C] K [Cj [O] % [0 ]
0 0,0025
0,2 0.00373 0,0186
0,4 0,0064 0,0160
0,6 0,0106 0,0177
0,8 0,0173 0,0216
1,0 0,0296 0,0296

Der Sauerstoffgehalt würde demnach in Abhängigkeit vom 
Kohlenstoffgehalt über einen Mindestwert bei etwa 0,4 % C 
laufen. Für eine Veränderung des Reaktionsvermögens im 
Stahl gelöster Elemente durch den Kohlenstoff sprechen 
auch Untersuchungen von P. H e r a s y m e n k o  (nach 
persönlicher Mitteilung).

Eine andere Möglichkeit wäre noch eine Erhöhung der 
Aktivität des Aluminiums durch den Kohlenstoff, die durch 
den Einfluß der Eisenkarbidbilduitg auf die Bindungskräfte 
zwischen Eisen und Aluminium bedingt sein könnte. Der 
Aktivitätskoeffizient müßte in einem solchen Falle bei 1% C 
den 30- bis 35fachen Wert annehmen. Das ist aber nach 
den Erkenntnissen über den Einfluß des Kohlenstoffs auf 
die Siliziumreduktion im System Fe-Mn-Si-O7) nicht sehr 
wahrscheinlich.

Näher könnte allerdings die Annahme liegen, daß die 
Abhängigkeit vom Kohlenstoffgehalt nur dadurch vor-

7) s. K ö r b e r ,  F., und W.  O e l s e n :  Mitt. K.-Wilh.- 
Xnst. Eisenforschg. 18 (1936) S. 109/30; Stahl u. Eisen 56 (1936) 
S. 433/44 (Stahlw.-Aussch. 305).
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getäuscht wird, daß die Genauigkeit der Aluminiumanalyse 
für die kleinen Gehalte nicht mehr ausreicht. Nimmt man 
nämlich mit Geller und Dicke an, daß bei 1600 ° und 
niedrigen Kohlenstoffgehalten die Aluminiumgehalte nicht 
mehr richtig erfaßbar sind und daher zahlenmäßig mit etwa 
0,001 bis 0,003 % Al gleichbleiben, dann wäre der Befund 
ebenfalls erklärt.

Abschließend muß somit zu den Schlußfolgerungen von 
Geller und Dicke bezüglich der Zuverlässigkeit der Er­
gebnisse von Wentrup und Hieber gesagt werden, daß die 
Sicherheit ihrer Versuchsunterlagen und der von ihnen dar­
aus gezogenen Folgerungen zunächst noch nicht ausreicht, 
um die Ergebnisse unmittelbarer Messungen anzuzweifeln. 
Bei der geschilderten Sachlage wäre es allerdings erwünscht, 
daß nach dem neuen Verfahren weitere Versuche durch­
geführt würden, jedoch müßten die aufgezeigten Fehler­
möglichkeiten berücksichtigt und vor allem auch der Sauer­
stoffgehalt unmittelbar bestimmt werden.

, H a n n s  W e n t r u p .

Patentbericht
Kl. 49 c, Gr. 1301, Nr. 735 315, vom  9. Juli 1936. 

Ausgegeben am 12. Mai 1943. S i e g e n e r  M a s c h i n e n ­
b a u  AG. in Siegen. (Erfinder: Heinrich Flender und Hans 
Birkle in Dahlbruch über Kreuztal, Kr. Siegen.) Fliegende 
Schere zum Teilen von laufendem Walzgut.

Die während des 
Schnittes erforderliche 

gleichbleibende und der 
Fördergeschwindigkeit 

des Schnittgutes ange­
paßte Vorschubgeschwin­
digkeit des mit den Mes­
sern a, b ausgerüsteten 
Messerschlittens c muß 
beim Schneiden von Blech­
bändern wegen der Breite 
und Dauer des Schnittes 
entsprechend lange ge­
wahrt sein. Das Ober- 
messer a wird von der an­
getriebenen Kurbelwelle 
d über die Pleuelstangen 
e betätigt. Ferner setzt 
die Kurbelwelle d das 
Zahnrad /  in Drehung, 
das den Zapfen g mit dem 
Lenker h trägt, der eine 
zweite, zum Zahnrad /  

außermittig gelagerte 
Kurbelwelle i über den 
Hebel k in Drehung setzt. 
An die Kurbelwelle i 

sind, unter Zwischenschaltung der Pleuelstangen l, die ein­
armigen Hebel m angelenkt, die dem Messerschlitten e die 
während des Schnittes erforderliche gleichförmige Bewe­
gung erteilen.

Kl. 48 b, Gr. 2, Nr. 735396, vom  23. Februar 1941.
Ausgegeben am 15. Mai 
1943. D e m a g Ap. in 
Duisburg. (Erfinder: 
Franz Stelbrink in Duis­
burg.) Verzinnmaschine 
für Blechtafeln.

In der durch die 
Trennwand a vom Zinn­
kessel b abgetrennten 
Vorkammer c ist über 
dem Zinnspiegel d eine 
Flußmittelschicht mit 

dem Spiegel e vorhan­
den. Zwecks guter Zu­

gänglichkeit dieser 
Schicht ist das Einführ- 
walzenpaar /  in dem um 
die Achse g nach oben 
klappbaren Rahmen h 
untergebracht und durcli 

den Kettentrieb i, der zweckmäßig vom Antrieb eines weite­
ren Einführwalzenpaares k abgeleitet ist, angetrieben. Zwi­

schen den Einführwalzenpaaren und den im Zinnbad liegen­
den Transportwalzen l sind Führungen m, n angeordnet.

Kl. 18 c, Gr. 660, Nr. 735 421, vom  10. Februar 1939. 
Ausgegeben am 14. Mai 1943. S i e m e n s - S c h u c k  e r  t - 
w e r k e  AG. in Berlin-Siemensstadt. (Erfinder: Karl Tamele 
in Berlin-Grunewald und Alois Schmitt in Berlin-Charlotten- 
burg.) Turmofen mit Wärmeaustauschvorrichtung zum Glühen 
von M etallband.

Das in den 
Turmofen ein­
tretende Band­
blech a durch­
läuft zunächst 
den Kanal b 
der Wärmeaus­
tauschkammer 
W, tritt dann 
nach Durchlau­
fen einer Zwi­
schenkammer 

Zw in die Glüh- 
zone Gl ein, 
läuft über die 
Umlenkrolle c 
durch die Zwi­
schenkammer1 

und den Kanal 
d der Wärme- 
austauschkam- 
mer zurück und 

verläßt den 
Ofen als geglüh­

tes Band e.
Zwecks guten 
Wärmeaustau­

sches vom zu­
rücklaufenden 

warmen Band 
zum einlaufen­

den kalten 
Band wird er­
findungsgemäß 

etwa in der 
Mitte der Wär­

meaustausch­
kammer für je­
den der Kanäle 
b und d ein 
durch Lüfter /  
bewirkter Gas­
strom herbeige­
führt, der der 
Bandbewegung 
entgegengerich­
tet ist (Bild 2 
zeigt die Um- 
wälzlüfter für 

den das abwärts­
laufende Band 
aufnehmenden 
Kanal d) und 
durch am obe­
ren und unteren 
Ende der Wärmeaustauschkanuner vorhandene Querkanäle 
g und h im Kreislauf geschlossen wird.

Kl. 7 a, Gr. 902, Nr. 739 436, vom  9. April 1940. 
Ausgegeben am 25. September 1943. Zusatz zu Patent 678 021 
[vgl. Stahl und Eisen 49 (1939) S. 13281. A l l g e m e i n 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 Berlin. (Erfinder: 
Dipl.-Ing. Hans Bechmann in Berlin-Charlottenburg.) Ein­
richtung zum Messen der Spannung von bandförmigem Walz­
gut.

Die freien Enden der die Spannungsmeßrolle zu beiden 
Seiten des Walzbandes unterstützenden, federnden Hebel 
wirken nicht, wie nach dem Hauptpatent, auf je einen 
Anker einer Induktionsspulenanordnung mit dreischenkligem 
Eisenkern ein, sondern auf die beweglichen Abgreifkontakte 
zweier, an dieselbe Spannung angeschlossener Potentiometer. 
Ferner ist ein zwischen die Abgreifkontakte dieser Potentio­
meter geschalteter Differential-Spannungsmesser vorgesehen.

Bildl BUdZ
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Zeitschriften- und Bücherschau Nr. 1/21'
Allgemeines

T e c h n i k  v o r a n !  Jahrbuch für die Freunde deut­
scher Technik. 1943/1944. Mit zahlr. Photos, Zeichnungen, 
Skizzen sowie Sonderbeilage. Hrsg.: Reichsinstitut für Be­
rufsausbildung in Handel und Gewerbe. Berlin-Zehlendorf: 
Lehrmittelzentrale der Deutschen Arbeitsfront, Verlags­
gesellschaft m. b. H ., und Leipzig und Berlin: B. G. Teub- 
ner (1943). (232 S.) 8° (16°). — Dieses Jahrbuch bedarf 
keiner Empfehlung mehr. Es hat tatsächlich seinen Freun­
deskreis erobert. Der vorliegende Jahrgang bringt der Zeit 
entsprechend wiederum eine Reihe von Aufsätzen, die in 
irgendeinem Zusammenhang mit dem Kriege stehen. Da­
neben wird der Inhalt noch durch Aufsätze über technische 
Teilgebiete bereichert. 5  B E

Schimpke, Paul, Prof. Dr.-Ing., Akademiedirektor, Staatl. 
Akademie für Technik, Chemnitz: T e c h n o l o g i e  d e r  
M a s c h i n e n b a u s t o f f e .  Mit 222 Abb. im Text u. auf 
3 Taf. Leipzig: S. Hirzel 1943. (XII, 323 S.) 8°. 10,80 RM, 
geb. 11,80 RM. Trotz den kriegsbedingten Schwierigkeiten 
konnte dieses, wie man ruhig sagen darf, bewährte Buch in 
seiner 8. Auflage erscheinen. Wesentliche Umänderungen 
brauchten nicht zu erfolgen; nach wie vor ist der Verfasser 
bestrebt gewesen, alle Neuerungen der letzten Jahre zu be­
rücksichtigen. So fand die durch den Krieg bedingte Werk­
stoffumstellung, z. B. bei den Nichteisenmetallen und bei 
den Lagermetallen, Berücksichtigung. Als Lehrbuch für Stu­
dierende des Maschinenbaus wird das Werk neue Freunde 
gewinnen. S  B E

Zingg, E .: M e t a l l u r g i s c h e  G e g e n w a r t s f r a ­
g e n  a u f  d e m  G e b i e t e  d e r  G u ß e i s e n -  u n d  
S t a h l h e r s t e l l u n g . *  Der durch den Kriegszustand 
bedingte erhöhte Einsatz von Sammelschrott zur Herstellung 
von Grau- und Stahlguß hat eine unerwünschte Erhöhung 
der Fremd- und Begleitelemente zur Folge, die mit er­
schwerten metallurgischen Bedingungen verbunden ist. Eine 
im Laufe von zwei Jahren an 777 Schmelzen durchgeführte 
Untersuchung über den Kupfer-, Nickel- und Chromgehalt 
wird an Hand von Zeitreihen graphisch dargestellt, wobei 
die Kurven unregelmäßige Wellenform aufweisen. Die Ver­
lagerungen im Mangan-, Phosphor- und Schwefelgehalt aus 
Roheisen, Bruchguß und Kreislaufschrott machen sich durch 
Steigerung des Schwefel- und Phosphorgehaltes und Ver­
ringerung des Mangangehaltes bemerkbar. Die dadurch ent­
stehenden Fehlererscheinungen, wie umgekehrter Hartguß 
infolge zu hohen Schwefelgehaltes und Lunkerbildung durch 
Begleitelemente mit niedrig schmelzenden Eutektika, wer­
den beschrieben und die Wirkung der Fremd- und Begleit­
elemente auf die Festigkeitseigenschaften dargestellt. 
fSchweizer Arch. angew. Wiss. Techn. 9 11943) Nr. 8.
S. 229/47.1

Geschichtliches
Johannsen, Otto, und Adolf Groß: D a s  W u n d e r -  

b u ch. Eine Erzählung aus der Frühzeit der Technik. Prag, 
Leipzig und Hartenstein/Sachsen: E. Matthes [19431.
(231 S.) 8°. S B S

Matschoß, Conrad: G r o ß e  I n g e n i e u r e .  Lebens­
beschreibungen aus der Geschichte der Technik. Mit 56 Abh. 
im Text >i. auf Tafeln. 3., erweit. Aufl. (Mit Abb.) Mün­
chen/Berlin: J. F. Lehmanns Verlag 1942. (433 S.) 8°. 
Geb. 8,40 RM. — Die empfehlenden Worte, mit denen das 
Erscheinen der 1. Auflage dieses Buches angekündigt wurde 
[vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 69/701, haben auch für die 
vorliegende 3. Auflage ihre volle Gültigkeit behalten. Um 
100 Seiten vermehrt, ist das Buch um die Lebensläufe einer 
Anzahl hervorragender Ingenieure aus dem 19. und 20. 
Jahrhundert bereichert worden. Vor allem haben die Ver­
treter der Luftfahrt — Zeppelin, Lilienthal, Wright, Jun­
kers —, des neuzeitlichen Maschinenbaus —  Alban, Hen- 
schel, Benz, Daimler, Maybach — und Max Eyth, der Dich­
teringenieur, Berücksichtigung gefunden. Wir wünschen, daß 
das Buch sich in dieser neuen Gestalt viele neue Freunde 
erwerben möge. ■  B S

Muthesius, Volkmar, Dr.: R u h r k o h l e .  1893— 1943. 
Aus der Geschichte des Rheinisch-Westfälischen Kohlen- 
Syndikats. Essen: Essener Verlagsanstalt 1943. (258 S.) 8°.

> ) ! B I  bedeutet Buchanzeige. — * bedeutet Abbil­
dungen in der Quelle.

Zinner, Ernst: F e i n m e c h a n i s c h e  G e r ä t e .
Meisterwerke der Renaissancezeit. Ihr Ursprung und ihre 
Verbreitung. (Mit 14 Bildern.) Berlin: VDI-Verlag, G.m.b.H., 
1943. (26 S.) 8°. 0,90 RM. (Abhandlungen und Berichte 
des Deutschen Museums. Jg. 15, Heft 1.) !  B •

Winge, Knut: D ie  g e s p a l t e n e  E i s e n l u p p e
i m O e r e b r o - L ä n s - M u s e u  m.* Gewicht 2,1 kg, spe­
zifisches Gewicht 5,33, chemische Zusammensetzung 

% C % Si % Mn % P % S 
0,60 0,10 0,02 0,005 0,001

TBlad Bergshandt. Vänn. 26 (1943) Nr. 2. S. 65/69.1

Grundlagen des Eisenhüttenwesens
Chemie. Gummert, Fritz, und Heinrich Gustav Stein­

mann : V o m  K o h l e n s t o f f . *  Die Rolle des Kohlen­
stoffs für das organische Leben. Beitrag zu einer Kohlen­
stoffbilanz Deutschlands unter Berücksichtigung aller koh­
lenstoffhaltigen organischen und anorganischen Stoffe. Koh­
lensäure-Düngung. [Glückauf 79 (1943) Nr. 39/40, S. 449/53.1

Bergbau
G eologie und M ineralogie. Correns, Carl W .: D ie  

S t o f f w a n d e r u n g e n  i n  d e r  E r d r i n d e . *  Anteil 
der häufigeren Elemente und Mineralien an der Erdrinde 
und im Meerwasser. Verwitterung und Neubildung aus Si, 
Ca, Al, Fe durch Lösung und nachherige Ausscheidung 
und Ablagerung. Karbonate als Gerüstbildner für Organis­
men und Muscheln. Metamorphe und magmatische Um­
wandlungen. [Naturwiss. 31 (1943) Nr. 3/4, S. 35/42; vgl. 
Forsch, u. Fortschr. 19 (1943) Nr. 27/28, S. 280/82.1

Lagerstättenkunde. E i s e n  u n d  K o h l e  i n  P e ru .*  
Kohlenvorkommen und Förderung, Erdöl- und Eisenerzvor­
kommen. Gründung einer eigenen Eisenindustrie. [Glück­
auf 79 (1943) Nr. 39/10, S. 465/66.1

Betier, G.: S t u d i e n r e i s e  d u r c h  d i e  S o w j e t -  
U n i o n . *  Reisebericht anläßlich des Geologenkongresses 
1937 in Moskau. Besuch des geologischen Zentralinstituts 
in Leningrad. Der Moskau— Wolga-Kanal. Besichtigung ver­
schiedener Erzlagerstätten im Ural, so von Eisen in Bla- 
godat, Bakal, Chalilow und Magnitnaja bei Magnitogorsk. 
Sonstige Metalle und nutzbare Mineralien des Uralgebietes. 
Statistische Angaben. [Ami. Mines 13 Ser., 16 (1939) 
S. 195 267.1

Abbau. Krippner, Erich: E r f a h r u n g e n  h e i  d e r  
M e c h a n i s i e r u n g  d e s  A b b a u s  v o n  E i s e n ­
e r z g ä n g e n . *  Mechanisierung der Versatzarbeit: Ergeb­
nisse bei Einsatz der Schüttelrutsche, Umgestaltung der Ab­
bauführung. Mechanisierung der Abbauförderung. Ein­
führung der Schüttelrutsche beim Firstenstoßbau. Firsten­
stoßbau mit Schrägstellung des Abbaustoßes. Verlegung 
der Schüttelrutsche. Beurteilung der Mechanisierung im Ab­
bau. Zusammenfassung. [Metall u. Erz 40 (1943) Nr. 15/16, 
S. 217/22.1

Aufbereitung und Brikettierung
Rösten und thermische Aufbereitung. Bring, Gust. 

G.: E i n f l u ß  d e r  W ä r m e b e h a n d l u n g  a u f  d i e  
m a g n e t i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n  e i s e n -  u n d  
m a n g a n  h a l t i g e r  M i n e r a l i e  n.* Veränderung der 
Magnetisierbarkeit durch Wärmebehandlung. Aenderung 
der ICoerzitivkraft und der Remanenz. Wärmebehandlungs­
versuche an schwedischen manganhaltigen Mineralien. Vor­
behandlung der Erze. Magnetisches Meßverfahren. Grund­
lagen und Eichung der Geräte. Ergebnisse der Wärmebe­
handlung von Magnetit, Eisenglanz, Knebelit, Griinerit. 
Granat, grünem Mineral und Dolomit. Trennversuche auf 
Gleich- und Weehselstromscheidern. Verhalten des Mineral­
korns im magnetischen Wechselfeld. Wechselstromscheider. 
Ergebnisse der Trennversuche. Schrifttumsübersicht. [Jem- 
kont. Ann. 127 (1943) Nr. 9, S. 447/90.]

Brikettieren und Sintern. Wittenberg, Herbert, und 
Kurt Meyer: V e r s u c h e  z u r  L e i s t u n g s s t e i ­
g e r u n g  b e i  d e r  S a u g z u g s i n t e r u n g  v o n  E i s e n ­
e r z e n *  [Stahl u. Eisen 63 (1943) Nr. 45, S. 817/24: 
Nr. 46, S. 840/46 (Hochofenaussch. 217).]

Beziehen Sie für Karttizwecke vom Verlag Stahleisen m.b.H. die e in se i t i g  bedruck te  So n d e r a u s ga b e  der Zeitschriftenschau
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Sonstiges. Mörtsell, Sture, und Torsten Jensfelt: 
S c h l a m m  a b  s e t z - U n t e r s u c  h  u n g e n.* Entwick­
lung der Untersuchungsverfahren. Untersuchte Schlämme 
und durchgeführte Schlammversuche. Verlauf der Absetz­
kurve. Nachklärung und Verdünnung. Abhängigkeiten der 
Absetzkennzahl. Alterung des Schlammes. Praktische Be­
deutung der Versuchsergebnisse. Aenderungen der Absetz- 
kennzahl und des Schlammgehaltes des Klarwassers hei 
verschiedenem pH. Einfluß von Fällungsmitteln. Alterung 
des Schlammes. Praktische Schlußfolgerungen aus den Ver­
suchsergebnissen. [Jernkont. Ami. 127 (1943) Nr. 6,
S. 169/224; Nr. 7, S. 225/44.]

Erze und Zuschläge
Manganerze. Zvereff, R .: D a s  M a n g a n e r z  v o n 

I m i n i (Marokko).* Geologisch-mineralogische Untersuchun­
gen der Mangaiierzlagerstütte von Imini im südlichen Atlas. 
Vorkommen von Polianit, Coronadit und Psilomelan. 
lAnn. Mines 13. Ser., 15 (1939) M im , S. 115/22.]

Brennstoffe
K oks. Kayser, Th .: S t e i n  k o h l e n  S c h w e l k o k s  

u n d  s e i n e  v e r b r e ii n u n g s t e c h 11 i s c h c 11 Ei ge n-  
s c h a l t e  n.* Chemische und physikalische Eigenschaften 
und das brcnntechnische Verhalten der Steinkohlenscliwel- 
kokse. Zündpuuktc einiger Brennstoffe. Versuche der Ivoks- 
Prüf- und Beratungsstelle in Berlin. Feuerungsversuche. 
Vergasungsyersnchc. Scliwelversuclie. Schwelanlagen von 
Berg & Co, Köln-Kalk, Lurgi, Gesellschaft für Wärme­
technik m. I>. H., Frankfurt/M.-Heddernheim, Breiiiislofftecli- 
nik, G. m. b, H., Essen, Bergfehl & Co, Berlin, Heinrich 
Köppers, A.-G., Essen. Vergleiche der Versuchsergebnisse. 
Verschwelung der verschiedenen Steinkohlensorten. [Jh. 
Brennkrafttechn. Ges. 21/22 (1940/41) S. 7/53.]

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe
Gaserzeugerlietrieb. Blaschinz, Walter: D e r  B e ­

t r i e b  v o n  H o c h l e i s t u n g s  - G a s e r z e u g e r  n.* 
IStahl u. Eisen 63 (1943) Nr. 46, S. 837/40 (Stahlw.-Aussch. 
118 u. Wärmestelle 320).|

Offenberg, Wilhelm: S a u e r s t o f f - D r u c k v e r g a ­
s u n g  f e s t e r  B r e n n s t o f f  r.* [Stahl u. Eisen 63 
(1943) Nr. 51. S. 936/39 (Wärmestelle 324).]

Ostwald, Walter: S a u g g a s  a l s  K r a f t s t o f f  i m 
S t r a ß e n v e r k e h r . *  [Straße 9 (1942) Nr. 13/16, S. 
141/44; vgl. Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 516/17.]

P cchal, Edmund: B e t r i e b s e r f a h r u n g e i i  an
e i n e r  G a s e r z e u g  e r  a n l a g  e m i t  n a c h  g e s c h a l ­
t e t e r  e l e k t r i s c h e r  Ga s  r e i n  i g «  n g.* [Stahl u. 
Eisen 63 (1943) Nr. 44, S. 808/12 (Wärmestelle 319).]

Gasreinigung. Howat, D. D.: S c h w e f e l w a s s e r ­
s t o f f a b s c h e i d u n g  u n d  G e w i n n u n g  a u s  G a - 
s e n.* Eisenoxydverfahren unter Anwendung von Ammoniak 
und anderer chemischer Zusätze sowie Einwirkung vön 
Schwefel'bakterien. Gewiiinung des Schwefels aus den ge­
sättigten Oxyden. Verwendung organischer Lösungsmittel, 
nasse Arbeitsweisen nach Koppers-Seaboard, Tliylox, Phe- 
nolat-V erfahren, organisches Aminverfahren nach Girbotol, 
Trikaliumphosphat - Verfahren. [Chem. Age, Lond., 49 
(1943) Nr. 1256, S. 75/78; Nr. 1257, S. 99/105.1

Lorenzen, Gerhard, und Fritz Leithe: D ie  n e u z e i t ­
l i c h e n  E n t s c h w e f e l u n ,  g s v  e r f a h r e  n.* Schwe­
felbedarf Deutschlands. Chemische Grundlagen der Ent- 
schwefelungsverfahreii. Oxydatiousverfaliren. Trockenreini- 
gung mit Eisenoxyd und aktiver Kohle. Naßreinigung. Neu- 
tralisierungsverfahren mit betriebsfremden Laugen und dem 
Ammoniak des Gases. Wirtschaftlichkeit und Auswahl der 
Verfahren. [Gas- u. Wasserfach 86 (1943) Nr. 20, S. 313/21.]

Schlacken und Aschen
Chemische Eigenschaften. Oelsen, Willy, und Hans 

Wiemer: E n t m i s c h u n g s e r s c h e i n u n g e n  in
E i s e n o x y il u I - N a t r i u m p h o s p h a t  - S c h 1 a k - 
k e n.* [Mitt. K.-Willi.-Inst. Eisenforschg. 24 (1942) Lfg. 13, 
S. 167/210.1 Auch Mathem.-Naturwiss. Diss. von H. 
Wiemer: Bonn (Universität).

Oefen und Feuerungen im allgemeinen
Bauteile und Zubehör. Wingertei-, F.: B e r e c h ­

n u n g  v o n  D r e h ö f e n . *  Berechnungsverfahren für den

Spannungszustand und die Verformungen hei Ofentrom- 
meln, von denen in erster Linie die Haltbarkeit des Ofen- 
futters abhängt. Belastung, Temperaturzu- und -abnahme. 
Berücksichtigung des Antriebsmomentes. Formänderung 
während des Zusammenbaues. Konstruktive Formen. [Z. 
VDI 87 (1943) Nr. 27/28, S. 425/30.]

Gasfeuerung. Borcliers, Karl-Otto: U n t e r s u c h u n g  
v e r s c h i e d e n e r  B r e n n  e r b a u a r t e  n.* | Stahl u.
Eisen 63 (1943) Nr. 49, S. 894/900; Nr. 50, S. 915/20 (Wänne- 
stelle 322).]

Elektrische Beheizung. Eberwein, J.: E n t w i c k ­
l u n g  d e s  S i l i t s t a b o f e n s .  Beschreibung der wich­
tigsten neueren Ofenbauarteil unter Verwendung von Silit­
stäben mit verdickten Enden. [Gas u. Elektrowärme 1943,
Nr. 3, S. 47/52.1

Feuerungstechnische Untersuchungen. Steiles, Mar­
cel : D ie  s p e z i f i s c h e  W ä r m e  v o n  A b g a s e  n.*
IStahl u. Eisen 63 (1943) Nr. 48, S. 885/86.1

W ärmewirts chaf t
W ärm etheorie. Boie, Werner: G r a p h i s c h e  V e r ­

b r e n n u n g s r e c h n u n g . *  [Wärme 66 (1943) Nr. 19,
S. 233./37.1

Krafterzeugung und -Verteilung
Allgemeines. Keller, C., und II. Ruegg: D ie  a e r o -  

d y n a m i s c h e  T u r h i i i e  i m H ü t t e n w e r  k.* 
[Schweiz. Bauztg. 122 (1943) Nr. 1, S. 1/6.]

Dampfkessel. Presser, H .: G r u n d s ä t z l i c h e
F r a g e n  h e i  d e r  P l a n u n g  v o 11 D a m p f k e s s e l -  
f e u e r u n g e H.* [Techn. Mitt., Essen, 34 (1941) Nr. 9/10, 
S. 115/24; vgl. Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 304/06.]

Schnaus, G .: R i c h t l i n i e n  f ü r  d i e  P r e i s s t e l -  
1 u il g h e i m  E i n s a t z  f r e i e r  K r a f t w e r k s -  
) e i s t u  n g v o n  E i g e n a n l a g e n .  Erläuterungen zu den 
Erlassen des Generalinspektors für Wasser und Energie vom 
5. September 1942 und 31. Mai 1943, die den Einsatz der 
in Eigenanlagen freien Leistungen zur Deckung des Energie­
bedarfes der Rüstung und Rohstoffwirtschaft fördern sollen.
I Elektrizitätswirtsch. 42 (1943) Nr. 12 , S. 293/96.]

Kondensationen. D ie  P f l e g e  d e r  K o n d e n -  
s a t i o n s a n l a g e  v o n  D a m p f k r a f t m a s c h i n e n  

- e i n  M i t t e l  z u r  K o h l e n e r s p a r n i s . *  [Mascli> 
Scliad. 20 (1943) S. 53/59.]

Verbrenmingskraftmaschinen. Sörensen, E.: S t a n d  
u n d E n t w i c k l u n g s r i c h t u n g e n  i 111 B a u  v o n 
D i e s e l m o t o r e n .  (Mit 12 Abh.) Berlin NW 7: VDI- 
Verlag, G. m. h. H., 1943. (22 S.) 8°. 0,90 RM. (Abhand­
lungen und Berichte des Deutschen Museums. Jg. 15, Heft 2.)

Elektrische Leitungen und Schalteinrichtungen.
Geise, Fritz: D e r  Z u s a m m e n s c h l u ß  li o c h  b e ­
l a  s t e t e r N e t z e  ü b e r  d i e  E n t k u p p l u n g s -  
e i n r i c h t u n g.* Um zu verhüten, daß Störungen durch 
kurzschlußartige Vorgänge oder auch durch Energiemangel 
beim Ausfall von Kraftwerken sich auf größere Gebiete 
uuswirken, werden an der Kupplungsstelle der Netze zweck­
mäßig Auftrenneinrichtungen verwendet, deren Ausbildung 
behandelt wird. [ETZ 64 (1943) Nr. 35/36, S. 469/73.]

Gleitlager. D ie  F ii h r u n g d e r  R o l l  e n i n S K F - 
R o l l e n l a g e r n . *  [Kugellager 18 (1943) Nr. 2, S. 17/27.1

I’üßgen, Hans Otto: E r f a h r u n g  e n b e i  d e  r U in - 
l a g e r u n g  s c h w e r e r  T r i o - G r  o b b l e c h  - S t r a ­
ß e  n a u f  Z e l l w o l l h a r t g e w e b  e.* Umlagerung der 
Oberwalze. Ursachen einseitigen Lagerverschleißes. Maß­
nahmen zur Abhilfe. Polieren der Zapfen. Kühlung. 
Schmierung. Umlagerung der Mittel- und Untcrwalzen. 
Praktische Betriebsergehnisse. [Kunststoffe 33 (1943) Nr. 10, 
S. 250/53.]

Heidebroek, E., und H. Zickel: V e r g l e i c h e n d e  
\ e r s u c h e  an L a g e r s c h a l e n  a u s  K u n s t h a r z -  
p r e ß s t o f f e  n.* Harze, Füllstoffe und Schmiermittel 
müssen zur Erreichung von Bestwerten einander angepaßt 
sein. Für Dauerbeanspruchung sind Belastungen bis 40 
kg/cm- erreichbar. Die tatsächlich höher liegenden Bean­
spruchungen bei Walzwerkslagern werden aus dem aus­
setzenden Trieb und dem Arbeiten in der Verschleißzolle 
erklärt. [Kunststoffe 33 (1943) Nr. 10 , S. 243/49.]
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Klemencic, A dolf: B e m e s s u n g  u n d  G e s t a l t u n g  
v o n  G l e i t l a g e r n . *  Notwendigkeit und Aufgabe fort­
schrittlicher Lagergestaltung. Verkürzung der Lagerlänge 
und Vergrößerung des Lagerdurchmessers. Schmierölzu­
fuhr und Schmiernuten. Oelmenge, Schmierverfahren, Oel- 
druclc, Lagerberechnung. Richtlinien für Entwürfe. Lager­
spiel, Tragfähigkeitsgrenze, Oelzähiglceit und Konstruk­
tionsbeispiele. [Z. VDI 87 (1943) Nr. 27/28, S. 409/18.]

Rohn, W .: L o k o m o t i v -  L a g e r  a u s  S t a h l s t ü t z ­
s c h a l e  m i t  d ü n n e r  A u s k l e i d u n g  a u s  L a g e r -  
b r o n z e.* [Lokomotive 40 (1943) Nr. 10 , S. 177/79.]

Sonstige Maschinenelemente. Wolf, Christian: D a s 
„K “  - P r o f i l . *  Mitteilungen über die Anwendung der neu­
artigen Dreiflächen-Profilverbindung und über die Herstt i- 
lungsmöglichkeiten auf besonderen Werkzeugmaschinen. 
I Fertigungsteclm. 1943, Nr. 4, S. 82/83.]

Sonstiges, ten Bosch, M., und A. Weisz: P r o b l e m e  
d e r  F l ü s s i g k e i t s r e i b u n  g.* Theoretische Behand­
lung des Lagerproblems. Vergleich verschiedener Spaltfor­
men. Flüssige Reibung beim Schneckentrieb. Lager mit Z i­
tronenspiel. Die endliche Breite der Gleitfläche. [Schweiz. 
Bauztg. 122 (1913) Nr. 14. S. 163/67.]

Förderwesen
Sonstiges. D e r  E r z d a m p f e  r „ M a l m l a n  d“ . 

Beschreibung eines 1938 erbauten schwedischen Erzdampfers 
mit gleichzeitig vorgesehener Lademöglichkeit für Treiböl 
als Tanker. [Motor Ship 23 (1943) Nr. 277, S. 372/73.]

Roheisenerzeugung
H ochofenverfahren und -betrieb. E n t w i c k l u n g s ­

r i c h t u n g  i m  a m e r i k a n i s c h e n  H o c h o f e n -  
w e s e n .  Normalleistung 1200 t/24 li im Jahre 1942 gegen 
1000 t/24 h im Jahre 1930. Profilgestaltung ohne unzulässige 
Gasgeschwindigkeiten und Staubverluste bei voller Wind- 
annalune. Einzelleistungen bis 1941 t/24 li schon erreicht. 
Maßnahmen zur Verbesserung des Kokses und des Möllers. 
Kokssatz bis 720 kg/t gesenkt. Anwendung der Windtrock­
nung. Bestwert bei 6 g H2O/1113 Wind. [Iron Coal Tr. Rev. 
116 (1943) Nr. 3922, S. 644.]

W inderhitzung. Guthmanu, Kurt: G a s e r s p a r n i s  
i m H o c h o f e n - W i n d 1 e r b  i t z e r b e t r i e  b d u r c h 
U e L f  r w a c l i u n g . *  [Stahl u. Eisen 63 (1943) Nr. 47, 
S. 860/64 (Wärmesteile 321).]

G ie h tg a s r e in ig u n g  u n d  -V e rw e rtu n g . Steifes, M arcel: 
A n s t i e g  d e s  D r u c k  V e r l u s t e s  i n  H o c h o f e n ­
g a s l e i t u n g e n  i n f o l g e  R a u h i g k e i t s z u n a h m c  
w ä h r e n d  d e r  B e t r i e b s z e i t . *  [Stahl u. E isen 63 
(19431 N r. 50 , S. 922 .]

Eisen- und Stahlgießerei
Metallurgisches. Bardenheuer, Peter: D ie  W i r k u n g  

d e r  S c h l a c k e n  a u f  G u ß e i s e n s c h m e l z e  it.* 
Metallurgische Aufgaben der Schlacke. Chemische Um­
setzungen zwischen Metallbad und Schlacke beim Stahl­
schmölzen. Die Aufgaben der Schlacke heim Gußeisen­
schmelzen. Schutz gegen Gasaufnahme. Einfluß der Schlacke 
auf die Graphitform. Pfannenzusätze. Entschwefelung des 
Gußeisens. [Gießerei 30 (1943) Nr. 14/15, S. 161/66.]

Gießen. Heuvers, A loys: S t a h l g u ß -  G i e ß t e c  h'-
n i k.* Lunkerbildung. Kreisverfahren. Durcharbeitung der 
Aufrisse. Schulterwirkung und Dopplung. Der Warmriß im 
plastischen Zustand. Größe und Richtung der Sehwindungs- 
krüfte. Sieben Punkte zur Vermeidung von Rissen. [Gießerei 
30 (1943) Nr. 18/19, S. 201/09.]

Stahlerzeugung
Direkte Stahlerzeugung. A m e r i k a n i s c h e  E i s e n ­

s c h w a  m m - P 1 ä n e. Hinweis auf die geplante Anlage 
zur Erzeugung von 100 t/24 h Eisenschwamm bei der Re- 
public Steel Corp., Youngstown, O. Beauftragung des Stahl­
beratungsausschusses mit der Frage der Ueberwindung des 
Schrottmangels durch ein vorgeschlagenes neues Eisen- 
schwammverfahren. Keine großen Möglichkeiten zur prak­
tischen Einführung dieses Verfahrens. [Iron Coal Tr. Rev. 
146 (1943) Nr. 3916, S. 428; Foundry Trade J. 69 (1943) 
Nr. 1393, S. 356.]

Gießen. Wentrup, Hanns, und Friedrich Wilhelm Lin­
der: O x y d i s c h e  A u s s c h e i d u n g e n  b e i m  V e r ­
g i e ß e n  v o n  St ahl . *  [Techn. Mitt. Krupp, A : Forsch.-

Ber., 5 (1942) Nr. 19, S. 313/38; Stahl u. Eisen 63 (1943) 
Nr. 48, S. 873/80 (Stahlw.-Aussch. 419).] — Auch Dr.-Ing.- 
Diss. von F. W. Linder: Aachen (Techn. Hochschule).

Metalle und Legierungen
Pulvermetallurgie. Hüttig, Gustav F., und Tibor Frei­

tag : D e r  F r i t t u n g s v e r l a u f  v o n  A l u m i n i u m ­
p u l v e r n  i m V a k u u m  u n d  i m  W a s s e r s t o f f -  
S t r o m ,  v e r f o l g t  d u r c h  S o r p t i o n  s m e s s u n -  
g e n.* Aufnahme von Adsorptionsisothermen von Alumi­
niumpulver mit Methanoldampf. Auswertung der Kurven. 
Erweiterungsmöglichkeiten der Langmuirschen Adsorp­
tionsisotherme werden besprochen. [Z. anorg. Chem. 252 
(1943) Nr. 1/2, S. 95/111.1

Schneidnietalle. D ie  E n t w i c k l u n g  v o n  W e r k ­
z e u g e n  m i t - H a r t m e t a l l p l ä t t c h e n .  Hinweis auf 
die Hartmetallsorte T A 5 der Brown-Firth Research Labo­
ratories. Einige Zahlen über ihre Leistungsfähigkeit. [Iron 
Coal Tr. Rev. 146 (1943) Nr. 3917, S. 469.]

Sonstige Einzelerzeugnisse. D ie  B e d e u t u n g  des  
M a n g a n s. Entstehung und Zusammensetzung der afrika­
nischen und sonstigen wichtigsten Lagerstätten. Strategische 
Bedeutung. Amerikanische Pläne zur Deckung des Eigen­
bedarfs aus minderhaltigen Erzvorkommen. Aufbereitüngs- 
und Konzentrationsverfahren. Elektrolytische Mangan- 
gewinnung. [Chem. Age, Lond., 49 (1943) Nr. 1258, S. 133/35.1

Verarbeitung des Stahles
W alzwerksantrieb. Himmelberg, Gerhard : U m k e h r -  

b e t r i e b  v o n  W a l z e n s t r a ß e n  m i t  S t r o m r i c h ­
t e r n  u n t e r  b e s o n d e r e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  
d e r  d a b e i  a u f  t r e t e n d e n  S p a n n u n g s a b - 
f ü l l e  i m s p e i s e n d e n  Net z . *  [Stabl u. Eisen 63 
(1943) Nr. 49, S. 889/94.]

Bandstahlwalzwerke. Pomp, Anton, und Wilhelm Pu- 
zicha: K a l t w a l z e n  v o n  B a n d s t ä h l e  n h o h e  r
F e s t i g k e i t  u n d  i h r e  E i g e n s c h a f t e  n.* [Mitt. 
K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 26 (1943) Lfg. 2, S. 13/36; Stahl 
u. Eisen 63 (1943) Nr. 47, S. 853/60; Nr. 48, S. 880/85.] -  
Auch Dr.-Ing.-Diss. von W. Puzicha: Clausthal (Bergaka­
demie).

Drahtwalzwerke. Wiesecke, Hans: D a s  W a r m ­
w a l z e n  v o n  D r a h t  u n d  B a n d s t a h l . *  TStahl u. 
Eisen 63 (1943) Nr. 52, S. 953/61.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung
Ziehen und Tiefziehen. Pösehl, Th.: U e b e r  d i e  

B e r e c h n u n g  d e r  Z i e h k r ä f t e  u n d  d e s  S p a n ­
n u n g s z u s t a n d e s  b e i m  D r a h t z i e h e n . *  Aufga­
benstellung. Werkstoffkennwerte als Grundlagen der Ver­
suche und der gesetzmäßigen Zusammenhänge. Die gesetz­
mäßigen Beziehungen der Verformungsvorgänge. Der Span­
nungszustand beim Ziehen und das plastische Werkstoffver­
halten. Die Ziehkraft. Die Verformungsspannungen beim 
Ziehen. Rechnungsbeispiele. Eignung eines Werkstoffes für 
das Ziehen. [Metallwirtsch. 22 (1943) Nr. 30/32, S. 428/34.]

Einzelerzeugnisse. Merex, F.: D ie  H a n f  S e e l e  
( le i - F ö r d e r - u n d  Z u g s e i l  e.* Zweck und Güte der 
Hanfseelen. Verwendete Werkstoffe. Bauart der Seelen. 
[Ann. Mines Belg. 43 (1942) Nr. 3, S. 437/81.]

Sonstiges. Karl, Helmut: D ie  B i e g u n g  ge -
k r ii m nt t e r ,  d ü n n w a n d i g e r  R o h r e. (Mit 24 Abb.) 
Schreibmaschinenschrift. 1943. (45 S.) 4 ° .  — Dresden
(Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. — Endverdrehung von ge­
krümmten, dünnwandigen Kreisrohren durch Biegemomente 
unter Berücksichtigung der Formänderung des kreisförmigen 
Querschnittes. 5  B 5

Schneiden, Schweißen und Löten
Allgemeines. Zeyen, Karl Ludwig, Dr.-Ing., und Dr.- 

Ing. Wilhelm Lohmann: S c h w e i ß e n  d e r  E i s e n ­
w e r k s t o f f e .  Mit 359 Abb. u. 51 Zahlentaf. Düsseldorf: 
Verlag Stahleisen m. b. H. 1943. (XII, 491 S.) 8°. Geb.
3] RM. (Stahleisen-Bücher. Bd. 6.) 5  B 5

Matting, A .: D e r  s c h w e i ß t e c h n i s c h e  W ä r m e ­
w i r k  u n g s g r a d.* Erörterung des Begriffes des schweiß­
technischen Wärmewirkungsgrades, unter dem das Verhält­
nis der zum Aufsclunelzen von Grund- und Zusatzwerk- 
stoff erforderlichen Wärmemenge zu der dem Schweißvor­
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gang zugeführten Gesamtwärthe verstanden wird. Einige 
Versuche über den Wärmewirkunsgrad bei der Lichtbogen­
schweißung von Hand mit nackten und ummantelten Elek­
troden bei der Gasschmelzschweißung und bei der Eilira- 
Schweißung. [Elektroschweißg. 14 (1943) Nr. 10, S. 129/34.]

Preßschweißen. Ssachanowitsch, W. E.: E i n s p a ­
r u n g  v o n  h o c h  l e g i e r t e n  S t ä h l e n  b e i m  S t u m p f ­
s c h w e i ß e  n.* Einsparung von Schnellstahl beim Stumpf­
schweißen von Werkzeugen. Verringerung der Metallverluste 
dadurch, daß die aufzuschweißenden Kanten auf 600 bis 
700 0 durch kurzfristige Stromeinschaltung vorgewärmt 
werden. [Awtogennoje Delo 12 (1941) Nr. 4, S. 2 1 /22.]

Elektroschmelzschweißen. Bischof, Friedrich: U e b  e r 
d i e  V e r t e i l u n g  v o n  S c h w e f e l  u n d  M a n g a n  
z w i s c h e n  S c h w e i ß b a d  u n d  s a u r e r  S c h l a c k e  
b e i  d e r  L i c h t b o g e n s c h w e i ß u n g  m i t  u m ­
h ü l l t e n  E l e k t r o d e  n.* Versuche mit Draht aus 
Stahl mit 0,27 %  C, 0,11 % Si, 0,65 % Mn, 0,024 % P und 
0,015 % S, der mit verschiedenartigen nichtmetallischen 
Umhüllungen versehen wurde, über den Einfluß des Kiesel­
säure-, Kalk- und Magnesiagehaltes auf den Schwefelgehalt 
des Schweißgutes. Mangan als Entschwefelungsmittel. [Elek­
troschweißg. 14 (1943) Nr. 9, S. 117/21.]

Couturier, Maurice: R e p a r a t u r  v o n  G u ß s t ü c k e n  
d u r c h  e l e k t r i s c h e  L i c h t b o g e n s c h w e i ß u n g ,  
Gußeisenkaltschweißung mit Stahl- und Nickelelektroden. 
Warmschweißung mit Gußeisenelektroden. Beschreibung 
der Verfahren: Nahtform, Vorwärmung und Schweißfolge 
und auf tretende Erscheinungen: Schrumpfung, Wärmeaus­
dehnung und Härte. [Mecanique 27 (1943) S. 99/108; nach 
Zbl. Werkstofforsch. 3 (1943) Nr. 6, S. 256/57.]

Eigenschaften und Anwendung des Schweißens. 
Amott, D.: B e o b a c h t u n g e n  ü b e r  d a s  S c h w e i ­
ß e n  i m S c h i f f b a u . *  Ärbeitsanweisungen für das 
Schweißen der Liberty-Schiffe: Schweißplan, Durchbildung 
der Schweißfugen und Prüfungen. [Motor Ship 23 (1943) 
Nr. 277, S. 378/81.]

Müller, Max: D ie  D a u e r f e s t i g k e i t  a b  b r e n n ­
g e s c h w e i ß t e r  g e b r a u c h t e r  E i s e n b a h n ­
s c h w e l l e n . *  Zug-Druck-Versuche an Abbrennstumpf-, 
Gasschmelz- und Lichtbogenschweißungen an St 37 an Luft 
und bei Wasserbespülung. Versuche an vollen, gelochten 
und abbrennstuinpfgeschweißten Schwellen über die Biege­
wechselfestigkeit. [Elektroschweißg. 14 (1943) Nr. 9, S. 
122/25.]

Löten. H a r t l ö t e n  v o n  S t a h l  i m S c h u t z g a s -  
D u r c h l a u f o f e  n.* Angaben über Vorbereitung der 
Werkstücke und Anwendungsbereich des Hartlötens. [Z. 
VDI 87 (1943) Nr. 41/42, S. 661/62.]

Klougt, W .: L ö t e n  v o n  S t ä h l e n  m i t  h ö h e r e r  
F e s t i g k e i t . *  Geschichtliche Entwicklung der Löttech­
nik. Grundlagen und Arbeitsverfahren des Lötens. Lötver- 
suche an Stahl mit 0,61 % C, 1,1 % Si, 1,0 % Mn und 0,6 % 
Cr mit Lot mit 51,7 % Cu und 48,0 % Zn. Starke Abhän­
gigkeit der Zugfestigkeit der Lötverbindung von der Löt­
schichtdicke. Steigerung der Festigkeit durch eine Schräg­
naht erst bei Winkeln über 45 °. Einfluß der Oberflächen­
behandlung und des Löters auf die Festigkeit. Abhängigkeit 
der Ursprungfestigkeit von der Lötschichtdicke und vom 
Nahtwinkel. Lötrissigkeit und Korrosion von Lötverbin­
dungen. r Autogene Metallbearb. 36 (1943) Nr. 19/20. 
S. 237/48.]

Prüfverfahren von Schweiß- und Lötverbindungen.
Graf, Otto, o. Professor a. d. Techn. Hochschule Stuttgart: 
V e r s u c h e  m i t  g e s c h w e i ß t e n  T r ä g e r n  z u r  
B e u r t e i l u n g  d e r  E i g n u n g  d e r  v e r w e n ­
d e t e n  W e r k s t o f f e  u n d  d e r  A r t  d e r  H e r ­
s t e l l u n g  d e r  T r ä g e r .  P r ü f u n g  d e r  W e r k ­
s t o f f e  m i t  d e m  N u t s c h w e i ß b i e g e v e r s u c h  
u n d  m i t  d e m  K e r b s c h l a g b i e g e  v e r s u c h .  Mit 
140 Textabb. Berlin: Springer-Verlag 1943. (77 S.) 4 ° . 
9,60 RM. (Berichte des Deutschen Ausschusses für Stahl­
bau. Hrsg. vom Deutschen Stahlbau-Verband, Berlin, im 
NS.-Bund Deutscher Technik. Heft 15.) — Biege- und Biege­
wechselversuche an einigen etwa 6 m langen Trägem mit 
700 bis 1100 mm Höhe, 250 bis 620 mm Gurtbreite und 
34 bis 67 mm Gurtdicke aus St 52. Beobachtungen über 
den Verformungsverlauf und die Brucherscheinungen bei 
der Belastung. Zusammenhang mit dem Gefüge, der Kerb­
schlagzähigkeit, Biegewinkel- und Bruchaussehen von Auf-

schweißbiegeproben aus den Stählen. Untersuchungen über 
die Kerbschlagzähigkeit, ermittelt an Proben von 
10 X 10 X 55 mm3 mit Rund-, Spitz- und Flachkerb, bei 
+  20 und — 2 1 ° ;  Vergleich mit den Rissen von Auf­
schweißbiegeversuchen. Einfluß der Probenbreite — 200, 
300, 500 und 650 mm — auf das Ergebnis von Aufschweiß­
biegeversuchen an 43 mm dicken und 550 mm langen Pro­
ben aus Stahl mit 0,20 % C, 0,05 % Si, 1.33 % Mn. 0,034 %  P, 
0,029 %  S und 0,076 % Cu. S tS S

Albers, K .: Z u s a m m e n h ä n g e  z w i s c h e n  d e r
H ö h e  d e r  K e r b s c h l a g z ä h i g k e i t  u n d  d e r  
B r u c h f o r m d e r  A u f s c h w e i ß b i e g e p r o b e . *  
Untersuchungen an St 42 und Chrom-Kupfer-Stahl St 52 
über den Einfluß einer Kaltverformung (durch Reckung) 
um 1 bis 15 % auf die Kerbschlagzähigkeit, an der DVM- 
Probe ermittelt, bei 20 °. Weitere Versuche an Al-beruhig- 
tem Mangan-Silizium-Stahl St 52 über die Kerbschlagzähig­
keit im Anlieferungszustand und nach Alterung bei — 60 
bis +  60 ° sowie über die Einschnürung im ICerbzugver- 
such bei — 60 bis +  60 °. Vergleich dieser Versuchsergeb­
nisse mit der Bruchart —  Verformungs-, Misch- oder Trenn- 
bruch — bei Aufschweißbiegeproben aus den gleichen Stäh­
len und in den gleichen Behandlungszuständen. Grundsätz­
liches über das Wesen des Kerbschlag- und des Aufschweiß­
biegeversuches, zwischen denen ein eindeutiger Zusammen­
hang nicht besteht. Folgerungen über die Bedeutung der 
Trennbruchsicherheit, wie sie mit den bisherigen Verfahren 
ermittelt wird, für das Betriebsverhalten geschweißter 
Bauwerke. |Z. VDI 87 (1943) Nr. 43/44, S. 677/82.]

Zeyen, IC. L .: S c h w e i ß r i s s i g k e i t ,  S c h w e i ß -  
e m p f i n d l i c h k e i t ,  S c h w e i ß n a h t r i s s i g k e i t  
u n d  P r ü f v e r f a h r e n  f ü r ' d i e s e  F e h l e r e r s c h e i ­
n u n g e n . *  Derzeitiger Stand der Erkenntnisse. [Luftf.- 
Forschg. 20 (1943) Lfg. 8/9, S. 231/41.]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz
Beizen. D r a h t s c h n e l l w ä s c h e . *  [Techn. Bl., 

Düsseid., 33 (1943) Nr. 46, S. 366.]
Boye, Erich: S p a r b e i z e n .  Sparbeizen sind Inhibi­

toren. Widerlegung verschiedener Sparbeiztheorien, wie 
Sperrschichttheorie und Ueberspannungstheorie. Erklärung 
der Inhibitorwirkung der Sparbeizen durch Bildung einer 
Schutzschicht mit großem elektrischem Widerstand. Prüfung 
von Sparbeizen. Das Gebiet der Inhibitoren für Beizflüssig­
keiten umfaßt einen sehr großen Substanzbereich der or­
ganischen Chemie. [Chemiker-Ztg, 67 (1943) Nr. *22, S. 
302/04.]

Verzinken. Bablik, H., F. Götzl und R. Kubaczka: Z u r 
F l u ß r e a k t i o n  b e i m  F e u e r v e r z i n k e n .  I. Zu­
sammensetzung und Eigenschaften der Flußmittel bei 
der Naß- und Trockenverzinkung. Ihre Aufgaben sind: 1. Ent­
fernung des Wassers auf der Warenoberfläche durch kom­
plexe Bindungen. 2. Ablösen neutraler Eisensalze. 3. Ent­
fernung der Metalloxyde unter Bildung oxydischer Zink­
chloridkomplexe und 4. Reinigung der Oberfläche von 
säurelöslichen Beimengungen durch abspülende Wirkung 
des Schmelzflusses. Für den Aufbau der Flußdecke ist das 
Monammin des Zinkchlorids ZnCl2 • NHS als Stammsubstanz 
anzusehen, während das Salmiak NH4CI als „Flußkorrigens“  
ein Mittel ist zur Aufhebung der beim Arbeiten eintreten­
den Basizität durch wirksam werdende HCl. Beim Trocken­
verzinken ist ein Zusatz von Salmiak zur Behebung der 
Hußbasizität nicht notwendig. Hier nimmt die durch den 
Trockenprozeß so konzentriert gewordene Zinkchlorid­
lösung wahrscheinlich den Charakter einer Ansolvosäure an 
und regelt damit die Basizität. In aluminiumhaltigen Zink­
bädern zeigt sich ein hoher Aluminiumverbrauch, der in 
der Hauptsache durch die Oxydation des Aluminiums durch 
das mit der Warenoberfläche eintretende immer noch wasser­
haltige Flußmittel hervorgerufen wird. [Metallwirtsch. 22 
(1943) Nr. 33/35, S. 463/66.]

Sonstige Metallüberzüge. Bilfinger, R.: F o r t ­
s c h r i t t e  a u f  d e m G e b i e t e  d e r  V e r c h r o ­
m u n g ,  i n s b e s o n d e r e  d e r  N a ß v e r c h r o m u n g
u n d  d i e  d a m i t  e n g  z u s a m m e n h ä n g e n d e  
F r a g e  d e r  B a d z u s a m m e n s e t z u n g ,  B a d k o n -  
t r o l l e  u n d  B a d  Ü b e r w a c h u n g . *  Eigenschaften 
und Anwendungsgebiete der Hartverchromung. Vorrich­
tungen und Verfahren zur Erzeugung maßhaltiger 
Chromdeckschichten durch Beeinflussung der Stromlinien­
streuung: Anodenabstand, Anodenformen, Anwendung von
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Blenden und Hilfsanoden. Badzusammensetzung und -Über­
wachung. Vor- und Nachteile der schwefelsauren und kiesel­
flußsauren Chrombäder, wovon die ersten allgemein die ge­
ringere Stromausbeute und Abscheidungsgeschwindigkeit, 
aber hohe Betriebssicherheit und die letzten eine größere 
Leistungskapazität bei einem höheren Chromsäureverbrauch 
und einer allerdings unsicheren Ueberwachungsmöglichkeit 
haben. [Metallwirtsch. 22 (1943) Nr. 33/35, S. 466/72.]

Anstriche. Andrieu, Otto: N e u z e i t l i c h e  H e r ­
s t e l l u n g  v o n  M i l c h t r a n s p o r t k a n n e  n.* rStalil
u. Eisen 63 (1943) Nr. 50, S. 920/21.1

Chemischer Oberflächenschutz. Földes, A .: E in
n e u e r  W e g  a u f  d e m  G e b i e t  d e r  K a l t - P h o s -  
p h a t i e r u n g . *  Die Anwendung von Natriumfluorid als 
„Puffersubstanz“  zur Konstanthaltung des p H'-Wertes bei 
der Kaltphosphatierung hat sich als vorteilhaft zur Er­
höhung des Korrosionsschutzes und Vereinfachung der Bad­
überwachung erwiesen, ohne die Schichtdicke gegenüber 
dem Heißphosphatierungsverfahren zu vermindern. [Kor­
rosion u. Metallsch. 19 (1943) Nr. 10, S. 281.1

Macchia, O., und M. Borla: D ie  P h o s p h a t i e r u n g  
v o n  M a g n e t b l e c h e n .  Zur Massenisolierung von Ma­
gnetblechen für den Elektromaschinen- und Apparatebau 
wird in Italien nach automatischen Sandstrahlen das Kurz­
zeitphosphatierungsverfahren angewendet. [Korrosion u. 
Metallsch. 19 (1943) Nr. 10, S. 284/85.]

Machu, W .: U e b e r  d e n  A b b a u  vo.n  P h o s p h a t ­
s c h i c h t e n  b e i m  K o r r o s i o n s v o r g a n g  u n d  
E i n f l u ß  e i n e r  C h r o m a t n a c h b e h a n d l u n g  
a u f  d i e  B e s t ä n d i g k e i t  d e r  S c h i c h t e n . *  Ver­
suche über die Korrosionsbeständigkeit von im Langzeit- 
und Kurzzeitverfahren erzeugten Zink- und Manganphos- 
phatschiehten auf geschliffenen, ungeheizten Elektrolyteisen- 
Elektroden in 3%iger Kochsalzlösung ergaben, daß eine 
Nachbehandlung durch Tauchen in eine 80 ° warme Lösung 
von Natriumchromat im Anschluß an die Phosphatierung zu 
einer Herabsetzung der Porosität und Erhöhung der Korro­
sionsbeständigkeit führt. [Korrosion u. Metallsch. 19 (1943) 
Nr. 10, S. 274/79.]

Machu, W .: E i n f l u ß  v o n  L e g i e r u n g s b e s t a n d ­
t e i l e n  d e s  E i s e n s  u n d  d e s  B e i z e n s  a u f  d i e  
P o r o s i t ä t  v o n  P h o s p h a t s c h i c h t e n . *  Wirkung 
des Oberfläehenzustandes bei Anwendung eines Kurzzeit­
bades auf die Porosität von Phosphatdeckschichten bei ge­
schliffener und gebeizter Oberfläche an Stählen verschie­
dener chemischer Zusammensetzung im Vergleich zu Elek­
trolyteisen. Der Einfluß von C, Si, Mn, Cr, Cu, Mo und 
Ni ist gegenüber der Beizvorbehandlung der Metallober­
fläche von untergeordneter Bedeutung. Die Vergrößerung 
der freien Porenfläche, die nach dem elektrochemischen 
Prüfverfahren von W. Machu bestimmt wurde, beträgt 
bei Elektrolyteisen etwa das Dreifache und bei den un­
legierten und legierten Stählen das Fünf- bis Achtfache des 
Porenflächenwertes an geschliffenen Oberflächen, was auf die 
nach dem Beizen gröber auffallenden Zinkphosphatmisch­
kristalle und deren schlecht deckende Wirkung zurück- 
geführt wird. [Korrosion u. Metallsch. 19 (1943) Nr. 10, 
S. 269/74.]

Schuster, L .: E i n f l u ß  d e r  Z u s a m m e n s e t z u n g ,  
d e r  O b e r f l ä c h e n b e s c h a f f e n h e i t  u n d  d e r  
V o r b e h a n d l u n g  v o n  E i s e n  u n d  S t a h l  a u f  d i e  
P h o s p h a t d e c k s c h i c h t b i l d u n g . *  Die Haftfähig­
keit und Dicke der Phosphatdeekschicht ist als reiner 
Grenzflächenvorgang von der Mischphosphatbildung ab­
hängig, die ihrerseits wieder durch die Keimbildungs- und 
Kristallwachstumsgeschwindigkeit beeinflußt wird. Der Ein­
fluß der Zusammensetzung des Eisens ist beim Kurzzeit­
verfahren geringer als beim Langzeitverfahren, d. h. die 
mit steigendem C-Gehalt gewöhnlich feststellbare Kristall­
vergröberung in der Deckschicht macht sich nicht mehr be­
merkbar. Bei Anwendung von Oxydationsmitteln als Be­
schleuniger werden bei Cr-Ni-, Cr-Si- und Cr-W-legierten 
Stählen, ja sogar bei einem 12%igen Chromstahl, ein­
wandfreie feinkristalline Deckschichten erzeugt. Bedeu­
tung der Oberflächenvorbehandlung durch mechanische Rei­
nigung, Beizen und Entfetten für die Entstehung von Ver- 
unreinigungsfilmen. Einfluß der thermischen Vorbehand­
lung an Riechen aus Siemens-Martin- und Thomasstahl. 
[Korrosion u. Metallsch. 19 (1943) Nr. 10, S. 265/69.]

Schuster, L., und A. Schall: Z u r  K e n n t n i s  d e r
G a s p h a s e  b e i  P h o s p h a t i e r u n g s b ä d e r n .  Die 
Gasphase besteht aus Wasserstoff, Stickstoff, Sauerstoff und

Stickoxyden, wobei die gute Oxydationsfähigkeit des 
Wasserstoffs zur schnelleren Deckschichtbildung in nitrat- 
baltigen Zinkphosphatbädem führt. [Korrosion u. Me­
tallsch. 19 (1943) Nr. 10, S. 279/80.]

Wärmebehandlung von Eisen und Stahl
Allgemeines. Klefisch, Hans: B e s c h i c k u n g s ­

e i n r i c h t u n g e n  f ü r  H ä r t e ö f e  n.* Beschickungs­
fahrzeuge und -kräne für Einsatz-Kammeröfen. [Fertigungs- 
techn. 1943, Nr. 6, S. 149/50.]

Glühen. D ie  A n l a ß s t o ß g l ü h u n g ,  e i n  n e u e s  
W ä r m e b e h a n d l u n g s v e r f a h r e n . *  [Stahl u. Eisen 
63 (1943) Nr. 45, S. 826/27.]

B l a n k g l ü h a n l a g e  v o n  G r ü n e w a l d  mi t  
e i n e m  H o l z k o h l e n -  Ga s  e r z e u g e  r.* Kurze An­
gaben über die Durchbildung und den Kohlenverbrauch. 
[Iron Coal Tr. Rev. 146 (1943) Nr. 3920, S. 565/67.]

Busch, Horst: D a s  G l ü h e n  v o n  m i t  0,9 b e w e r ­
t e t e n  E l e k t r o s c h  w e i ß  n ä h t e n  i n  ü b e r w a ­
c h u n g s p f l i c h t i g e n  W e r k s t ü c k e n . *  [Wärme 66 
(1943) Nr. 19, S. 245/49.]

Härten, Anlassen und Vergüten. H ä r t e r e i - T e c h -  
n i s c h e  M i t t e i l u n g e n .  Hrsg. von Prof. Dr.-Ing. P. 
Riebensahm, Techn. Hochschule Berlin. Bd. 2, 1943: Vor­
träge beim 2. Härterei-Kolloquium an der Techn. Hoch­
schule Berlin 1942. Berlin: Union Deutsche Verlagsgesell­
schaft Roth & Co. 1943. (253 S.) 8°. — Ueber den Inhalt 
wird, soweit nötig, durch Einzelangaben in den besonderen 
Abschnitten der „Zeitschriften- und Bücherschau“  berichtet.

D ie  B e u r t e i l u n g  d e s  A b s c h r e c k h ä r t e ­
v e r s u c h e s  n a c h  W.  E. J o m i n y *  Angaben über 
die Abkühlungsgeschwindigkeit in den verschiedenen Zonen 
einer Probe nach W. E. Jominy. Eignung dieser Prüfung 
zur Erkennung der Einhärtungstiefe. Beziehungen zwischen 
der gemessenen Oberflächenhärte und der Zugfestigkeit und 
Streckgrenze bestimmter Stähle. Einfluß der Anlaßtempera­
tur auf die Zugfestigkeit. [Iron Coal Tr. Rev. 146 (1943) 
Nr. 3922, S. 633/35.]

Appel, Karl: H ä r t e n  u n d  V e r g ü t e n  v o n  Dr a ht -  
u n d  B a n d s t a h l . *  Verarbeitungsgang, Härteeinrichtung, 
Einsatz der Gaswänne beim Härten und Vergüten, Ueber- 
prüfung der Wirtschaftlichkeit. [Gas u. Elektrowärme 1943, 
Nr. 2, S. 31/34; Nr. 3, S. 52/56.]

Baum, J. G .: D a s  O e l  in  d e r  H ä r t e r e i . *  Härte­
ölsorten und ihre Auswahl beim Härten von Stahl. Ver­
änderung der Abschreckwirkung der Oelsorten mit der Ge­
brauchsdauer und Pflege der Härteöle. Einfluß des Wasser­
gehaltes auf die Schäumwirkung. [Härterei-Techn. Mitt. 2 
(1943) S. 47/53.]

Oberflächenhärtling. F l a m m e n h ä r t e n  v o n  
S t a h l t e i l e n .  Allgemeine Angaben über in Betracht 
kommende Stahlsorten. Erreichbare Oberflächenhärte und 
Härtetiefe. Geeignete Arbeitsbedingungen. [Machinerv, 
Lond., 59 (1941) S. 301/02.]

Seulen, Gerhard, und Hermann Voss: O b e r f l ä c h e n -  
h ä r t u n g  m i t  I n d u k t i o n s e r h i t z u n g  b e i  m i t t ­
l e r e n  F r e q u e n z e  n.* [Stahl u. Eisen 63 (1943) Nr. 51. 
S. 929/35; Nr. 52, S. 962/65.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl
Allgemeines. Gabriel, Alois: D ie  D a u e r s c h l a g ­

f e s t i g k e i t  d e r  W e r k s t o f f e  G r a u g u ß  u n d  
S t a h l g u ß  b e i  Q u e r s c h n i t t s a b m e s s u n g e n  
v o n  F l u g m o t o r e n k o l b e n r i n g e n .  (Mit Abb. im 
Text und Skizzen, Prüfattesten und 20 Diagrammen im An­
hang.) Schreibmaschinenschrift. (1943.) (42 S.) 4 ° .  — Aachen 
(Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. — Zur Ermittlung der 
Dauerschlagfestigkeit von Kolbenringwerkstoffen wurde ein 
Dauerschlagwerk konstruiert, bei dem die Schlagarbeit durch 
Veränderung der Schlagmasse wie auch der Auftrittsge­
schwindigkeit bei hohen Schlagwechselzahlen (650 bis 1955 je 
min in fünf Stufen) und gleichzeitiger Prüfung von sechs 
Proben möglich ist. An Prüfstäben (3 X  5 X  65 mm3) mit 
kolbenringähnlichen Querschnitten wurden die Dauerschlag­
festigkeitswerte ermittelt:

1. An unlegiertem Grauguß mit steigendem Phosphor­
gehalt von 0,27 bis 0,81 %

2 . An molybdänhaltigem Gußeisen mit 0,87 %  P
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3. An Stahlguß mit 0,15 % und 0,35 % C
4. An längs- und quergeschweißten Tiefziehblechproben.

Ilie Untersuchungen ergaben Werte für die Dauerbeanspru- 
rhung, die bei unlegiertem, phosphorhaltigem Gußeisen 
(im Mittel 1,88 cmkg/cm2) den Wert für Stahlguß (max. 
1,2 cmkg/cm2) und dem geschweißten Stahlblech (quer 
zur Schlagrichtung 1,02 cmkg/cm2, in Schlagrichtung 0,75 cm­
kg/cm2) erheblich überlegen waren. Die Werte des molyb­
dänlegierten Gußeisens (0,7 cmkg/cm2) liegen auffallender­
weise viel tiefer als die des unlegierten Gußeisens, was auf 
die ungünstigere Form der Graphitausbildung des ersteren 
zurückgeführt wird. S B S

Gußeisen. S ä u r e b e s t ä n d i g e r  S i l i z i u m g u ß -  
W e r k s t o f f . *  In England wird unter der Bezeichnung 
„Meldrum“  ein Gußwerkstoff — wahrscheinlich Gußeisen — 
mit hohem Siliziumgehalt hergestellt, der gegen Schwefel-, 
Salpeter-, Essig-, Chrom- und Oxalsäure hei hohen Tem­
peraturen und Konzentrationen beständig ist. Eine beson­
dere Abart dieser Eisen - Silizium - Legierung ist auch be­
ständig gegen Salzsäure. Es werden hieraus Gußstücke bis 
zu 2 t für eine ganze Reihe aufgezählter Anwendungsgebiete 
hergestellt. Der Gußwerkstoff zeichnet sich durch hohe 
Wärmeleitfälligkeit, Härte und Verschleißfestigkeit sowie 
Temperaturweehselbeständigkeit aus. Die Zusammensetzung 
ist nicht bekaiintgegeben. rChem. Age, Lond., 49 (1943) 
Nr. 1262, S. 240.]

Stahlguß. Juretzek, Hubert, und Werner Trommer: 
K e r b s c h l a g z ä h i g k e i t  v o n  S t a h l g u ß  b e i  
t i e f e n  T e m p e r a t u r e n . *  [Gießerei 30 (1943) Nr. 2, 
S. 21/24; vgl. Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 447.]

Flußstahl im allgemeinen. Dick, W.: D ie  T h o ­
m a s s t ä h l e . *  Vergleich von Zugfestigkeit, Streckgrenze, 
Bruchdehnung, Einschnürung, Kerbschlagzähigkeit und Ver- 
drehwechselfestigkeit von Thomas- und Siemens-Martin- 
Stählen. Einfluß der Schmelzbehandlung besonders der Be­
ruhigung (unberuhigt, übliche Beruhigung und Beruhigung 
mit Silizium und Aluminium) auf die Kerbschlagzähigkeit 
bei Temperaturen von — 20 bis +  100°. Einfluß des Alu­
miniumgehaltes auf die Kerbschlagzähigkeit ungealterter 
und durch 10 prozcntiges Stauchen mit Anlassen auf 250 ° 
gealterter Thomasstähle. Abhängigkeit der Kerbschlagzähig­
keit ungealterter Thomas- und Siemens-Martin-Stähle von der 
Härtetemperatur beim Abschrecken in Wasser und Oel. 
Festigkeitseigenschaften bei unterbrochener Abschreckung 
von 900 ° in Wasser in Abhängigkeit von der Eintauch­
dauer. Vergütung höher gekohlter Thomasstähle. [Härterei- 
Techn. Mitt. 2 (1943) S. 100/09.]

Baustahl. Cornelius, Heinrich: V e r g l e i c h  e i n i ­
g e r  E i g e n s c h a f t e n  s c h w e i ß b a r e r ,  c h r o m -  
a r m e r  u n d  c h r o m f r e i e r  S t ä h l e  h ö h e r e r  
F e s t i g k e i t . *  Festigkeitseigenschaften, Durchhärtung, 
Durch Vergütung, Neigung zu Anlaßsprödigkeit und Schweiß­
barkeit von Stählen mit rd. 0,3 % C, 0,25 bis 0,45 %  Si, 0,6 
bis 1,6 % Mn, 0 bis 0,75 % Cr, 0 bis 1,6 % Ni und 0 bis 
0,2 % V. [Luftf.-Forschg. 20 (1943) Lfg. 8/9, S. 255/60.]

Werkzeugstahl. Hohage, Rudolf, Wilhelm Völker und 
Rolf v. Tinti: E i n f l u ß  v o n  W o l f r a m ,  M o l y b d ä n  
u n d  V a n a d i n  i n  c h r o m h a l t i g e n  W a r m a r b e i t s ­
s t ä h l e n . *  [Arch. Eisenhüttenw. 17 (1943/44) Nr. 3 4, 
S. 57/64 (Werlcstoffaussch. 634); vgl. Stahl u. Eisen 63 (1943) 
S. 924.]

Automatenstahl. Schräder, Hans: L e i s t u n g s s t e i ­
g e r u n g  h e i  s p a n a b h e b e n d e r  B e a r b e i t u n g  
d u r c h  B l e i z u s a t z  z u m  St a h l . *  [Arch. Eisen- 
hüttenw. 17 (1943/44) Nr. 3/4, S. 65/76 (Werkstoffaussch. 
635); vgl. Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 924.]

Werkstoffe mit besonderen magnetischen lind elek­
trischen Eigenschaften. Jaeschke, Hans E.: M a g n e ­
t i s c h e  W e c h s e l -  u n d  D r e h h y s t e r e s e .  Analy­
tische Darstellung und zahlenmäßiger Zusammenhang. (Mit 
33 Bildern.) Würzburg 1943: Universitätsdruckerei H.
Stürz, A.-G. (S. 413—443.) 8°. — Breslau (Techn. Hoch­
schule), Dr.-Ing.-Diss. (Sonderdruck aus dem Archiv für 
Elektrotechnik 1943.) — Zusammenhang zwischen Feld­
stärke und Induktion bei Werkstoffen mit großer und klei­
ner Hysteresisschleife, bei magnetischer Dreh- und Wechsel­
hysterese. Formel zur Vorausbestimmung der Dreliliystere- 
sisverluste aus den Unterlagen für die Wechselhysteresis.

Hotop, W .: A u s  M e t a 11 p u 1 v e r n h e r g e s t e l l t e  
D a u e r m a g n e t e .  [Stahl u. Eisen 63 (1943) Nr. 44, 
S. 814.]

Nichtrostender und hitzebeständiger Stahl. Rubens- 
(lörffer, F .: E i n s p a r u n g  v o n  L e g i e r u n g s m e t a l ­
l e n  an w a r m f e s t e n ,  h i t z e b e s t ä n d i g e n  u n d  
k o r r o s i o n s b e s t ä n d i g e n  G u ß l e g i e r u n g e n .  
Kennzeichnende technologische Eigenschaften. Hinweise auf 
Verwendungszweck und Austauschmöglichkeit. Uebersichts- 
tafeln. [Chem. Techn. 16 (1943) Nr. 7/8, S. 65/67.]

Stähle für Sonderzwecke. Cornelius, Heinrich, und 
Walter Trossen: D ie  E i g n u n g  v e r s c h i e d e n  l e ­
g i e r t e r  V e r g ü t u n g s s t ä h l e  f ü r  d i e  N i t r i e r -  
h ä r t u n  g.* [Arch. Eisenhüttenw. 17 (1943/44) Nr. 3/4,
3. 77/88; vgl. Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 924/25.]

Feinblech. Eilender, Walter, Heinrich Arend und Franz 
Kleinermanns: E i n f l u ß  g e r i n g e r  N i c k e l g e h a l t e  
a u f  d i e  E i g e n s c h a f t e n  h o c h f e s t e r  s c h w e i ß ­
b a r e r  C h r o  m-  Ma  n g a n - V a  n ad i n-  S t a h l b l e c h e . ’  
IStahl u. Eisen 63 (1943) Nr. 45, S. 824/26.]

Mechanische und physikalische Prüfverfahren
Allgemeines. Begriffe: „F e h 1 e r“ , „U  n s i c h e r -

h e i t“  u n d  „ G e n a u i g k e i t “ . [Abnahme (Beil. z. Anz. 
Maschinenw.) 6 (1943) Nr. 1 1 , S. 9.]

Probestäbe. Zsehokke, H.: D ie  N o r m u n g  i n  d e r  
W e r k s t o f f p r ü f u n g . *  Abhängigkeit der Ergebnisse 
verschiedener Prüfungen von der Probenform. Beziehun­
gen zwischen der an zwei verschiedenartigen Proben er­
mittelten Kerbschlagzähigkeit von Stahlguß. Beziehungen 
zwischen Kerbschlagzähigkeit und Einschnürung von Stahl­
guß. [Schweizer Arch. angew. Wiss. Techn. 9 (1943) Nr. 8. 
S. 251/56.]

Festigkeitstheorie. Dehlinger, Ulrich: D ie  F l i e ß -  
b o d i n g u n g h e i  m e h r a c h s i g e m  S p a n n u n g s -  
z u s t a n d  v i e l k r i s t a l l i n e r  M e t a l l e .  Nachrech­
nung des von G. Sachs und A. Kochendörfer behandelten 
Verhältnisses von maximaler Schutzspannung an der Streck­
grenze bei Zug zu der bei Verdrehung. Mathematischer Nach­
weis, daß die Fließbedingung mit der Gestaltänderungs­
energiehypothese zu berechnen ist. TZ. Metallkde. 35 (1943) 
Nr. 9, S. 182/84.]

Späth, W .: Z u m  B e g r i f f  d e r  V e r f e s t i g u n g .
Mehrdeutiger Gebrauch des Begriffes „Verfestigung“  in der 
Werkstofflehre. Ursache und Wirkling hei einem Be- 
lastungs-Verformungs-Versuch; Unterscheidung von so­
genannten „weichen“  und „harten“  Zerreißmaschinen. [Me- 
tallwirtsch. 22 (1943) Nr. 30/32, S. 434/37.]

Zugversuch. Nadai, A., und M. J. Manjoiue: Z u g ­
v e r s u c h e  h e i  e r h ö h t e n  T e m p e r a t u r e n  m i t  
h ö h e r e r  D e h  n g e s c h w i n d i g  k e i t  b e i  h ö h e r e n  
T e m p e r a t u r e n .  II/III.* Erörterungsbeiträge von W. N. 
Findley, L. H. Fry und C. W. MacGregor. [J. applied Mech. 9
(1942) Nr. 1, S. A—45/47.]

Unckel, H .: V e r s u c h e  ü b e r  d i e  V e r f o r m  u n g 
b e i m  G e s e n k s c h m i e d e n  u n d  d i e  A b h ä n g i g ­
k e i t  d e r  F e s t i g k e i t s e i g e  n s c h ä f t e n  v o n  d e r  
P r o b e n  l ä g e  i m  St üc k . *  Untersuchungen an kleinen 
Teilen aus Stahl mit 0.1 % C über Zugfestigkeit, Streck­
grenze, Bruchdehnung, Einschnürung und Kerbschlagzähig­
keit in Abhängigkeit vom Faserverlauf. [Metallwirtsch. 22
(1943) Nr. 30/32, S. 437/43.]

Härteprüfung. Krüger, Arthur K.: G r u n d s ä t z ­
l i c h e s  ü 1) e r d i e  H ä r t e m e s s u n g e n  v o n  O b e r -  
f l ä c h e n  s c h u t z s c h i c h t e  n.* Geeignete Härteprüfung 
nach dem Eindruck- und Ritzverfahren von verschieden­
artigen Oberflächenschutzschichten auf Metallen. Vergleich 
der Eindruckhärte zur Rilzhärte. [Metallwaren-Ind. Galvano- 
Techn. 41 (1943) Nr. 11, S. 402/07.]

Pöschl, Th.: T h e o r i e  d e r  H ä r t e  z ä h e r  W e r k ­
s t o f f e  a u f  p l a s t i z i t ä t s t h e o r e t i s c h e r  G r u n d ­
lage.* Erörterung. [Arch. Eisenhüttenw. 17 (1943/44) Nr. 3/4, 
S. 99/100.]

Schwingungsprüfling. Föppl, O.: D ie  g ü n s t i g e  
W i r k u n g  d e s  O b e r f l ä c h e n d r ü c k e n s  a u f  d i e  
D a u e r h a l t b a r k e i t .  Glättung, plastische und elastische 
Verdichtung der Oberflächenschicht und Spannungszustand 
als Einflußgrößen bei der Erhöhung der Dauerhaltbarkeit
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durch das Oberflächendrücken. [Fertigungstechn. 1943, Nr. 5, 
S. 107/09. j

Schneidfähigkeits- und Bearbeitbarkeitsprüfung.
Krekeler, Karl, Dr.-Ing. habil., a. pl. Professor a. d. Techn. 
Hochschule Aachen: D i e  Z e r s p a n b a r k e i t  d e r
W e r k s t o f f e .  2., verb. Aufl. Mit 71 Abb. u. zahlr. Tab. 
im Text. Berlin: Springer-Verlag 1943. (63 S.) 8 °. 2 RM. 
(Werkstattbücher für Betriebsbeamte, Konstrukteure und 
Facharbeiter. H. 61.) !  B ■

Z e r s p a n b a r k e i t  v o n  S t a h l  u n d  T e m p e r ­
g uß .  Verbesserung der Zerspanbarkeit von austenitischen 
Stählen durch höheren Zusatz von P, S, Se oder Bi. Ein­
fluß der Korngröße, der Kristallorientierung und von Des- 
oxydationserzeugnisseir auf die Bearbeitbarkeit von üblichem 
Stahl. Bearbeitbarkeit von Temperguß in Abhängigkeit von 
C- und Si-Gehalt. [Machinery, Lond., 61 (1942) S. 18/20.] 

Liipfert, Helmut! K u r z p r ü f v e r f a h r e n  z u r  E r ­
m i t t l u n g  d e r  Z e r s p a n b a r k e i t  v o n  S t ä h l e n  
u n d  d e r  S c h n e i d h a l t i g k e i t  v o n  W e r k z e u ­
g e n  b e i m  D r e h e n  i m F e i n ' s c h n i t  t.* [Arch. Eisen- 
hüttenw. 17 (1943/44) Nr. 3/4, S. 89/98; vgl. Stahl u. Eisen 
63 (1943) S. 925.]

Prüfung der magnetischen Eigenschaften. Bidling- 
maier, M.: D e r  ., A L“  - M e ß p 1 a t z , e in  P e r m e a ­
b i l i t ä t s - P r ü f g e r ä t  f ü r  U e b e r t r a  je r .k e r u e .*  
Die Größe A L als Induktivitätskonstante hängt von den 
Abmessungen und den magnetischen Eigenschaften des 
Eisenkerns ab und wird durch die Gleichung A L =  u . -j*

bestimmt (p =  Permeabilität, Q =  effektiver Querschnitt, 
L =  mittlere Kraftlinienlänge). Erläuterungen zu den hyste­
resebedingten Erscheinungen und Entwicklung ehies Meß­
gerätes, das die Permeabilität oder den A,-\v rrt am lieter- 
fertigen Kern mißt, das die Abhängigkeit des ApWertes 
von der Feldstärke bestimmt und das den bei der Montage 
auszuübenden Kerndruck, der am „Normalkern“  nach DIN 
E 41 301 mit 1 kg festgelegt ist, berücksichtigt. Aufbau und 
Wirkungsweise des neuen Gerätes werden beschrieben. 
[Siemens-Z. 23 (1943) Nr. 3, S. 53/59.]

Zerstörungsfreie Prüfverfahren. Z u r  E r k e n n u n g  
v o n  O b e r f l ä c h e n f e h l e r n  n a c h  d e m  F l u o r e s ­
z e n z v e r f a h r e n .  Unter dem Namen „Magnaglo“  und 
„Zyglo“  werden in England zwei Chemikalien in den Han­
del gebracht, von denen das erste in Pastenfonn in Ver­
bindung mit dem Magnetpulver-Prüfverfahren bei magneti­
sierbaren Metallen, das andere in flüssiger Form bei un- 
magnetischen Metallen zur Anwendung kommt. [Iron Coal 
Tr. Rev. 146 (1943) Nr. 3916, S. 426.]

Bemdt, Martin D e r  m a g n e t i s c h e  R i s s e p r ü f e r  
z u r  W e r k s t o f f  U n t e r s u c h u n g  u n d  s e i n e  A n ­
w e n d u n g  i n  d e r  P r a x i s . *  Beschreibung und Wir­
kungsweise einiger magnetischer Risseprüfer mit festem und 
veränderlichem Magnetspulenabstand. Der Stromstoßtrans­
formator für die Massenprüfung hochremanenter (harter) 
Stähle. Die Entmagnetisierung. [Siemens-Z. 23 (1943) Nr. 3, 
S. 60/64.]

Metallographie
Sonstiges. Körber, Friedrich, Hans Wiemer und Wil­

helm Anton Fischer: B e i t r a g  z u m  t h e r m i s c h e n
Z e r f a l l  d e s  K o h l e n o x y d s  an E i s e n  u n d  s e i ­
n e n  L e g i e r u n g e n  u n d  i m  G e m e n g e  m i t  K o h ­
l e n s t o f f . *  [Arch. Eisenhüttenw. 17 (1943/44) Nr. 3/4, 
S. 43/52; vgl. Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 923/24.]

Krainer, Helmut: D ie  F e s t s t e l l u n g  v o n  F e h ­
l e r n  m i t  H i l f e  d e s  Z ä h l r o h r e s  u n d  v o n  y- 
S t r a h l e  n.* [Stahl u. Eisen 63 (1943) Nr. 47, S. 864/65.]

Fehlererscheinungen
Rißerscheinungen. Arend, FI.: P r ü f m a s c h i n e

z u r  B e s t i m m u n g  d e r  V i e l  e r w ä r m  u n g s -  u n d  
V i e l h ä r t u n g s z a h l . *  Beschreibung einer weitgehend 
selbsttätig arbeitenden Prüfvorrichtung für Proben von 
20 mm Dmr. und 40 mm Länge bei Veränderungsmöglich­
keit der Erwärmungs- und Abschreckbedingungen. [Härterei- 
Techn. Mitt. 2 (1943) S. 248/49.]

Eilender, W., J. Klärding und T. Brüggemann: D i e 
V i e l h ä r t u n g s p r ü f u n g  v o n  B a u s t ä h l e n . *  Prü­
fung der Rißempfindlichkeit und Verzugsneigung beim Här­
ten von Stahl durch wiederholte Erwärmung und Ab­

schreckung einer Probe bis zur Rißbildung. Abhängigkeit 
der Vielhärtungszahl von der Probenform bei Stahl mit 
0,37 % C, 1,1 % Cr und 0,18 % V. Zusammenhang-zwischen 
der Vielerwärmungs- und Vielhärtungszahl. Einfluß des Koh­
lenstoff-, Mangan-, Chrom-, Molybdän-, Nickel- und Vanadin­
gehaltes sowie des Gefüges, der McQuaid-Elm-Korngröße 
und des Warmverformungsgrades auf die Vielhärtungszahl. 
[Härterei-Techn. Mitt. 2 (1943) S. 237/47.]

Korrosion. Bengough, G. D., und V. G. Shepheard: 
V e r h i n d e r u n g  d e r  K o r r o s i o n  v o n  S c h i f f ,s - 
b l e c h e n  d u r c h - S c h u t z a n s t r i c h .  Infolge der lang­
wierigen Vorbehandlung, die die Bleche vor dem Schiffs­
anstrich durchlaufen, löst sich der Walzzunder, der, wenn 
er in geschlossener Form die ganze Schiffsaußenhaut um­
geben würde, in Verbindung mit einem Anstrich eine gute 
Rostschutzschicht abgeben würde, teilweise ab. Durch die 
zwischen Walzzunder und Stahloberfläche in Gegenwart von 
Seewasser mögliche Lokalelementbildung tritt Lochfraß auf. 
Durch reine Witterungseinflüsse, Beizen nach der Ver­
witterung oder Verwitterung nach dem Wassertauchen, wo­
von das zweite Verfahren meist angewendet wird, blättert 
die Walzzunderhaut durch Unterrostung ab. Der nach dem 
Abkratzen zurückbleibende lose Rostfilm ist ein schlechter 
Leiter, fördert also die Lokalelementbildung nicht, sondern 
bildet noch einen guten Haftgrund für den folgenden 
Schutzanstrich. Ein im Anschluß an das Walzen aufgebrach­
ter vorübergehender Schutzanstrich zur Vermeidung vor­
zeitiger Korrosion hat nach Ansicht der Verfasser bei 
Seliiffsblechen wenig Erfolgsaussicht, da durch die Weiter­
behandlung der Bleche die Schutzschicht überall beschädigt 
wird. In dem Bericht wird auch erwähnt, daß kein wesent­
licher Unterschied des Korrosionswiderstandes gegen See­
wasser wie auch gegen Säuren oder Laugen bei Stählen 
gleicher Zusammensetzung besteht, und daß der manchmal 
geäußerten Ansicht, die heutigen Schiffbaustähle seien den 
früheren hinsichtlich ihres Korrosionswiderstandes unter­
legen, jede Grundlage fehle. [Iron Coal Tr. Rev. 146 (1943) 
Nr. 3922, S. 645/47.1

Colbeck, E. W., S. II. Smith und L. Pöwell: L a u g e n ­
s p r ö d i g k e i t .  Eine Zusammenstellung über das von 1935 
bis 1941 veröffentlichte Schrifttum und dessen Auswertung er­
gibt, daß die Bildung von Rissen durch Laugensprödigkeit 
gefördert wird, wenn der Stahl durch Querschnittsverän­
derungen oder Kaltverformung ungewöhnlich beansprucht 
ist. Hierbei zeigen die reinen Qualitätsstähle eine größere 
Anfälligkeit zur Laugenversprödung als ein gewöhnlicher 
weicher Flußstahl. Es werden zwei Fehlerarten unterschie­
den: 1 . interkristallin verlaufende zahlreiche feine, oxyd­
freie Risse, als deren Ursache eine ausgesprochene Laugen­
sprödigkeit angesehen wird, und 2 . weniger zahlreiche glatte, 
von der Oberfläche ausgehende und stumpf auslaufende 
Risse, die mit Korrosionsprodukten angefüllt sind. Diese 
werden nicht auf eigentliche Laugenversprödung zurück­
geführt, obgleich die Bedingungen, unter denen sie ent­
stehen, den erstereil sehr ähnlich sind. Tlron Coal Tr. Rev. 
145 (1942) Nr. 3904, S. 1363/64; 146 (1943) Nr. 3905, S. 13/14; 
Engineering 154 (1942) Nr. 4012, S. 455; Nr. 4013, S. 478/80; 
Nr. 4015, S. 517/19.]

Masing, G .: Z u  111 P r o b l e m  d e s  e l e k t r o c h e m i ­
s c h e n  M e c h a n i s m u s  d e r  K o r r o s i o n .  Kadmium, 
das mit Kupfer oder Platin in Essigsäure metallisch verbun­
den ist, zeigt bei abgedeckter Wasserlinie einen Korro­
sionsangriff, der der Summe der Oberflächen des Kad­
miums und des anderen Metalls proportional ist. Das ent­
spricht den Erfahrungen hei Korrosionsversuchen mit Eisen. 
[Z. anorg. Chem. 252 (1943) Nr. 3, S. 164/69.]

Schneider, A., und U. Esch: D a s  S y s t e m  S i l b e r -  
P l a t i n  ( e i n  B e i t r a g  z u r  F r a g e  d e r  S p a n ­
n u n g  s k o r r o s i o 11).* Bildung von geordneten Phasen, 
die unbeständig sind, in dem System Ag-Pt nach vorher­
gehender Verformung und deren Zusammenhang mit der 
Spannungskorrosion. [Z. Elektrochem. 49 (1943) Nr. 2,
S. 72/89.]

Simonsson, Lennart: D ie  K o r r o s i o n  d e s  E i s e n s  
i n  s c h w e f e l h a l t i g e n  G a s e  11.* Einfluß von SO2 und 
FI,S sowie S-haltigen Rauchgasen hei Temperaturen unter 
dem Taupunkt auf die Korrosion von Eisen. Der Angriff 
von SO2 auf Eisen wird durch Gegenwart von NasS (auch 
Soda) verstärkt und in Gegenwart von CaO abgeschwächt. 
[IVA 1943, Nr. 2, S. 129/60.]

Vernon, W. H. J.: D ie  K o r r o s i  o t r v o n  M e t a l l e n  
i n  L u f t .  Die Korrosion wird im Hinblick auf den Reak­
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tionsmechanismus und die Auflösungsgeschwindigkeit durch 
Bildung dünner, filmartiger Oberflächenschichten beeinflußt, 
deren innere zusammenhängende und deren äußere körnige 
Struktur aufweisen. Wenn die Gewichtszunahme in Ab­
hängigkeit von der Zeit geradlinig verläuft, so wird der 
Hauptanteil der Korrosion infolge Diffusion durch den 
inneren Film hervorgerufen (Zink bei niedrigen Tempera­
turen). Wenn der Widerstand des äußeren Films nicht zu 
vernachlässigen ist, verläuft die Zeitgewichtskurve nach dem 
Logarithmus (Oxydation des Zinks bei 400 °). Ist der Wider­
stand der Außenschicht noch größer, kommen beide Schich­
ten zur Wirkung, und die Kurve wird parabolisch (atmo­
sphärische Korrosion des Kupfers). Verläuft schließlich die 
Kurve asymptotisch zur Zeitachse, wie es hei der Oxy­
dation von Aluminium und Blei in Raumtemperatur der 
Fall ist, so erhalten die Oberflächenfilme den Charakter 
einer Schutzschicht. Neben der Schichtbildung ist die 
Schichtzerstörung, hervorgerufen durch Ablagerung fester 
Teilchen auf der Oberfläche, von maßgeblichem Einfluß 
(Sand, Kohle, Schwefel). Feuchtigkeit und besonders Schwe­
feldioxyd in der Atmosphäre beschleunigen dabei die Zer­
störung des Schutzfilms. LChem. Age, Lond., 49 (1943) 
Nr. 1262, S. 227/28.]

Chemische Prüfung
Geräte und Einrichtungen. Burman, Lawrence C.: 

P l a t i n  i e r t e  A p p a r a t u r e n .  Das platinierte Ma­
terial wird durch Zusammenschweißen von Platin und 
Grundmetall in einem Dickenverhältnis, das zwischen 1 : 1 
und 1 : 100 liegen kann, zusammengeschweißt. Anwendungs­
beispiele. Grenzen der Verwendbarkeit. [Chem. metall. 
Engng. 48 (1941) S. 89/90; vgl. Degussa Metall-Ber. Nr. 27, 
1943, S. 3/11.]

Potentiometrie. Bigalli, D., und G. Cinquina: P o -  
l a r o g r a p h i s c h e  S c h n e l l a n a l y s e  v o n  P h o s ­
p h a t i e r u n g s l ö s u n g e n  u n d  - b ä d e r n.* Lange 
Dauer der üblichen Untersuchungen von Phosphatierungs­
lösungen und -bädern. Polarographische Schnellbestimmung 
von Phosphorsäureanhydrid, N 03-Ion, Zink, Mangan, Alu­
minium und Blei sowie von Verunreinigungen von Phos­
phatierungsbädern. [Korrosion u. Metallseh. 19 (1943)
Nr. 10 , S. 282/84.]

Gase. Colbeck, E. W., S. W. Craven und W. Murray: 
D a s  C h l o r v e r f a h r e n . *  Beschreibung des Chlorver­
fahrens in seiner heutigen Form für die Bestimmung nicht­
metallischer Einschlüsse im Stahl. Analysenvorschrift bei 
Phosphorpentoxyd enthaltenden Chlorierungsrückständen. 
Anwendung eines Photometers. Gute Uebereinstimmung mit 
dem Vakuumschmelzverfahren bei der Gesamtsauerstoff­
bestimmung in vollständig beruhigten Kohlenstoffstählen. 
Einfluß von Phosphor und Schwefel in solchen Stählen. 
Unterschiedliche Ergebnisse im Gesamtsauerstoffgehalt beim 
Chlorverfahren und beim Vakuum - Reduktionsverfahren. 
Anwendung des Chlorverfahrens bei verschiedenen Schweiß­
stählen. Vorschlag der Anwendung erhöhter Chlorierungs­
temperatur bei legierten Stählen. [J. Iron Steel Inst. 143 
(1941) S. 332/44.]

Feuerfeste Stoffe. Dietzel, A .: N e u a r t i g e s
S c h n e l l v e r f a h r e n  z u r  a n n ä h e r n d e n  B e ­
s t i m m u n g  d e s  T o n e r d e g e h a l t e s  v o n  f e u e r ­
f e s t e n  T o n e n  o d e r  S c h a m o t t e .  Durch Feststel­
lung des Brechungsindexes von zu einem Glase verschmol­
zenen Rohtonen oder Schamottemassen läßt sich ihr Ton­
erdegehalt durch Formelberechnung oder mittels Eichkur­
ven, die durch Koordination von Brechungsindex und ana­
lytisch ermitteltem Tonerdegehalt unter Berücksichtigung 
der Begleitstoffe und des Rohtongehaltes zustande kommen, 
innerhalb 5 bis 10 min mit ± 1,5 %iger absoluter Genauig­
keit ermitteln. [Ber. dtsch. kerain. Ges. 24 (1943) Nr. 8/9, 
S. 283/86.]

E i n z e l b e s t i m m u n g e n
Sauerstoff. Gotta, Andreas: D ie  B e s t i m m u n g

d e s  S a u e r s t o f f s  i m  S t a h l .  [Arch. Eisenhüttenw. 17 
(1943/44) Nr. 3/4, S. 53/55; vgl. Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 924.]

Meßwesen
(Verfahren, Geräte und Regler)

Längen, Flächen und Raum. Woxen, Ragnar: E in
n e u e s  O b e r f l ä c h e n m e ß g e r ä t . *  Beschreibung 
eines Gerätes zur Prüfung der Oberfläche. Genauigkeit bei 
flachen, runden und nach bestimmten Kurven geformten 
Stücken. [Tekn. T. 73 (1943) Mekanik Nr. 10, S. 109/14.]

Temperatur. Wuest, Walter: D i e  B e r e c h n u n g  
v o n  B i m e t a l l e n  b e i  u n g l e i c h e r  S c h i c h t ­
s t ä r k e  d e r  b e i d e n  K o m p o n e n t e n . *  [Meßtechn. 
19 (1943) Nr. 9, S. 183/85.]

Darstellungsverfahren. Stevens, Hans: D ie  E r ­
m i t t l u n g  d e s  F e s t w e r t a n l e i l s  v o n  K u r v e n .  
[Stahl u. Eisen 63 (1943) Nr. 51, S. 942.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe 
Allgemeines. Schwedler, Franz: H a n d b u c h  d e r  

R o h r l e i t u n g e n .  Allgemeine Beschreibung, Berechnung 
und Herstellung nebst Zahlen- und Linientafeln. 3. Aufl. 
Neubearb. von Dipl.-Ing. Helmut von Jürgensonn, Ober­
ingenieur. Mit 240 Textabb. u. 12 .Taf. in einer Tasche. 
Berlin: Springer-Verlag 1943. (VIII, 284 S.) 8°. Geb.
32,70 RM. =  B S

Buchholz, W .: W e r k s t o f f e i n s a t z l i s t e n .  Be­
deutung, Entstehung und Anwendung der Werkstoffeinsatz­
listen. Kommentar zu den Anordnungen der Reichsstelle 
Eisen und Metalle. [Metallwirtsch. 22 (1943) Nr. 33/35, 
S. 496/98.]

Eisen und Stahl im Ingenieurbau. A b h a n d l u n g e n  
[ d e r ]  I n t e r n a t i o n a l e  [n] V e r e i n i g u n g  f ü r  
B r ü c k e n b a u  u n d  H o c h b a u  (auch u. d. Titeln: Me 
moires . . ., Publications . . .). Hrsg. vom Generalsekretariat 
in Zürich. (Zürich: Internationale Vereinigung für Brücken­
bau und Hochbau, Eidgenössische Technische Hochschule. — 
A.-G. Gebr. Leemann & Co., Zürich, Stockerstr. 64, i. Komm.) 
8°. Bd. 6, 1940/41. (Mit zahlr. Abb.) (VIII, 306 S.) 15 RM. 
Der vorliegende Band enthält 16 Vorträge des im Jahre 1940 
nicht zustande gekommenen Kongresses. Diese Abhandlun­
gen (10 deutsche, 2 französische, 4 englische) befassen sich 
mit den verschiedensten Gebieten des Brücken- und Hoch­
baues und werden von der Fachwelt freudig begrüßt wer­
den. Die dreisprachige Zusammenfassung am Schluß jeder 
Arbeit wird der Verbreitung des Bandes zuträglich sein.

Wiegand, H .: L e i c h t b a u  f r a g e n  f ü r  d e n  K r a f t ­
m a s c h i n e  n b a u.* Einfluß der Gestalt und der Ober­
fläche auf das Festigkeitsverhalten von Werkstoffen. Bei­
spiele für Werkstoffeinsparung durch entsprechend geeig­
nete Maßnahmen. [S.-A. aus Motortechn. Z. 5 (1943) Nr. 3. 
4 S.]

Eisen und Stahl im Eisenbahnbau. Hug, Ad.-M.: E in  
n e u e r  u l t r a l e i c h t e r  s p a n i s c h e r  S c h n e l l -  
t r i e b z u g.* Der Zug nach den Plänen von A. Goicoechea 
setzt sich aus einem Triebgestell und Zugelementen nach 
Art gekröpfter Automobilanhängerachsen zusammen. Bei 75 
Sitzplätzen beträgt das Wagengewicht nur 100 kg je Sitz­
platz gegenüber 2000 kg bei normalen Schnellzugwagen und 
200 bis 250 kg beim Kleinauto. [Schweiz. Bauztg. 122 (1943) 
Nr. 12 , S. 148/49.]

Eisen und Stahl im Grubenausbau. Dufrasne, Alexan­
dre : D e r  U e b e r g a n g  v o m  h ö l z e r n e n  z u m
e i s e r n e n  G r u b e n a u s b a  u.* Untersuchungen über 
die Zweckmäßigkeit und Möglichkeiten. Im wesentlichen 
Zusammenstellung der auch in Deutschland bekannten Aus­
bauarten. [Ann. Mines Belg, 43 (1942) Nr. 1, S. 145/73.] 

Zement. V o r l ä u f i g e  R i c h t l i n i e n  f ü r  d i e  
Z u l a s s u n g s p r ü f u n g  v o n  M i s c h b i n d e r n . *  [Ze­
ment 32 (1943) Nr. 17/18, S. 197/98.]

Anselm, W .: L o s e  Z e m e n t v e r l a d u n g  u n d
V o r s c h l ä g e  z u r  E i n s p a r u n g  v o n  P a p i e r ­
s ä c k e n . *  Pneumatische Verladung in geschlossene, gut ab­
gedichtete Eisenbahnwagen. Oberflächliches Abbinden des 
Zements durch Wasser (Hydratisieren) mit Mengenverlusten 
von 5 bis 10 % . Entladen des Zements mit Kraftschaufel 
oder mit Fullerpumpe. Papiererspamis durch Kreppapier­
säcke oder oberflächliches Hydratisieren zu Blöcken mit 
geringem Papierumhüllungsbedarf. [Zement 32 (1943) Nr. 
17/18, S. 177/81.]

Sonstiges. Nichols, W .: F o r t s c h r i t t e  a u f  d e m  
G e b i e t e  d e r  P r e ß s t o f f e . *  Der Aufsatz behandelt 
die Vorteile von Verbundstoffen in Art des Panzerholzes, 
d. h. von leichten Stützkörpern wie Sperrholz, Kunst­
stoffen aller Art, beiderseits mit Metallfolien belegt. Die von 
dem Verfasser unter dem Namen „Plastel“  beschriebene 
Ausführung ist dadurch gekennzeichnet, daß die Metall­
folien mit Grat aufweisenden Löchern versehen sind, um die 
Haftung zwischen Metall und Stützkörpem zu verstärken. 
[Flight 1942, Okt., S. 475/77.]
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Normung und Lieferungsvorschriften
Lieferungsvorschriften. L i e f e r b e d i n g u n g e n  f ür  

s t ä h l e r n e  S p u n d b o h l e n .  Gemeinsamer Erlaß des 
Generalinspektors für Wasser und Energie, des General­
inspektors für das Deutsche Straßenwesen und des General­
bevollmächtigten für die Regelung der Bauwirtschaft. [Zbl. 
Bauverw. 63 (1943) Nr. 30/34, S. 262/66.1

Betriebswirtschaft
Allgemeines und Grundsätzliches. Bredt, Otto: P r o ­

d u k t i o n ,  B e s c h ä f t i g u n g ,  L e i s t u n g  u n d  K a ­
p a z i t ä t .  B e g r i f f e ,  B e r e c h n u n g  u n d  B e d e u ­
t u n g .  E i n  B e i t r a g  z u r  z w i s c h e n  b e r u f l i c h e n  
G e m e i n s c h a f t s a r b e i t  a u f  d e m  G e b i e t e  d e r  
B e t r i e b s w i r t s c h a f t .  Die Produktionskapazität und 
ihre Abhängigkeiten. Die ICanngröße der Arbeitszeit. Die 
Kanngrößen des Leistungskernes der Produktionsgleichung. 
Die Querschnittskapazität und ihre Bestimmung. [Techn.
u. Wirtsch. 36 (1943) Nr. 7, S. 89/95; Nr. 8, S. 105/13; Nr. 9, 
S. 121/25.]

Euler, Hans: S t a n d  d e r  R c f a - A r  b e i t e n .  [Stahl
u. Eisen 63 (1943) Nr. 46, S. 847/48.]

Euler, Hans: A u f g a b e n  d e s  R e i c h s a u s ­
s c h u s s e s  f ü r  A r b e i t s s t u d i e n  (R e f a). T Stahl u. 
Eisen 63 (1943) Nr. 47, S. 868/69.]

Euler, Hans: A u s  d e r  R e f a - A r b e i t .  [Stahl u.
Eisen 63 (1943) Nr. 48, S. 888.]

Allgemeine Betriebs- und Werkstättenorganisation.
E i g n u n g s p r ü f u n g  u n d  A r b e i t s e i n s a t z .  Arbeits­
einsatzlage. Wissenschaftliche Grundlage der Personalprüfung 
im Betriebe. Praktische Erfahrungen. Besondere Fragen des 
Arbeitseinsatzes. [Z. VDI 87 (1943) Nr. 43/44, S. 683/84.]

Einkaufs-, Stoff- und Lagerwirtschaft. Hoffmann, Os­
wald : D a s  L a g e r w e s e n  d e r  D e u t s c h e n  R e i c h s ­
b a h n .  Gliederung des Lagerwesens. Lagerbuchführung. 
Lagerwirtschaft. Lagerarten. Vorschriften für den Verbrauch. 
Beschaffungswesen. [Techn. u. Wirtsch. 36 (1943) Nr. 10, 
S. 129/33.]

Menschenführung. Kotze, Günther: D e r  i n n e r ­
b e t r i e b l i c h e  A r b e i t s e i n s a t z . *  [Stahl u. Eisen 63
(1943) Nr. 50, S. 909/15 (Betriebsw.-Aussch. 208).]

Eignungsprüfung, Psychotechnik. Moede, Walther, 
Prof. Dr., Technische Hochschule Berlin, Universität Ber­
lin: E i g n u n g s p r ü f u n g  u n d  A r b e i t s e i n s a t z .
Mit 43 Abb. Stuttgart: Ferdinand Enke 1943. (VIII, 211 S.) 
8 °. Geb. 12,20 RM. = B S

Bolt: E i g n u n g s p r ü f u n g  f ü r  U n t e r f ü h r e r
i m G r o ß b e t r i e b . *  Berufsbild und Tätigkeit des Unter­
führers. Aufgaben des Werkmeisters. Die Begabtenfindung. 
Ueberwindung der Abteilungs-Selbstsucht. Verbesserungs­
vorschläge, Ausschreibung und andere Wege. Werkstattbeur­
teilungen. Vorauslese der Anwärter. Geistige Reife. Schul­
bildung. Die Eignungsuntersuchung der Werkmeisteranwär­
ter. Die Ausbildung der Meisteranwärter. [Industr. Psycho- 
techn. 19 (1942) Nr. 10/12, S. 217/32.]

Bornemann, E., und R. Groening: P r ü f u n g s m e -  
t h o d e n  z u r  B e u r t e i l u n g  d e s  F a c h w i s s e n s  
u n d  F a c h k ö n n e n s  f ü r  S c h l o s s e r - ,  D r e h e r ­
u n d  E l e k t r i k e r b e r u f e . *  Fachproben für den 
Schlosser-, Dreher- und Elektrikerberuf. Eine Leistungs­
verhaltungsprobe zur Feststellung des Arbeitscharakters. An- 
wendungsmöglichkeiten der beschriebenen Proben für den 
besten Arbeitseinsatz, auch hei Ausländern. [Industr. Psycho- 
techn. 19 (1942) Nr. 10/12, S. 233/50.]

Kostenwesen. Kreis, Heinrich: K o s t e n r e c h n u n g  
u n d  K o s t e n a u s w e r t u n g  i n  d e r  K r i e g s w i r t ­
s c h a f t .  [Stahl u. Eisen 63 (1943) Nr. 44, S. 801/08 (Be­
triebsw.-Aussch. 207).]

Valliere, R. de: D ie  P r e i s k a l k u l a t i o n  i m I n -  
d u s t r i e b e t r i e  h.* Vergleich zwischen den Kalkula­
tionsproblemen im Handels- und Industriebetrieb. Grund­
sätzliches und Gemeinsames aller Kalkulationsverfahren. 
Grenzen der Genauigkeit. Die häufigsten Unvollkommen­
heiten in der praktischen Anwendung. Probleme der Grenz­
kostenrechnung. Vorteile einer laufenden organischen Ver­
knüpfung von Vor- und Nachkalkulation. Uebersicht über 
übliche Kalkulationsverfahren und Erfassung und Abgren­
zung der Kosten je  Rechnungszeitraum. [Industr. Organis. 
12 (1943) Nr. 3, S. 63/76.1

V olkswirtschaft
Verbände. Voigt, Fritz, Dr. rer. pol. habil., Dr.- jur., 

Dozent für Volkswirtschaftslehre an der Universität Leip­
zig : D ie  W a n d l u n g e n  d e r  M a r k t o r d n u n g s ­
v e r b ä n d e  v o m  l i b e r a l e n  z u m  a u t o r i t ä r e n  
S t a a t .  Stuttgart und Berlin: W. Kohlhammer 1943. (217 S.) 
8 °. 5,80 RM. (Schriften der Deutschen Wirtschaftswissen­
schaftlichen Gesellschaft. Bd. 10.) »  B !

Wirtschaftsgebiete. Dobransky, Rudolf: S ü d -  u n d  
M i t t e l a m e r i k a  a l s  E r z -  u n d  M e t a l l p r o  d u ­
ze nt  f ü r  d i e  K r i e g s w i r t s  c h a f t  d e r  V e r e i n  i g - 
t e n S t a a t  e n.‘  Erz- und Metallversorgung im allgemeinen. 
Metallhütten und Metallverbrauch. Vorkommen an Eisen, 
Mangan, Chrom, Nickel, Wolfram, Molybdän, Vanadin, 
Kobalt, Titanerz sowie Bauxit. Bedeutung; des süd- und 
mittelamerikanischen Bergbaues und Hüttenwesens für die 
Vereinigten Staaten. Erzvorkommen und Zukunftsaussich­
ten. [Metall u. Erz 40 (1943) Nr. 13/14, S. 208/11; Nr. 15/16,
S. 234/36.]

Soziales
Unfälle, Unfallverhütung. Süming: M e h r  U e b e r -  

l e g u n g  b e i m  T r a n s p o r t  v o n  s c h w e r e n  L a s t e n  
m i t  T r a n s p o r t w a g e  n.* [Reichsarb.-Bl. 23 (1943) Nr. 
29, S. III 318/19.]

Zweiling: K r a n a u f s t i e g  u n d  V e r d u n k e l n  n g. 
Verschiedene Unfälle bei*Alarm führen zu entsprechenden 
Maßregeln. Auf- und Abstieg zu den Führerständen nur auf 
dem vorgeschriebenen Wege. Bei Werksalarm Krane an 
die Absteigstellen fahren; Abschaltung des Stromnetzes erst 
nach Ausführung dieser Kranbewegungen. Zurverfügung­
stellung von Taschenlampen an die Kranführer. [Reichs- 
arb.-Bl. 23 (1943) Nr. 29, S. III 316/17.]

W irtschaftliche Rundschau
Erhöhung; der Eisen- und Stahlpreise in Frankreich

Ueber die dem Eisenhandel erteilte Ermächtigung, am
1 . November 1943 die Preise für Eisen und Stahl zu er­
höhen, haben wir bereits kurz berichtet1). Die Hütten­
werke seihst wurden bisher nicht ermächtigt, ihre Preise 
heraufzusetzen. Wir geben im folgenden die H ö c h s t ­
g r u n d p r e i s e  für eine Reihe von Erzeugnissen wieder:

Fr je t
Hämatitroheisen . . .................................. 1572
Phosphorreiches Gießereiroheisen . . . .  1420

Thomasgüte M̂ e 
Fr je t Fr je t

Halbzeug zum Weiterverwalzen . . 1905 2170
Halbzeug für Schmiedezwecke . . . 2077 2342
Stahl für nahtlose R ö h ren ..........................— 3581
Schienen und Zubehörteile...................... 3057 —
S c h w e l le n ..............................................   2666
Baustoffe für Schmalspurbahnen . . . 2373
Radreifen ' ....................................................... — 4397
Träger ........................................................  2393 2658
Spundwandstahl .......................................3150
Stabstahl ...................................................  2501 2766
S on d erp ro file .............................................. * 2847 3112
Stahl für Fahrzeugfedern..........................— 3813
W a lz d r a h l ...................................................  2924 3189
Bandstahl, außer für Gasröliren . . . 2801 3061
Röhrenstreifen und Bandstahl für

Gasröhren ..............................................  2750 3015
G rob b lech e ...................................................  3087 3417
Mittelbleche ..............................................  3378 3708
F e in b le ch e ...................................................  3717 4047
Verzinkte B l e c h e ....................................  5072
Transformatorenbleche .............................. — 8300
Dynam obleche..................................................— 5801
Breitflachstahl .........................................  2844 3174
S ch w arzb lech ............................................  6563
W e iß b le c h .................................................  8642
K onservenschw arzblech ......................... 6899

In diesen * Höchstpreisen sind die Umsatzsteuer von 
1 % und die Erzeugungssteuer von 9 % enthalten.

Die Versandzuschläge sind für alle Walzwerkserzeug­
nisse um 10 % erhöht worden, mit Ausnahme von Weiß­
blech, Schwarzblech und Konservenblech, für welche die 
Grundpreise frei Bestimmungsbahnhof gelten.

D Siehe S tah l u. E isen  64 (1944) S. 83.
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Spaniens Roheisen- und Rohstahlerzeugung 
im Januar bis Oktober 1943

Roheisenerzeugung Rohstahlerzeugung
1943 1942 1943 1942

t t t t
Januar . . . 44 632 43 843 52 908 55 764
Februar . . . 40 034 36 498 45 899 44 217
März . . . . 46 340 45 422 59 125 54 520
1. Vierteljahr . 131006 125 763 157 932 154 501
April . . . . 43 361 44 476 57 447 53 296
Mai . . . . 43 227 47 313 60 436 57 872
Juni . . . . 48 502 46 654 58 255 54 057
2. Vierteljahr . 135 090 138 443 176138 165 225
1. Halbjahr . . 266 096 264 206 334 070 319 276
Juli . . . . 45 018 47 600 53 725 55 361
August . . . 43 397 42 653 46 021 50 095
September . . 46 492 44 732 44 840 49 875
3. Vierteljahr . 134 907 134 985 144 586 155 331
1. bis 3. Viertelj. 401 003 399 191 478 656 475 057
Oktober . . . 44 002 38 581 54 551 52 954

Die Provinz Biscaya erzeugte im Oktober 21 572 t Roh­
eisen gegen 25 733 t im September 1943 und 30 321 t Roh­
stahl gegen 24 488 t im Vormonat.

Amerikanische Weißblecherzeugung im Jahre 1942
Nach Veröffentlichungen des American Bureau of iVletaP 

Statistics hat die Erzeugung von Weißblech einschließlich 
der mit Blei-Zinn-Legierung verbleiten Bleche (teme plates) 
in den Vereinigten Staaten 1942 2 411 932 t betragen. Da­
von sollen auf elektrolytischem Wege nur 78 834 t her­
gestellt worden sein, und zwar in fünf Betrieben. Somit 
entfällt auf die elektrolytische Verzinnung nur ein Anteil 
von 3,5 % der Gesamterzeugung. Es verlautet, daß sich 
für elektrolytische Bleche der Zinnverbrauch, der an sich 
geschwankt haben soll, ungefähr auf % %  gesenkt hat. 
Ueber die Entwicklung des Zinnverbrauchs und der Weiß­
blechherstellung sind für die Jahre 1939 bis 1942 folgende 
Zahlen veröffentlicht worden:

Weißblechherstellung (1942 einschl. „Elektrobleche“ )
(in t zu 1000 kg)

Jahr Erzeugung Zinnverbrauch
insgesamt

Zinn verbrauch 
in %  kg je t

1939 2 272 969 38 936 1,715 15,2
1940 2 332 334 39 589 1,697 15,1
1941 2 997 323 48 617 1,622 18,9
1942 2 256 610 28 412 1,271 11,3

Der gesamte Zinnverbrauch von 1942 beträgt nach einer 
anderen Quelle 29 861 t.

Für die Herstellung von verbleiten Blechen (terne 
plates) und sogenannten besonders langen verbleiten Blechen 
werden folgende Zahlen bekanntgegeben:

V e r b l e i t e  B l e c h e
Jahr Erzeugung Verbrauch an Zinn 

insgesamt in 0 0
V erbrauch an Blei 

insgesamt in °/0
1939 142 616 935 0,656 3045 2,135
1940 135 708 821 0,605 2616 1,928
1941 224 661 1189 0,527 3944 1,755
1942 154 656 496 0,321 2140 1,384

B e s o n d e r s l a n g e  v e r b l e i t e  B l e c h e
1939 126 311 ' 673 0.533 2420 1,916
1940 137 302 780 0,568 2786 2,029
1941 214 395 1025 0,478 3929 1,833
1942 131149 407 0,311 2338 1,732

Nachkriegspläne der kanadischen Eisen- 
und Stahlindustrie

Führende kanadische Industrielle haben in Zusammen­
arbeit mit verschiedenen Regierungsstellen einen Nachkriegs­
plan ausgearbeitet, der dazu bestimmt ist, die Stellung des 
Landes unter den führenden Industrie- und Ausfuhrländern 
der Welt zu sichern.

Die A u s d e h n u n g  d e r  i n d u s t r i e l l e n  E r z e u ­
g u n g ,  wie sie seit 1939 vorgenommen wurde, entfiel nahe­
zu ausschließlich auf die Kriegswirtschaft; es wird daher 
in der Nachkriegszeit wichtig sein, nicht nur die Herstel­
lung verschiedener neuer Ausfuhrwaren aufzunehmen, son­
dern auch eine ausgedehntere Versorgung mit Gütern, die 
früher eingeführt wurden, zu ermöglichen.

Die Eisen- und Stahlindustrie mag als Beweis gelten für 
das, was in Richturig einer Erzeugungsausweitung geleistet 
worden ist. Ende 1939 betrug die kanadische Leistungsfähig­
keit für Stahlblöcke und Stahlguß ungefähr 2 300 000 t, 
während sie sich heute auf über 3 500 000 t im Jahre beläuft.

Dies bedeutet eine Steigerung der Leistungsfähigkeit um 
mehr als 50 %  und wirkt sich auch auf die Erzeugung neuer 
Stahlsorten, besonders Stahllegierungen, und verschiedener 
Walzwerkserzeugnisse aus, die früher eingeführt werden 
mußten. Allein bei Stahllegierungen ist die laufende Er­
zeugung fünfmal so groß wie zu Kriegsbeginn.

Vor 1940 betrug die kanadische Erzeugungsmöglichkeit 
an Roheisen 1 625 000 t. Seit dieser Zeit wurde sie durch 
den Bau von vier neuen Hochöfen und den Umbau einiger 
älterer auf 2 710 000 t jährlich erhöht.

Die kanadische Industrie hat erkannt, daß ihre H a u p t ­
a u f g a b e  darin liegt, nach Möglichkeit n e u e  E r z e u g ­
n i s s e  a u f z u n e h m e n  u n d  n e u e  V e r f a h r e n  zu 
e n t w i c k e l n .  Zur Förderung derartiger Bestrebungen 
wurde von der wirtschaftlichen Forschungsabteilung des 
Departement of Trade and Commerce ein Ausschuß gebildet, 
dem als Aufgabe die Förderung des Außenhandels zugewie­
sen wurde. Dieser Ausschuß besteht aus 20 Mitgliedern, 
alles Fachleute im Ausfuhrhandel, und wird von A r t h u r
G. L a m b e r t  geleitet, dem Leiter der Außenhandelsabtei­
lung der Atlas Steel Ltd. Ein kleinerer gutarbeitender Aus­
schuß, ebenfalls unter dem Vorsitz von A. G. L a m b e r t  
und E. B a k e r  von den Modern Tool Works Ltd. in Toronto 
als stellv. Vorsitzenden, wurde ebenfalls in Anknüpfung 
an die Werbung zur Steigerung des kanadischen Außen­
handels gebildet.

Es wird allgemein von führenden Industriellen ange­
nommen, daß durch eine Steigerung der Erzeugungsmög­
lichkeiten, die sich auf verschiedene Herstellungszweige aus­
dehnen soll, Kanada in der Lage sein wird, seine E i n ­
f u h r  an Eisen und Stahl und deren Erzeugnissen we­
sentlich herabzusetzen. Kürzungen in dieser Richtung 
würden besonders die Vereinigten Staaten betreffen, da 
Kanada seit vielen Jahren der beste Kunde der Vereinig­
ten Staaten war. Der V e r b r a u c h  i v o n  E i s e n  u n d  
S t a h l  und deren Erzeugnissen belief sich 1938 auf ins­
gesamt 209 236 711 von denen die Vereinigten Staaten 
für 170 603 311 $ lieferten.

Vereinsnachrichten
Ehrung

Unserem Mitgliede, Professor Dr.-Ing. M a x  P a s c h k e ,  
Clausthal-Zellerfeld, wurde in Anerkennung seiner Ver- 
•dienste um das Eisenhüttenwesen der für den Gau Süd- 
hannover-Braunschweig gestiftete L e i b n i z - P r e i s  ver­
liehen.

Fachausschüsse
Eisenhütte Oberschlesien, 

Bezirksverhand des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute 
im NSBDT.

Dienstag, den 29. Februar 1944, 15.30 Uhr, findet im 
Großen Sitzungssaal des Berg- und Hüttenmännischen Ver­
eins zu Gleiwitz, Straßburger Allee 12—14, die
5. Sitzung des Arbeitsausschusses der Wärme-Ingenieure 
statt mit folgender Tagesordnung:

1. Wä r m e t e c h n i s c h e M e ß f r a g e n  i n  E i s e n ­
h ü t t e n we r k e n .  Berichterstatter: Dr. F. He r ni ng .

2. E i n f a c h e  E r f o l g s b i l a n z  d e r  E n e r g i e ­
w i r t s c h a f t  a l s  M i t t e l  z u r  L e n k u n g  u n d  
P r ü f u n g  d e s  E n e r g i e v e r b r a u c h s .  Bericht­
erstatter: Dr.-Ing. L. K a s p e r s .

3. A u s s p r a c h e  ü b e r  S i e m e n s - M a r t i n - O f e n -  
b e h e i z u n g  mit Beiträgen von Dr.-Ing. F. H e r n i n g  
und Dr.-Ing. G. P r i e u r.

4. V e r s c h i e d e n e s .
Eisenhütte Südost, 

Bezirksverband des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute 
im N SBD T., Leoben

Die Eisenhütte Südost veranstaltet zusammen mit dem 
Bezirksverband Steiermark des Vereins Deutscher Chemi­
ker sowie dem Bezirksverband Steiermark und Kärnten der 
Gesellschaft Metall und Erz, e. V., am Samstag, dem 4. März 
1944, 17 Uhr, im Hörsaal I der Montanistischen Hochschule 
Leoben eine Arbeitssitzung
bei der Professor Dr. W. S e i t h , Münster i. W., über die 
D i f f u s i o n  i n  M e t a l l e n  u n d  i h r e  B e d e u t u n g  
i n  W i s s e n s c h a f t  u n d  T e c h n i k  sprechen wird.

Ab etwa 19 Uhr zwanglose kameradschaftliche Zu­
sammenkunft im Grand-Hotel in Leoben.
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FÜR DIE KOHLEVEREDELUNG
liefern w ir
Hammermühlen, Schleudermühlen, Walzenmühlen, 
Universal-M ahlanlagen, O lkohlebreim ühlen, Krupp- 
Roste, Turbo-, Universal- u. Resonanz-Schwingsiebe, 
Schwimm-Aufbereitungsanlagen, elektromagnetische 
Eisenausscheider, Förder- u. Verladeanlagen u.a.m.

Elektrische Ausrüstungen für Werkzeugmaschinen, 
AEG-Steuerschränke

Geschäftliche Mitteilung der AEG.

Die AEG hat f.ür die Unterbringung der elektrischen 
Schaltgeräte, die bei größeren Werkzeugmaschinen erforderlich 
sind, sehr zweckmäßige und stabile 
Steuerschränke entwickelt, die sich 
seit einigen Jahren im Betrieb 
bestens bewährt haben. Die Abmes­
sungen der Schränke lagen bisher 
nur in der Bautiefe fest, während 
die anderen Maße von der Anzahl 
und Anordnung der einzubauenden 
Schaltgeräte abhingen. Nachdem nun 
die Zahlen der einzubauenden Ge­
räte bei den einzelnen Maschinen­
arten und -großen sehr stark von­
einander abwichen, war zwangs­
läufig keine reihemnäßige Ferti- 
gung der Steuerschränke möglich.
Um auch hier zur größtmöglichen 
Leistungssteigerung zu gelangen, hat 
die AEG zwölf Baugrößen für die
Werkzeugmaschinen-Steuerschränkc

festgelegt. Bei der Aufstellung der 
Baumaße wurden von den Betrie­
ben geäußerte Wünsche weitest­
gehend berücksichtigt. So ist z. B. 
das Höhenmaß im Interesse einer 
guten Uebersicht in den Betriebs­
räumen auf höchstens 1,60 m fest­
gelegt worden. Die Schränke haben je nach ihrer Größe an 
der Vorderseite eine oder mehrere Schwenktüren, die in kräf­
tigen Scharnieren gelagert sind und auf einfache Weise aus

denselben herausgehoben werden können. Auch von der Rück­
seite sind die Schränke zugänglich; die Oeffnungen sind durch 

sogenannte Einsteektüren, die mittels 
Reibriegels gehalten werden, ver­
schlossen. Im oberen Teil des Schran­
kes kann je nach Bedarf ein besonde­
rer Raum vorgesehen werden, in dein 
handbetätigte Schaltgeräte bzw. Wider­
stände untergebracht werden können. 
Für die Belüftung der Widerstände 
sind besondere Luftschlitze angeord­
net. Außerdem ist auch das Deckblech 
des Schrankes so eingerichtet, daß 
eine gute Luftzirkulation stattfindet. 
Sehr angenehm für den Transport 
wirken sich die auf der Deckfläche 
angeordneten Ringösen aus. Die 
Grundfläche des Schrankes ist offen. 
Ein Bodenblech ist nicht vorhanden. 
Die Oeffnung ist für die Einführung 
der Netzanschhißkabel und der Lei­
tungen, die zu den Motoren und 
Schaltgeräten der Maschine führen, 
bestimmt. Der Einbau der Apparate 
erfolgt entweder auf Preßzellplatten 
oder auf besonderen Formschienen. 
Die Form des Schrankes ist sehr ge­
fällig und die Ausführung sehr kräf­

tig gehalten. Alle Bedingungen, die an einen ordentlichen 
Werkzeugmasehinen-Steuerschrank gestellt werden, sind bestens 
erfüllt.

AEG

AEG-Steuerschrank für Werkzeugmaschinen, 
auisgeführt für eine vierspindlige Fräsmaschine.

V1II.01 2



Deutsche Magnesit Aktiengesellschaft 

Deutsche Heraklith Aktiengesellschaft 

Maerz Ofenban G.m.b.H.

HAUPTVERWALTUNG MÜNCHEN, PETTENBECKSTRASSE 5
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Hochdruck-KugeigasbehäHer 
5 5,7 m 0 , 5 ctü 

1000Ö m3 Speicbermenge
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M a tk o v l- € Ü k tn $ U M

Stahldrähte 
Seildrähte 
Federdrähte

s 'HrK ; ölschlußgehärtete Drähte
Nadeldrähte 
Schweißdrähte 
Nichtrostende Drähte

l\  $  /

c60i

H A R K O R T - E I C K E N  E D E L S T A H L W E R K E
G e s e l l s c h a f t  m i t  b e s c h r a n k t e r  H a f t u n g

H A G E N  ( W E S T  F . )

G IE S S E N  E IN ES  3 0 + -G R A U G U S S T Ü C K E S

ELM A G  • WERKE ELSASS • MA E AUGES. M.B.H.

2*
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S e i t

issiv-und Verbundguss 
h gegossen u. einbauferHg

aus bewahrten Ausfauschwerksroffen ge= 
maß Anordnung 39a der Reichsslelle für 
Melalle; ferner aus Speziallegierungen und 
allen Legierungen nach Din, Hg N.KM u.FL.N

M etallwerke Ww. L. Ebbinghaus Anfragen zu richten an den V erlag  
Stahleisen m. b . H ., Pössneck.

Prüfung von besonders dicken oder dichten Objekten 

Unabhängig von äußeren Energiequellen 

Prüfung von schwer zugänglichen oder nicht beweg­

lichen Objekten

AUERGESELLSCHAFT A.G.
• R A D I O L O G I S C H E  A B T E I L U N G
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_

BEHEIZUNG MIT 
W 7  ELEKTRIZITÄT,GAS,

K  KOHLE,OL.
Isl-M ZAHLREICHE NACHBESTELLUNG R 26 Elektrisch beheizter Durchlaufofen

W a & e tr X & u te c , H a g e n

PUNKTE SP R EC H EN  FÜR

n_n
LruD E L D C S »

(fl

HYDROKOLLAG

Kl
ALS WERKSTATTFORDERMITTEL

Größte Leistungssteigerung

Organisqtion des Werkstattförder- 
wesens

Vereinfachung der Arbeitsvorgänge

O Unfallsicherheit durch Konstruktion 
und Bauart

Arbeitsfreude durch Arbeitserleich­
terung

Schonung der Ladegüter

ERN ST W A G N ER  APPARATEBAU
REUTLINGEN (WURTT.)

£
Sinterdolom it

in Stücken, gemahlen und in Teermischung, 
ab Stolberg-Hammer

Stah lw erkska lk
ab rhein ischen Versandstationen

Westdeutsche Kalk- und Portlandzement-Werke A.-G., Köln



für Schneidwerkzeuge

Remscheider Stahlwerk 
GUST. & CARL JBACH

REM SCHEID
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Die Voraussetzung für sichere 
Konstruktionen

ist eine genaue Kenntnis der Dauerfestigkeit. Zeit­
festigkeit und Betriebsfestigkeit von Werkstoffen 
und Formelementen. Zu ihrer Ermittlung benutzt 
der Fachmann

Schenck-Schwingprüfmaschinen!
Sie sind leicht zu bedienen, arbeiten rasch und lie­
fern zuverlässige Angaben. Schreiben Sie wegen 
Einzelheiten an

C a r! Schenck M a sch in e n fa b r ik  D arm stad t G .  m . b . H . D arm stad t

R Ś U S S  - Roh r  hi l ft E i sen SfiCtCCH

R e u ss -R o h re  für den Blas- und Spülversafz
O *

t e u s s - S t a h ip a n z e r r o h r e  DRPa ten t e  und Auslandspa+ente

ReUK
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fRZ E^G|

A.  S T O T Z  A G .  S T U T T G A R T
E iseng ieß erei - M aschinenfabrik ! Postfach^ 15

Leichte und sichere ! 
Betriebs­
überwachung

Schonung 
der Kessel

Bessere
Brennstoff­
ausnützung

mittels einer 
STOTZ -
Kesselbekohlungs-
Anlage

Hochwertiger Eisenguß 
m it N i e d e r f r e q u e n z -  

Induktionsöfen Bauart Russ

Dr. Keller & Bohacek
Rostschutz-Gesellschaft

Halle a. d. Saale 10
Postfach 10

Einrichtung von

Verzinkungs-, Verzinnungs-, 
V e rb le iu n g s a n la g e n  und  

D ra h tw e rk e n

Ä l t e s t e  F a c h f i r m a  ( G e g r ü n d e t  1 9 0 6 )

SS»
August Rüggeberg

Büro: Berlin C2, Alexanderstraße 25
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L. LAN G E B A R TE  LS
G. M. B. H.

F A B R I K  P H O T O G R A P H I S C H E R  P A P I E R E

BERLINDrSCHWEDLER
K.-G.  für Elektroofenbau •  E S S E N ,  Kurienplatz 2

■SDINEUTRANSPORIIR
HANOMAG

noch höhere Schm elz-Leistung

bei geringstem  A bbrand

Die folgerichtige t e c h n i s c h e  Weiterentwicklung der 
bekannten SCHW EDLER - Induktionsöfen hat zu einer 
weiteren Leistungssteigerung dieser Ö fen geführt. Ein 
2000-kg-SCHWEDLER-lnduktionsofen zum Schmelzen von 
Leichtmetallen leistet heute rund 16000 kg in 24 Stunden. 
Unsere Kunden geben hierbei einen in längerer Betriebs­
zeit festgestellten Abbrand von 0,3 — 0,5°/o an. Eine 
wesentliche Erleichterung ist bei SCfHWEDLER-lnduktions- 
öfen die neue Reinigungsmöglichkeit der O fenrinne ohne 
Ausgießen des Sumpfes. Verlangen Sie die Druckschriften!
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H Ä R T E P R Ü F E R
O R I G I N A L

R O C K W E L L
Ü b e r  a l l e W e l t v e r b r e i t e t

M. K O Y EM A N N  N A C H F . P U C H S T E IN  & C O . 
D Ü S S E L D O R F

“íJ on Á K L O C K N E R !k
= S c f a .a , L t g e z c it e r L

K L O C K N E R  
S C H A L T G E R Ä T E  besitzen  
M asch in en-Leben sd auer  

und
Sind nicht einm al 

se h r grof}!

K L O C K N E R -M O E L L E R

BERLIN S036A. H. Hammelrath K. G., Köln
am

KUPOLOFEN
V o rh e rd

Klein-Kupolöfen
für stündlich 3 0 0 —1 0 0 0  kg  
Q ualitä ts -E isenguß undTem p ers tah lg u ß

Tiegelöfen
für alle Metalle mit K ok s -od er  O lfe u e ru n g  

Olgefeuerte
Trommelöfen

PAPIEREjITECHNIKER
Der Ingenieur will Vollkommenes schaffen. 
Er ist es gewohnt, an sein Material hohe 
Ansprüche zu stellen Schon beim Papier­
bogen, auf dem er seine Zeichnungen 
entwirft, fangt es an- hochtransparent mul; 
er sein, dazu fest und widerstandsfähig:

e S q  Pauspapier
Von solchen Zeichnungen dann Kopien auf

E j ä O
auspapier

mit strichscharfen rote« oder schwarzen 
Linien, die sich bequernurid  schnell mit 
Am m oniakgas oder durch FK m ig ke its- 
auftrag entwickeln lassen.

Papiere mit der „Safir"-Marke werden i 
grofjen Indusfriewerken des In-u. Auslandes 
ständig verarbeitet. Daher ihr guter Ruf,
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fJVbucnfcichwerk
Für d ie D auer des K rieges au f Anordnung  

nur o h n e  Farbausstatiung lie fe rb a rI

Anfragen zu richten an Verlag Stahleisen m. b. H., Pössneck.

Feuerverzinkereien
Neubau und Beratungen

Arthur Roller, Pforzheim
K r on pr i n z e n  S t r aße  83. Telephon 50 07 
Telegr.-Adresse: Rollerzinkbau Pforzheim

Q u e r s c h n i t t
e i n e r

g e s t a m p f t e n
W a n d .

W ir  r e in ig e n  seit ub^r 35  Jahren  mit unserem
R O H R R E I N I G E R  „ M O L C H “
verkrustete Rohrleitungen a lle r  A rt.
W ir  l ie 'e r n  zur Reinigung von Rohrsystemen 
a lle r  A rt unseren bew i rten
KESSELROHRREINIGER „MOLCH"
G E S .  E U R  R O H R E N R E I N I G U N G  

L A N G B E I N  & C IE .  485
Anfragen erb’tten wir an den Verlan dieser Zeitsehr ft.

S C H N E L L  UND 
an trenn fror

verwachsen unsere 
feuerfesten W  e s a - 
M a s s e n  mit dem 
Mauerwerk zu einem 

festen Block. 
Fordern Sie Prospekt. 

*
Gottfr. Lichtenberg
K o m  m a  n d i t - G  e s c  I l s e H a f t

S  i e  g  b u  r  g  (R h ld .)
F a b r i k a t i o n  f e u e r f e s t e r  
S p e z i a l m a s s e n .

Freiform-
Schmiede­
slücke
und geschmie­
dete Stäbe

S Ä U R E P U M P E N
1000 fach bew ährt

Stopf büchslos u. 
mit Stopfbüchse
f . Säuren u. Laugen 
aus K U N STSTO FF

W E R N E R T
Telefon 4 29 27 

M ü lh e im -R u h r 15

in allen Abm es­
sungen und Ge­
w ichten. in ieder 

gewünschten  
Oualität, roh und 
fertig bearbeitet.

Hammerwerk Carl Vorlaender & Cie.
Anfragen zu richten an V erlag  Stahleisen m. b . H ., Pössneck.

Schleif- und Poliermaschinen sowie 

Produkte für metallografische

L A B O R A T O R I E N

ii HÄM w m u
Spezialhaus für Laboratoriums-Einrichtungen

Düsseldorf

Generalvertretung der Optischen Werke

C. Reichert



HEINRICH

E lS E N G l ESSEREI U N D  M A S C H I N E N  
T R I E B W E R K B A U

'F A B R IK  F Ü R

ERZE, M A G N ES IT E

LEG IER U N G EN

A UFKO H LUN GSM ATERIA LIEN

FEUERFESTE ERZEUGNISSE

HORBACH & SCHMITZ
KOiN

S T A H L  U N D EISEN
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F. W. Kutzscher jun.
W e rk  für technische M efcillwaren 
Spezia labte ilungen für O e l-  und 
Benz inge fäße ,Tank- und Behälterbau 732
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Z u r E r le ic h t e r u n g  
der sp an losen  

Kaltvertorm ung  
von Stahl

in der Fertigung 
von Stahlrohren, Profilen, 
Stahlflaschen, Hohlkörpern

Technische Beratung und Lizenzvergebung:

M E T A L L G E S E L L S C H A F T  A.-G.
T E C H N I S C H E  A B T E I L U N G  F R A N K F U R T  A M  M A I N

INDUSTMEOHEN

Alle Öfen 

für die Eisen-, Stahl- 

und Metallindustrie 

Kalkschachtöfen 

Brennöfen 

Kontinuierliche Öfen 

Brenner 

Stahlrekuperatoren

G ro ß sch m ied eo fen  m it fah rbarem  Herd

I G N I S - H Ü T T E N B A U - A K T .
V e r l a g  S t a h l  ei s e n  m. b. H ., Düsseldorf und Pössneck. — Verlagsleiter: A  1 b i n H o l i s c h e c k ,  Düsseldorf und Pössneck. 

Verantwortlich f. d. T extteil: D r.-Ing. Dr. raont. E. h. O. P e t e r s e n ,  Düsseldorf. —  Verantwortlich f. d. Anzeigenteil: i. V . O s k a r G a r w e g ,  
Düsseldorf und Pössneck. —  Anzeigenpreisliste 1. — D ruck: C. G. V  o g e  1, Pössneck.



fü r die W ärm ebehandlung 

von Leicht- und Schwerme-- 

ta llen sowie Stählen a ller 

A rt. Beiz-, Bonder-, Reini- 

gungs- u. Trockenanlagen.

Klein — 
doch leistungsstark

Flottmann-Blockkompressoren  

zeichnen sich besonders durch ihre 

kleine und gedrungene Bauart aus. 

Der Kompressor ist direkt mit dem 

Motor gekuppelt, wodurch viel an 

Platz eingespart wird. Mit dem 

F l o t t m a n n -  B lo c k k o m p r e s s o r  

erzielen Sie auf einer Grundfläche 

von nur 2,9 x 1,1 m eine Leistung 

von 10 cbm/min. Das ist neben der 

Qualität und der soliden Konstruk­

tion ein wesentlicher Vorzug des 

F lo tt  mann-Blockkompressors .

^ l o ü m a n n M G

afTen~
M u n it i

'°n*fabrik,

STAH L UND EISEN
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KÖPPERS

HK

j  Stein- und Brai 
/ Kohlenin dustri 

/ Hydrierung 
Benzinsynthese

j  nach Fischer-Tropsch

/ Erdölindustrie j
vollständige Anlagen zur

j  Kondensation /
/ Destillation 

j  Raffination 
j  Stabilisation j  

/  Benzin- und 
j  Benzolgewinnung j

H E I N R I C H  KÖPPERS  G.M.B.H. E S S EN

Glüh-, Härte- und 
Vergütungsöfen 
mit Gasfeuerung

Formenschöne, neuzeitliche 
Bauart. Brenner-Anordnung 
einzeln und in Gruppen 
regelbar. Anschluß an selbst­
tätige Temperatur-Meß- und 
Regelanlagen durch mein 
„Steff"-Einhebel-Regelventil 
für Heizgas und Luft.

e l i t o

■ H P


