
S T A H L  U N D  E I S E N

Z E I T S C H R I F T  F Ü R  D A S  D E U T S C H E  
E I S E N H Ü T T E N W E S E N

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

G e l e i t e t  v o n  D r . - I n g .  D r .  m o n t .  E .  h .  O .  P e t e r s e n  

u n t e r  v e r a n t w  o r t l i c h e r  M i t a r b e i t  v o n  D r .  J A V .  R e i c h e r t  u n d  D r .  M .  S c h l e n k e r  f ü r  d e n  w i r t s c h a f t l i c h e n  T e i l

H E F T  4 8  2 7 .  N O V E M B E R  1 9 3 0  5 0 .  J A H R G A N G
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[Bericht Nr. 196 des Stahlwerksausschusses des Vereins deutscher E isenhüttenleute1).]

(Untersuchungen über den E influß  verschiedener Betriebsbedingungen, besonders auch der Konverterform auf die Blas­
ergebnisse. Rechnerische Nachprüfung der Umlaufbedingungen und Bewertung des Umlaufs. Betriebscerfahren zur 
Uniersuchung der Verblasbarkeit des Thomasroheisens. Blasedauer, Abbrand, Stahl-Endtemperatur und Windcerbrauch.

K ritik  der Ergebnisse und Schlußfolgerungen.)

V e rsu c h t m a n  d ie  E rg e b n is s e  d e r  im  S c h r i f t tu m  b e k a n n t  
g e w o rd en en  A r b e i te n 2) ü b e r  d ie  F ra g e  d e r  m e c h a ­

nischen V o rg än g e  im  K o n v e r te r  z u s a m m e n z u fa s s e n , so 
lassen sich  zw ei H a u p t r ic h tu n g e n  e rk e n n e n :  N a c h  d e r  
einen A u ffassu n g  w ird  d a s  B a d  b e im  D u rc h g a n g  des W in d e s  
je nach  d e r  W in d p re s s u n g  m e h r  o d e r  w e n ig e r  z e r te i l t ,  w o ­
durch eine  g rö ß e re  o d e r  k le in e re  B a d o b e rf lä c h e  u n d  d a m it  
eine k ü rze re  o d e r  lä n g e re  B la s e d a u e r  e r h a l te n  w ird . N a c h  d er 
anderen  A n sc h a u u n g  lä u f t  d a s  B a d  im  K o n v e r te r  b e so n d e rs  
an der In n e n w a n d  u m ;  je  sc h n e lle r  n u n  d ie s e r  U m la u f  v o r  
sich g e h t, e in e  u m  so  g rö ß e re  O b e rflä c h e  w ir d  d e m  W in d e  
geboten , w as s ic h  d a n n  e b e n fa lls  w ie d e r  in  e in e r  V e rk ü rz u n g  
der B lased au e r a u s w irk e n  soll.

W elche A u ffa ssu n g  d e n  w irk lic h  a u f t r e te n d e n  V e rh ä l t ­
nissen a m  n ä c h s te n  k o m m t,  k a n n  h e u te  n o c h  n ic h t  g e s a g t 
werden, ebenso  w ie a u c h  b e s t im m te  A u ssa g e n  ü b e r  d e n  g e ­
gebenenfalls v o rh a n d e n e n  E in f lu ß  d e r  K o n v e r te r fo rm  a u f  d ie 
Vorgänge b e im  D u rc h g a n g  d es W in d e s  d u r c h  d a s  E is e n b a d  
n icht g e m a c h t w e rd e n  k ö n n e n .

E s sc h ien  lo h n e n d  u n d  w a r  Z w e c k  d ie s e r  A rb e i t ,  d u rc h  
en tsp rech en d e  U n te r s u c h u n g e n  f e s tz u s te l le n ,  o b  u n d  d u rc h  
welche A en d e ru n g e n  in  d e n  A b m e s su n g e n  o d e r  in  d e n  B la se ­
bed ingungen  d ie  V o rg ä n g e  im  K o n v e r te r ,  d ie  v o r  a l le m  in  
F risch g e sc h w in d ig k e it, A u s w u rf , A b b r a n d  so w ie  T e m p e ­
ra tu rs te ig e ru n g  d es E in s a tz e s  ih r e n  A u s d ru c k  f in d e n , 
w esentlich b e e in f lu ß t  w e rd e n . E in e  s t a r k e  A n re g u n g  b o t  
hierzu d ie  im  B e tr ie b e  g e m a c h te  B e o b a c h tu n g , d a ß  d ie  K o n ­
verter b e i N e u z u s te llu n g  h ä u f ig  u n r u h ig  b la s e n , g rö ß e re n  
A usw urf u n d  lä n g e re  B la s e z e ite n  a u fw e ise n  a ls  g e g e n  E n d e  
der K o n v e r te rre ise , w ie  es A bb. 1 f ü r  d ie  B la s e z e it  je  t  R o h ­
eisen (als M itte lw e r te  s ä m tl ic h e r  C h a rg e n  e in es je d e n  
Bodens) im  V e rla u f  v o n  zw ei K o n v e r te r re is e n  z e ig t.

B ei d e r  A u f s t e l l u n g  d e s  V e r s u c h s p l a n s  w a r  n u n  
von v o rn h e re in  R ü c k s ic h t  z u  n e h m e n  a u f  a lle  d ie  V e rh ä l t ­
nisse, d ie  sich  im  V e rla u fe  d e r  K o n v e r te r re is e  ä n d e r n ,  d . h .

*) Auszug aus der gleichnamigen 2  r .=/)n3-‘D issertation, 
Clausthal 1930. E rs ta tte t auf der Sitzung des Unterausschusses 
für das Thomasverfahren am 18. Ju li 1930. —- Sonderabdrucke 
dieses Berichtes sind zu beziehen vom Verlas Stahleisen m. b. H.. 
Düsseldorf.

2) St. u. E. 30 (1910) S. 322/28; 36 (1916) S. 1101; ferner 
Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. N r. 50 (1919) S. 6/8; St. u. E. 
40 (1920) S. 113/14; 42 (1922) S. 1125/26; Ber. Stahlw.-Aussch. 
V d. Eisenh. Nr. 84 (1924); St. u. E . 47 (1927) S. 385/89.
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a lso , v o r  a l le m  a u f  d ie  B a d h ö h e , d e n  K o n v e r te r ra u m  je  t  
E in s a tz ,  d en  s ic h  ä n d e rn d e n  K o n v e r te rd u rc h m e s se r  sow ie  
d e n  B la s q u e r s c h n i t t  je  t  e in g e se tz te n  R o h e isen s . D u rc h  
W a h l  v e rsc h ie d e n  g ro ß e r  R o h e is e n -E in sa tz g e w ic h te  (es 
w u rd e  d a b e i m ö g lic h s t g le ie h b le ib e n d e  Z u sa m m e n s e tz u n g  
u n d  T e m p e ra tu r  des R o h e isen s  a n g e s tre b t)  k o n n te  in  e in ­
f a c h e r  W eise  b is  a u f  d e n  B la s q u e rs c h n it t  d iesen  v e rsc h ie ­
d e n e n  V e rh ä ltn is s e n  R e c h n u n g  g e tra g e n  w erd en . D e m  
E in f lu ß ,  d e n  e in e  v e rsc h ie d e n e  B o d e n la n g e  a u f  den  B la s­
v o rg a n g  h a b e n  k a n n ,  w u rd e  d a d u rc h  b e g e g n e t, d a ß  a lle

s  IzAxte/7 zSe/sem t
S S  SZCdanpen JseSdarffes

Abbildung 1. Blasedauer je t  Roheisen im Verlauf der 
Konverterreise.

b e o b a c h te te n  C h a rg e n  zu  B e g in n  je d e s  n e u e n  B o d e n s , e tw a  
a ls  10 . b is  20 . C h a rg e , V erb lasen  w u rd e n . U e b e r  d ie  A b ­
m e ssu n g e n  d es f ü r  d ie  V ersu ch e  b e n u tz te n  K o n v e r t e r s  
sow ie  des B o d e n s  g ib t  A bi. 2 A u fsch lu ß .

B e id e r  D u r c h f ü h r u n g  d e r  U n t e r s u c h u n g e n  w u rd e  
d e r  B la s v o rg a n g  so g e le i te t ,  d a ß  s ic h  d e r  A u s w u rf  im  
V e rla u f  d e r  k o n v e r te r r e is e  in  e tw a  g le ich en  G ren zen  h ie l t , 
d a  m a n  e b e n  im  a n d e re n  F a l le  a u f  K o s te n  des A u sw u rfs  
d ie  B la s e d a u e r  v e r k ü rz t  u n d  d a m it  d a s  g ew o n n en e  B ild  

v e rw is c h t  h ä t t e .

R o h e is e n e in s a tz , K a lk -  u n d  S c h la c k e n m e n g e , d .h .  K o n ­
v e r te r -  u n d  P fa n n e n s c h la c k e  w u rd e n  b e i  je d e r  C h a rg e  ge­
w o g en , d a s  S ta h la u s b r in g e n  g e s c h ä tz t ,  w as f ü r  d ie  v o r ­
l ie g e n d e n  B e tr a c h tu n g e n  k e in e n  N a c h te il  b e d e u te t ,  d a  e in ­
m a l  d e r  d a d u rc h  e tw a  e n ts te h e n d e  F e h le r  b e i  d e r  B e re c h n u n g  
d e r  F r is c h g e s c h w in d ig k e it  w eg en  d e r  g e r in g e n  M en g en  d e r  
im  S ta h le  v e rb le ib e n d e n  E is e n b e g le i te r  n u r  g a n z  u n b e ­
d e u te n d  se in  k a n n ,  u n d  z u m  a n d e re n  d a s  g e so n d e rte  
V erw ie g e n  d e r  a b g e g o sse n e n  C h a rg e n  n ic h t  u n e rh e b lic h e  
S c h w ie r ig k e ite n  m a c h te . D ie  c h e m isc h e  Z u sa m m e n se tz u n g
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des E in s a tz e s  sow ie  des A u sb rin g e n s  w u rd e  n a c h  d e n  
ü b lic h e n  B e s tim m u n g sv e r fa h re n  e r m i t te l t .

D ie  W in d m e n g e n  w u rd e n  d u rc h  S ta u r a n d  gem essen  
u n d  eben so  w ie d e r  W in d d ru c k  a u f  M e ß g e rä te n  m i t  b e ­
so n d e rs  g ro ß e m  V o rsch u b  fo r t la u fe n d  a u fg e z e ic h n e t, w o ­
d u rc h  e in e  g rö ß tm ö g lic h e  G e n a u ig k e it  g e w ä h r le is te t  i s t ,  
d a  d ie  Z u s ta n d s ä n d e ru n g e n  des W in d e s  a u f  d iese  W eise  
o h n e  S c h w ie r ig k e ite n  v o n  M in u te  zu  M in u te  b e rü c k s ic h tig t  
w e rd e n  k o n n te n .

D ie  T e m p e ra tu rm e s s u n g e n  e r fo lg te n  o p tisc h  m i t  d em  
P y ro m e te r  v o n  H o lb o rn  u n d  K u r lb a u m , u n d  z w a r  w u rd e n  
d ie  R o h e is e n te m p e ra tu re n  b e im  E in le e re n  in  d en  K o n v e r te r ,  
d ie  S ta h l te m p e ra tu re n  b e im  A u sg ie ß en  in  d ie  P fa n n e  b e ­
s t im m t ; d ie  g e m a c h te n  A n g a b e n  s in d  n ic h t  b e r ic h tig t.

B ei d e r  A u s w e rtu n g  d e r  E rg e b n is se  w u rd e  a ls  B la se ­
d a u e r  d ie  Z e it  v o m  e r s te n  H o c h g e h e n  des K o n v e r te rs  b is  
zu m  e rs te n  U m le g e n  g e re c h n e t.

W e ite r  i s t  n o ch  k u rz  e in ig es ü b e r  d ie  B e z u g s g r ö ß e  f ü r  
d ie  B l a s e d a u e r  zu  sa g e n ;  im  a llg e m e in e n  w ird  h ie rz u  1 t  
R o h e ise n  g e w ä h lt, d. h . a lso  d ie  B la se d a u e r  w ird  in  m in  o d er

s je  t  R o h e ise n  a n ­
g eg eb en . B e i V e r­
g le ich en  ü b e r  d ie 
A b h ä n g ig k e it  d e r  
B la s e d a u e r  v o n  i r ­
g e n d w elch e n  B e ­
tr ie b sb e d in g u n g e n  

m ü ß te  d a n n  je d o c h , 
u m  e in  e in w a n d ­
fre ie s  B ild  zu  e r ­
h a l te n ,  s te ts  d ie  
g le ich e  R o h e is e n ­

z u sa m m e n se tz u n g  
v o rlie g en . E n th ä l t  
n u n  a b e r  d a s  eine  
R o h e ise n  e in e  g rö ­
ß e re  M enge E is e n ­
b e g le ite r  a ls  d a s  
a n d e re , so w ü rd e  
m a n  b e im  B e z ieh en  
d e r  B lase  d a u e r  a u f  
1 1 R o h e ise n  W e r te  
e rh a l te n ,  d ie  d ie  
B la s v e rh ä ltn is s e  b e i  
d e m  e rs te n  R o h e ise n  
a ls  zu  u n g ü n s t ig  
e rsc h e in e n  lie ß e n , 
w o fü r d a n n  i r r t ü m ­
lich e rw e ise  b e so n -

A b b i l d u n g 2 .  d e re  K o n v e r te rv e r -
A b m e s s u n g e n  d e s  V e r s u c h s k o n v e r t e r s .  h ä l t n i g s e  o d e r  B ] a s e .

b e d in g u n g e n  v e ra n tw o r tl ic h  g e m a c h t w ü rd e n . U m  d ies 
zu  v e rm e id e n , w u rd e  d ie  B la s e d a u e r  a u f  d ie  M enge d e r  
v e rb ra n n te n  E is e n b e g le ite r  b ezogen .

B e i d e r  E r m i t t l u n g  d e r  r e c h n e r i s c h e n  B a d h ö h e  
w a r  es n o tw e n d ig , e in e  A n n a h m e  ü b e r  d en  V ersch le iß  d e r  
A u s m a u e ru n g  im  V erlau fe  d e r  K o n v e r te r re is e  zu  m a c h e n , 
d a  es n ic h t  m ö g lich  i s t ,  d ie  A e n d e ru n g e n  d e r  In n e n a b m e s ­
su n g e n  m e ß te c h n is c h  zu  b e s tim m e n . E s  w u rd e  d e s h a lb  d e r  
I n n e n d u rc h m e s s e r  des K o n v e r te rg e fä ß e s  n u r  a m  E n d e  d e r  
K o n v e r te r re is e  g em essen  u n d  im  ü b r ig e n  a n g e n o m m e n , d a ß  
d e r  V e rsc h le iß  des F u t t e r s  v o n  d e r  e r s te n  b is  z u r  le tz te n  
C h a rg e  des K o n v e r te r s  l in e a r  e rfo lg t.

B e i d e r  E r r e c h n u n g  d e s  K o n v e r t e r r a u m e s  je  t  
E in s a tz  sc h lie ß lic h  w u rd e  n u r  d e r  z y lin d r is c h e  T e il  des 
K o n v e r te rg e fä ß e s  b e rü c k s ic h t ig t ,  a lso  d e r  T e il v o m  B o d e n

b is  z u m  A n s a tz  d e r  H a u b e ,  d a  s ic h  d ie  V o rg ä n g e  im  K o n ­
v e r te r  v o rz u g sw e ise  in  d ie se m  T e il  d es K o n v e r te rg e fä ß e s  a b ­
sp ie le n  u n d  A e n d e ru n g e n  in  d e r  G rö ß e  des K o n v e r te r ra u m e s  
im  V e rla u f  d e r  K o n v e r te r re is e  in  e r s te r  L in ie  a u f  d ie  V er­
ä n d e ru n g e n  d e r  h ie r  u r sp rü n g l ic h  v o rh a n d e n e n  A bm es­
s u n g e n  z u rü c k z u fü h re n  s in d .

E rw ä h n t  se i h ie r  s c h lie ß lic h  n o c h , d a ß  s ic h  a lle  U n te r ­
su c h u n g e n  a u f  g le ic h b le ib e n d e  B o d e n v e rh ä l tn is s e  h in s ic h t­
lich  d e r  B la s d ic h te , a lso  Z a h l, D u rc h m e s s e r  u n d  A n o rd n u n g  
d e r  W in d lö c h e r  b ez ieh en .

D ie  n a c h  d e m  o b ig e n  V e rsu c h s p la n  d u rc h g e fü h r te n  und  
n a c h  d e n  im  k u rz e n  a n g e d e u te te n  R ic h t l in ie n  a u sg e w e rte te n  
U n te r s u c h u n g e n  fü h r te n  zu  d e n  im  n a c h fo lg e n d e n  w ied er­
g e g e b e n e n  E rg e b n is se n .

I n  Zahlentafel 1 s in d  z u n ä c h s t  d ie  b e i  d e n  v e rsc h ie d e n e n  
V e rsu c h sc h a rg e n  e in g e s e tz te n  R o h e is e n m e n g e n  sow ie  die 
je w e ilig e n  R o h e is e n a n a ly s e n  a n g e g e b e n . W ie  d a ra u s  zu 
e rse h e n  is t ,  s in d  b e i  d e n  v e rs c h ie d e n e n  K o n v e r te rz u s tä n d e n  
d ie  E in s a tz g e w ic h te  w e itg e h e n d  g e ä n d e r t ,  b e i  d e n  e rsten  
C h a rg e n  b e isp ie lsw e ise  v o n  8 ,2  b is  1 5 ,8  t ,  b e i  d e n  l e tz te n  von 
14 ,0  b is  a u f  1 7 ,9 1, w o d u rc h , w ie  e in g a n g s  sc h o n  e rw ä h n t , e r­
r e ic h tw e r d e n  so llte , d a ß  b e i je d e m  K o n v e r te r z u s ta n d  gleiche 
V e rh ä ltn is s e  h in s ic h tl ic h  d e r  B a d h ö h e , d e s  K o n v e r te r ra u m e s  
je  t  E in s a tz  usw . g e sc h a ffe n  w u rd e n . D ie  R o h e is e n te m p e ra tu r  
sc h w a n k te  in  e in z e ln e n  G re n z fä lle n  v o n  1180  b is  1280°, be­
t r ä g t  im  D u rc h s c h n i t t  je d o c h  e tw a  124 0  b is  1 2 6 0 °. A u ch  in  der 
ch e m isc h e n  Z u sa m m e n s e tz u n g  t r e t e n  e in ig e  U n te rsc h ie d e  
a u f. A n g e s tre b t  w u rd e  v o m  B e tr ie b  e in  g a re s  E ise n  m it 
h ö h e re m  K o h le n s to f fg e h a lt  e tw a  fo lg e n d e r  Z u sam m en ­
se tz u n g :  3 ,5 5  b is  3 ,75  %  C, 1 ,75  b is  2 ,00  %  P ,  1,2  %  Mn, 
u n t e r  0 ,3  %  S i u n d  w e n ig e r  a ls  0 ,0 6  %  S ; b e s o n d e rs  h in s ic h t­
lich  des S il iz iu m g e h a lte s  w u rd e  d ie se  A n a ly s e  b e i den  v o r­
l ie g e n d e n  U n te r s u c h u n g e n  je d o c h  n ic h t  im m e r  e r re ic h t.

Zahlentafel 2 v e r m i t t e l t  d ie  A n g a b e n  ü b e r  d a s  A us­
b r in g e n  a n  S ta h l ,  d ie  S t a h l t e m p e r a tu r  u n d  -Z usam m en­
se tz u n g ; fe rn e r  s in d  h ie r in  a u c h  d ie  e r re e h n e te n  S ch lack en ­
g e w ic h te  e in g e tra g e n . D ie  e r re e h n e te n  G e w ic h te  w urden  
d e n  d u rc h  W ä g u n g  f e s tg e s te l l te n  v o rg e z o g e n , d a  d ie  B e­
s t im m u n g  d e r  P fa n n e n s c h la c k e  in  m e h re re n  F ä l le n  n ich t 
h a t t e  e rfo lg en  k ö n n e n , u n d  d a  b e i  d e r  g ew ich tsm äß ig en  
E r m i t t lu n g  a u ß e rd e m  d ie  e tw a  im  K o n v e r te r  v e rb le ib e n d e n  
S c h la c k e n re s te  n ic h t  m i t  e r f a ß t  w e rd e n , d ie  G en au ig k e it 
a lso  a u c h  n ic h t  g rö ß e r  se in  w ird  a ls  b e i  d e n  e r re e h n e te n  Ge­
w ic h te n .

Zahlentafel 3 g ib t  w e ite r  a n , w e lc h e  M e n g en  a n  E ise n ­
b e g le ite rn  b e i d e n  V e rsu c h s c h a rg e n  v e r b r a n n t  w u rd e n ; 
f e rn e r  s in d  d a r in  d ie  d a z u  b e n ö t ig te n  Z e ite n  u n d  W in d ­
m e n g e n  e in g e tr a g e n . A u f d ie  v e r s c h ie d e n e n  E in z e lh e ite n  in  
d ie se n  E rg e b n is s e n  w ird  im  fo lg e n d e n  n ä h e r  e in z u g e h e n  sein.

1 . U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d e n  E i n f l u ß  v e r s c h i e ­
d e n e r  B e t r i e b s b e d i n g u n g e n  a u f  d i e  B l a s e d a u e r

b e i  w e c h s e l n d e n  K o n v e r t e r v e r h ä l t n i s s e n .

D ie  b e i  d e n  v e rs c h ie d e n e n  im  V e r la u f  d e r  K o n v e r te r re is e  
d u rc h g e fü h r te n  V e rsu c h s c h a rg e n  b e o b a c h te te n  B lascd au e rn  
je  100 k g  E is e n b e g le i te rn  s in d  in  Abh. 3 a u fg e tra g e n . D azu 
i s t  n o c h  zu  b e m e rk e n , d a ß  d ie  a ls  v o lle  K re ise  e in g eze ich ­
n e te n  P u n k te  b e s o n d e rs  sc h w e re , d ie  m i t  e in e m  K re u z  ge­
k e n n z e ic h n e te n  C h a rg e n  b e s o n d e rs  le ic h te  u n d  d ie  ü b rig en  
a ls  n o rm a le  C h a rg e n  a n z u s p re c h e n  s in d .

D iese  P u n k te  u n d  ih r e  L a g e  z u e in a n d e r  s in d  n u n  in 
v e r s c h ie d e n e r  R ic h tu n g  b e m e rk e n s w e r t .  G e h t m a n  vom  
h ö c h s te n  P u n k te  in  Abb. 3  b e i  C h a rg e  N r. 5 6  d es K o n ­
v e r te r s  n a c h  l in k s  u n te n ,  so  g e la n g t  m a n  b e i C h a rg e  N r. 11 
d e s  K o n v e r te r s  zu  e in e r  V e rk ü rz u n g  d e r  B la s e d a u e r  je 
100 k g  E is e n b e g le i te rn  v o n  9 1 ,6  a u f  6 3 ,4  s, u n d  z w a r  d an n
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Z ahlen tafel 1. Roheiseneinsatz bei den verschiedenen Versuchschargen
Chargen-
Dämmer B oheisen Z usam m ensetzung

des Kon- 
Teners

des
Bodens G ereicht

T em pe­
r a tu r Si Mn p s

S r. S r . kg •C % kg % kg % kg % kg % kg
8 8 15 500 1260 3,95 613 0,379 58,76 1,27 197 1,75 271 0,054 8,49 9 16 100 1260 4,00 644 0,352 56,74 1,20 193 1,77 285 0,066 10,610 10 10 000 1260 3,95 395 0,367 36,7 1,31 131 1,77 177 0,066 6,6

11 11 10 600 1260 3,90 413 0,390 41,44 1,27 134,5 1,75 185,3 0,070 7 4
12 12 9 300 1260 3,90 363 0,380 35,40 1,27 118 1,75 163 0,058 5,4
17 17 10 000 1190 3,85 385 0,464 46,4 1,24 124 1,77 177 0,056 5,6
18 18 9 000 1210 3,80 342 0,488 44 1,24 111,8 1,82 164 0,054 4,86
19 19 9 400 1180 3,75 352,5 0,456 43 1,27 119,5 1,72 162 0,056 5,26
21 21 15 800 1200 3,80 600 0,496 78,5 1,24 196 1,77 280 0,056 8,85
22 22 15 200 1210 3,70 562 0,468 71,2 1,20 182,4 1,75 266 0,068 10,32
23 23 15 500 1230 3,80 589 0,432 67 1,09 169 1,70 263,5 0,066 10,21

50 12 11 000 1240 3,70 406 0,416 45,8 1,20 132 1,75 102,4 0,078 8,57
51 13 11 300 1240 3,75 424 0,436 49,3 1,05 118,8 1,60 180,9 0,078 8.81
52 14 11 100 1230 3,75 416 0,392 43,5 1,02 113,2 1,60 177,6 0,076 8,43
53 15 11 500 1240 3,80 436 0,416 47,8 1,09 125,2 1,57 180,5 0,078 8,96
54 16 16 200 1240 3,85 624 0,352 57,0 1,09 176,7 1,60 259,3 0,082 13,3
56 18 16 500 1240 3,80 626 0,404 66,6 1,02 168,2 1,65 272 0,072 11,89

101 13 13 300 1260 3,60 478 0,528 70,3 1,20 159,6 1,82 242 0,078 10,37
102 14 13 700 1260 3,75 514 0,568 77,8 1,27 174 1,82 249 0,088 12,05
103 15 13 000 1260 3,80 494 0,496 64,5 1,24 161 1,87 243 0,074 9,62
104 16 13 000 1260 3,75 486 0,504 65,5 1,02 132,6 1,80 234 0,084 10,9
105 17 17 4001) 1260 3,65 606 0,532 88,3 1,16 192,5 1,80 298,6 0,088 14,6
106 18 16 100 1260 3,75 604 0,456 73,5 1,16 186,8 1,82 293 0,076 12,22
107 19 13 300 1270 3,80 505 0,552 73,5 1,09 145 1,87 248,8 0,084 11,16
108 20 13 400 1280 3,50 469 0,468 62,7 1,16 155,4 1,80 241 0,076 10,18

125 29 16 500 1250 3,65 601 0,516 85,1 1,16 191 1,85 305 0,094 15,5
126 30 16 700 1250 3,65 610 0,522 82,4 1,09 182 1,87 312,5 0,086 14.4
127 31 12 300 1250 3,60 443 0,564 69,4 1,16 142,8 1,82 224 0,082 10,1
128 32 12 500 1250 3,65 456 0,574 71,9 1,27 158,6 1,80 224 0,082 10,2
129 33 13 400 1260 3,60 482 0,556 74,4 1,20 161 1,87 250 0,066 8,8

155 11 15 200 1250 3,75 570 0,328 49,9 1,31 199 1,80 273,8 0,060 9,12
156 12 15 200 1250 3,80 578 0,336 51,1 1,20 182,4 1,80 273,8 0,052 7,9
157 13 15 400 1250 3,75 578 0,324 49,9 1,20 184,8 1,82 280 0,062 9,55
158 14 15 300 1250 3,65 558,5 0,352 53,8 1,24 189,6 1,80 275,5 0,056 8,56
159 15 15 000 1250 3,70 555 0,384 57,6 1,20 180,0 1,82 273 0,058 8,7
160 16 16 400 1250 3,75 616 0,336 55,2 1,20 197,0 1,87 307 0,068 11,15
161 17 16 700 1250 3,80 635 0,316 52,8 1,12 187,0 1,89 300,2 0,060 10,02

242 26 16 800 1240 3,75 630 0,316 54,1 0,98 164,7 1,85 310,2 0.078 13,1
243 27 16 500 1230 3,70 610 0,340 56,1 0,94 155,0 1,85 305 0,076 12,52
244 28 17 700 1230 3,65 646 0,284 50,3 0,98 173,5 1,82 322 0,078 13,8
245 29 17 500 1250 3,70 648 0,344 60,2 1,20 210 1,82 318,5 0.064 11,2
246 30 16 600 1260 3,60 598 0,292 48,5 0,94 156 1,77 294 0,008 13,29
247 31 17 400

Schro tt
1260 3,65 636 0,296 51,5 0,88 153,2 1,77 308 0,088 15,32

299 15 16 400 1,0 t 1190 3,60 591 0,492 80,8 1,52 249 1,95 320 0,042 6,89
300 16 15 900 1,0 t 1190 3,85 613 0,440 70,0 1,49 237 1,90 302 0,040 6,36
301 17 16 200 1,0 t 1210 3,70 599 0,472 76,5 1,49 241,4 1,97 319 0,040 6,48
302 18 16 200 1,0 t 1240 3,65 591 0,568 92,0 1,45 234,8 1,95 316 0,046 7,45
303 19 16 900 1,0 t 1230 3,70 625 0,448 75,9 1,24 209,8 1,95 330 0,050 8,45
304 20 14 000 — 1240 3,75 525 0,476 66,6 1,31 183,2 1,95 272,8 0,044 6,16

*) Davon 800 kg S chro tt.

wenn m an  b e im  n e u e n  K o n v e r te r  d a s  
E insa tzgew ich t s t a r k  v e r r in g e r t .  E in e  
1 e rringerung  des E in s a tz g e w ic h te s  i s t  
aber g le ic h b e d e u te n d  m i t  e in e r  V e r ­
ringerung d e r B a d h ö h e  u n d  V e rg rö ß e ­
rung des B la s q u e rs c h n it te s  sow ie  des 
K onv erte rrau m es je  t  R o h e is e n e in s a tz  
und m it a n d e re n  U m s tä n d e n  m e h r ;  d ie  
Irsac-he fü r  d ie  V e rk ü rz u n g  d e r  B la se -  
dauer m uß  a lso  in  e in e m  o d e r  m e h r e ­
ren dieser U m s tä n d e  zu  s u c h e n  se in .

G eht m a n  n u n  a n d e r s e its  v o n  d e m  
höchsten P u n k te  n a c h  r e c h ts ,  so  k o m m t 
inan bis z u r  C harg e  N r. 303 z u  e in e r  V er-

’

o /7<sr/7K>/eUA 
• ie so n ä e rs .

4 - -

720 700 200
0/7o/ye/7za/7 / c /e s fo /z r e r /e r s
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Abbildung 3 .' Blasedauer bei den beobachteten Versuchschargen.
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V e rs u c h s c h a rg e n .

Chargen- 
N r. des | 

K on­
v erte rs  I

9
10
11
12
17
18 
19 
21 
22 
23
50
51
52
53
54 
56

101
102
103
104
105
106
107
108
125
126
127
128 
129
155
156
157
158
159
160 
161
242
243
244
245
246
247
299
300
301
302
303
304

Stahl
-----------

c
Z usam m ensetzung Schlacke

G ew icht
hg

Tem pe­
ra tu r1)

»C
c

%
s

% kg

Mn
%  1 kg

P
% kg

s
0//o kg

crewicnc
errech­

n e t
Fe

%  1 kg

14 400 1580 0,03 4,3 0,006 0,86 0,62 89,2 0,30 43,2 0,046 6,6 3830 10,55 408

14 800 1580 0,02 2,96 0,005 0,74 0,47 69,5 0,13 19,23 0,048 6,9 4280 10,18 436

9 000 1590 0,03 2,70 0,006 0,54 0,47 42,3 0,125 11,25 0,038 3,4 3160 13,61 430

9 100 1590 0,03 2,73 0,006 0,54 0,53 48,2 0,227 20,65 0,050 4,5 3160 7,66 242

8 200 1570 0,02 1,64 0,006 0,49 0,29 23,8 0,045 3,69 0,052 4,3 2940 10,91 321

8 850 0,03 2,66 0,005 0,442 0,25 22,1 0,045 3,98 0,04 3,52 2400 10,01 240

8 100 1560 0,03 2,43 0,006 0,486 0,35 28,4 0,08 6,47 0,046 3,72 2050 7,14 146

8 200 1560 0,03 2,46 0,006 0,492 0,51 41,8 0,175 14,35 0,052 4,26 1990 6,40 127

14 400 1560 0,03 4,32 0,005 0,72 0,42 60,5 0,10 14,40 0,042 6,05 3270 7,22 236

14 000 1580 0,03 4,20 0,006 0,84 0,39 54,5 0,085 11,90 0,046 6,44 3210 6,91 222

14 000 1580 0,03 4,20 0,006 0,84 0,42 58,8 0,177 24,80 0,062 8,66 3070 10,16 310
10 000 1560 0,02 2,00 0,006 0,60 0,44 44 0,18 18 0,062 6,2 2500 5,05 126
10 300 1560 0,02 2,06 0,006 0,618 0,25 25,7 0,04 4,1 0,044 4,53 2620 10,17 266
10 200 1540 0,02 2,04 0,005 0,510 0,36 36,7 0,087 8,86 0,054 5,51 2530 7,41 188
10 700 1560 0,02 2,14 0,006 0,642 0,34 36,4 0,07 7,5 0,036 3,85 2560 8,92 228
15 100 1530 0,02 3,20 0,006 0,906 0,35 52,8 0,072 10,88 0,048 7,25 3270 8,08 264
15 200 1570 0,02 3,40 0,005 0,760 0,37 56,2 0,105 15,96 0,044 6,68 3450 8,08 278
12 000 1610 0,02 2,40 0,006 0,72 0,51 61,2 0,30 36,00 0,066 7,91 2700 4,46 121
12 300 1610 0,02 2,46 0,008 0,984 0,49 60,2 0,132 16,25 0,044 5,42 3080 6,33 195
12 000 1610 0,03 3,60 0,006 0,720 0,31 37,2 0,07 8,4 0,038 4,56 3400 9,01 307
12 000 1600 0,02 2,40 0,006 0,720 0,30 36,0 0,055 6,6 0,040 4,80 3320 8,01 266
15 650 1620 0,02 3,13 0,005 0,782 0,51 79,8 0,195 30,5 0,058 9,06 3460 6,01 208
15 500 1590 0,02 3,10 0,006 0,930 0,28 43,4 0,055 8,52 0,046 7,13 3580 9,17 329
12 000 1590 0,04 4,80 0,006 0,720 0,48 57,6 0,182 21,8 0,056 6,72 3130 5,51 173
12 100 1600 0,05 6,05 0,006 0,726 0,37 44,8 0,072 8,71 0,040 4,84 3160 8,34 264
15 600 1570 0,03 4,7 0,006 0,94 0,45 70,1 0,187 29,2 0,068 10,6 4220 9,19 388
15 800 1580 0,03 4,7 0,006 0,95 0,48 75,8 0,162 25,6 0,062 9,8 4125 10,00 413
11 200 1600 0,02 2,29 0,006 0,67 0,35 39,2 0,097 10,85 0,042 4,7 3558 12,62 449
11 250 1610 0,02 2,30 0,008 0,90 0,40 45,0 0,132 14,85 0,048 5,4 3760 12,02 451
12 000 1610 0,02 2,40 0,006 0,72 0,40 48,0 0,142 17,0 0,040 4,8 3580 8,79 315
13 600 1580 0,01 1,36 0,006 0,816 0,38 51,6 0,082 11,15 0,038 5,16 3250 8,66 282
14 000 1580 0,02 2,80 0,005 0,700 0,44 61,6 0,145 20,30 0,044 6,16 3100 5,66 175
14 200 1590 0,02 2,84 0,006 0,852 0,36 51,2 0,090 12,79 0,036 5,12 3170 8,33 264
13 800 1570 0,02 2,66 0,005 0,069 0,38 52,5 0,122 14,1 0,040 5,52 3120 7,36 230
13 700 1590 0,01 1,37 0,006 0,822 0,41 56,2 0,145 19,78 0,044 6,03 3030 6,85 208
15 000 1580 0,01 1,50 0,006 0,900 0,34 51,0 0,077 11,53 0,032 4,80 3170 6,45 205
15 200 1580 0,02 3,04 0,005 0,76 0,36 54,7 0,082 12,45 0,036 5,47 3270 8,37 274
15 600 1570 0,02 3,12 0,006 0,936 0,27 42,2 0,060 9,36 0,046 7,17 2940 10,68 314
15 000 1580 0,03 4,50 0,006 0,900 0,36 54,0 0,125 18,75 0,054 8,10 2920 6,85 200
16 400 1580 0,015 2,46 0,006 0,985 0,30 49,3 0,102 16,74 0,062 10,18 3430 7,66 263
16 400 1580 0,02 3,08 0,006 0,985 0,35 57,4 0,130 21,35 0,054 8,86 3550 8,26 293
15 200 1570 0,01 1,52 0,006 0,912 0,29 44,1 0,82 12 46 0,054 8,21 3200 7,35 235
16 400 1570 0,02 3,28 0,006 0,984 0,28 45,9 0,090 14,76 0,058 9,51 3390 8,16 277
15 400 1550 0,03 4,62 0,005 0,770 0,28 43,1 0,057 8,77 0,03 4,62 3680 9,78 360
15 600 1580 0,03 4,68 0,006 0,936 0,35 54,6 0,075 11,70 0,36 5,61 3320 8,87 295
15 600 1580 0,03 4,68 0,006 0,936 0,41 64,0 0,200 31,2 0,42 6,55 3130 6,65 208
16 000 1580 0,02 3,20 0,006 0,960 0,41 65,6 0,240 38,4 0,44 7,04 3460 5,54 192
16 400 1560 0,02 3,28 0,006 0,984 0,54 88,6 0,205 33,6 0,40 6,56 3430 7.36 253
12 300 1570 0,01 1,23 0,006 0,738 0,62 76,3 0,295 36,3 0,42 5,16 2890 5,54 160

*) Die Höhe der Temperaturen m acht es wahrscheinlich, daß sich eine K orrektur erübrigt (vgl. hierzu A. S c h a c k :  Mitt. 
Wärmestelle V. d. Eisenh. Nr. 96, S. 712).

r in g e ru n g  d e r  B la s e d a u e r  v o n  91 ,6  a u f  66 ,2  s, in  d iesem  F a l l  
je d o c h  n ic h t  d a d u rc h , d a ß  d a s  E in s a tz g e w ic h t v e r r in g e r t  
u n d  d a m it  d e r  B la s q u e r s c h n i t t  e rh ö h t  w ird , im  G eg en te il, 
d a s  E in s a tz g e w ic h t s te ig t  d a b e i g le ich ze itig  v o n  15 ,5  a u f  
17 ,9  t  a n , u n d  e n ts p re c h e n d  w ird  a u c h  d e r  B la s q u e rsc h n it t  
je  t  R o h e is e n e in sa tz  (b e i g le ic h e r D ü se n z a h l, g le ich em  
D ü s e n d u rc h m e sse r  u n d  g le ic h e r  V e r te ilu n g  d e r  D ü se n  im  
B o d e n )  v o n  18 ,7  a u f  17 ,29  c m 2/ t  R o h e isen  v e r r in g e r t .  
D iese  B e o b a c h tu n g  lä ß t  n u n  sc h o n  fo lg en d en  S ch lu ß  z u :  
U e b t  d e r  B la s q u e r s c h n i t t  je  t  R o h e ise n  b e i d en  g eg eb en e n  
V e rh ä ltn is s e n  e in e n  E in f lu ß  a u s , e tw a  in  d em  S in n e , d a ß  
d ie  B la s e d a u e r  m i t  g rö ß e r  w e rd e n d e m  B la s q u e rs c h n i t t  v e r ­
k ü r z t  w ird , so m ü sse n  a u ß e r  d e m  B la s q u e r s c h n i t t  je  t  R o h ­
e isen  n o c h  a n d e re  z u sa m m e n  o d e r  g e tr e n n t  g le ich  s ta rk  
w irk e n d e  E in f lü s se  v o rh a n d e n  se in , d ie  d ie  V o rg än g e  im  
K o n v e r te r  u n d  d a m it  d ie  B la s e d a u e r  reg e ln .

A ls so lc h e r  E in f lu ß  k o n n te  z u n ä c h s t  d ie  H ö h e , d ie  d as 
E is e n b a d  im  K o n v e r te r  e in n im m t ( re c h n e risc h e  B a d h ö h e ), 
in  B e tr a c h t  k o m m e n . F e r n e r  w ird  e in e  S te ig e ru n g  v o n  
W in d m e n g e  u n d  -d ru c k  in  d em  v o n  F o lk e r ts  d a rg e le g te n

S in n e  zu  e in e r  E rh ö h u n g  d e r  B a d b e w e g u n g se n e rg ie  fü h ren  
u n d  d a m it  zu  e in e r  V e rk ü rz u n g  d e r  B la s e d a u e r , u nd  
sc h lie ß lic h  w ü rd e  o h n e  V e rg rö ß e ru n g  d e s  A u sw u rfs  bei 
g rö ß e r  w e rd e n d e m  K o n v e r te r r a u m  e in e  w e ite rg e h e n d e  Z er­
te i lu n g  d es B a d e s  m ö g lic h  se in , w o d u rc h  e b e n fa lls  e ine  B e­
sc h le u n ig u n g  d e r  U m se tz u n g e n  e r r e ic h t  w ü rd e .

In  w e lc h e m  M a ß e  d ie se  v e r s c h ie d e n e n  U m s tä n d e , d ie  
a lso  d ie  B la s e d a u e r  b e e in f lu ss e n  k ö n n e n , b e i  d e n  V ersu ch s­
c h a rg e n  v o n e in a n d e r  a b w e ic h e n , z e ig t  Zahlentafel 4. U eb t 
n u n  e in e r  v o n  d ie se n  g e t r e n n t  e in e n  m a ß g e b lic h e n  E in f lu ß  
a u f  d ie  B la s e d a u e r  a u s , so  m u ß te  d ie s  b e i  e in e r  n ä h e re n  
B e tr a c h tu n g  o d e r  g ra p h is c h e n  D a r s te l lu n g  z u m  A u sd ru c k  
k o m m e n . E in e  R e g e lm ä ß ig k e i t  l ie ß  sich  a u f  d iese  W eise 
je d o c h  n ic h t  f e s ts te l le n ;  d ie  g e w o n n e n e n  B ild e r  w iesen  
v ie lm e h r  e rh e b lic h e  S tre u u n g e n  a u f ,  d ie  es w a h rsc h e in lic h  
m a c h te n ,  d a ß  a u ß e r  d e n  sc h o n  g e n a n n te n  n o c h  a n d e re , 
s t ä rk e r e  E in f lü s s e  m a ß g e b lic h  m i ts p re c h e n  m u ß te n .

D ie  R o h e i s e n - E i n s a t z t e m p e r a t u r  k o n n te  a ls  so lcher 
E in f lu ß  in  F ra g e  k o m m e n , w a s  a n fä n g l ic h  n ic h t  zu  v e rm u te n  
w a r , d a  s ie  b e i d e n  m e is te n  C h a rg e n  n u r  z w isc h e n  e tw a  1240
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Zahlentafel 3. B la s e rg e b n is se  bei d en  V e rsu c h sc h a rg e n

Chargen-
N ,

Es sind verbrannt oder verschlackt in kg Blasedauer Windmenge

0 Si Mn P s
Zusammen

s
s/100 kg 

Eisenbegl.
Gesamt-

m3 m3/min
m3/kg

Eisenbegl.

8 608,7 57,9 107,8 '227,8 1,8 1004 804 80,2 4702 351 4,7
9 641 56,0 122,5 265,8 3,7 1089 825 76,0 4749 345 4,37

10 392,3 36,2 88,7 165,8 3,2 686,2 450 65,9 3279 436 4,37
11 410,3 40,9 86,3 164,7 2,9 705,1 445 63,4 3155 425 4,25
12 361,4 34,9 94,2 159,3 1,1 650,9 440 67,8 3010 411 4,63
17 382,34 46 102 173,02 2,08 705,44 545 77,3 3487 384 4,95
18 339,57 43,5 83,4 157,53 1,14 625,14 479 76,65 2810 352 4,5
19 350,04 42,5 77,7 147,65 1,00 618,89 452 73,1 2695 344,5 4,46
21 595,68 77,8 135,5 265,6 2,80 1077,38 864 80,2 4448 309 4,13
22 557,80 70,4 128,0 254,1 3,88 1014,18 858 84,6 4421 309,2 4,36
23 585,80 66,16 110,2 238,7 1,55 1002,41 842 84,1 4180 298 4,18
50 404 45,2 88 174,4 2,37 713,97 564 79,08 __ _
51 421,94 48,7 93,1 176,8 4,28 744,82 581 (591) 78,0 3748 387 5,03
52 413,96 43,0 76,5 168,74 2,92 705,12 577 81,9 3540 368 5,02
53 433,86 47,2 88,8 173 5,11 747,97 579 77,45 3298 342 4,41
54 620,80 56,1 123,9 248,5 6,05 1055,35 946 89,6 4938 313 4,68
56 622,60 65,9 112,0 256,04 5,21 1061,75 973 91,65 5064 312 4,77

101 475,60 69,6 98,4 206 2,46 852,06 557 65,4 __ __
102 511,54 76,8 113,8 232,75 6,63 941,52 622 66,1 4481 432 4,76
103 490,64 63,8 124,4 234,6 5,06 918,50 584 63,6 4425 455 4,82
104 483,60 64,8 96,0 227,4 6,16 877,90 576 65,62 __ __ __
105 602,87 87,5 112,7 268,1 5,54 1076,71 782 72,62 5608 430 5,2
106 600,90 72,7 143,4 284,48 5,09 1106,57 781 70,58 5447 418,5 4,92
107 500,20 72,8 87,4 227 4,44 891,84 571 64,1 ___
108 462,95 62,0 110,6 232,3 5,34 873,19 600 68,75 4438 443,8 5,09
125 596,3 84,2 120,9 275,8 4,9 1082,1 760 70,6 5189 409 4,81
126 605,3 81,4 106,2 286,9 4,6 1084,4 733 67,9 5020 411 4,66
127 440,8 68,7 103,6 213,1 5,4 831,6 518 62,7 3694 428 4,47
128 453,7 71,0 113,6 210,0 4,8 853,1 518 61,1 4080 473 4,81
129 479,6 73,7 113,0 233,0 4,0 903,3 545 60,6 4184 460 4,65
155 568,64 49,1 147,4 262,65 3,98 1031,77 714 69,25 4866 409 4,72
156 576,20 50,4 120,8 253,5 1,74 1002,64 707 70,5 4673 397 4,66
157 576,16 49,05 132,6 267,21 4,43 1029,45 731 71 4859 399 4,72
158 555,94 53,10 137,1 261,4 3,04 1010,58 689 68,2 4859 423 4,81
159 553,63 56,8 123,8 253,22 2,67 990,12 694 70,1 4646 401,5 4,695
160 614,50 54,3 146,0 295,47 6,35 1116,62 717 64,2 5545 464 4,92
161 632,04 52,16 133,7 287,9 4,69 1110,49 727 65,5 5302 483 4,78
242 626,88 53,2 122,53 300,84 5,93 1109,40 730 65,82 5536 455 4,99
243 605,50 55,2 101,0 286,25 4,42 1052,37 710 67,5 5119 432,5 4,86
244 643,54 49,35 124,2 305,26 3,62 1125,97 771 68,5 5216 405,5 4,634
245 644,72 59,25 152,6 297,15 2,34 1156,06 803 69,45 5600 418,5 4,845
246 597,48 47,60 111,9 281,54 5,08 1043,60 701 67,2 4980 426 4,77
247 632,72 50,6 107,1 293,24 5,81 1089,47 785 72,1 5492 420 5,045
299 586,38 80,1 205,9 311,23 2,27 1185,88 794 66,98 6261 473 5,285
300 608,32 69,1 182,4 290,30 0,75 1150,87 765 66,5 6194 486 5,385
301 594,32 75,6 177,4 287,8 0,07 1135,12 784 69,08 5982 458 5,27
302 587,80 91,1 169,2 277,6 0,38 1126,08 843 74,82 6023 429 5,35
303 621,72 75,0 121,2 296,4 1,89 1116,21 738 66,1 6336 514,8 5,67
304 523,87 65,9 106,9 236,5 1,00 934,17 600 64,28 5028 502,8 5,39

und 1260° sc h w a n k te  u n d  d ie  in  Abb. 1 g e g e b e n e  D a rs te l lu n g  
eine e in d eu tig e  u n d  a u c h  d ie  W e r te  in  Abb. 3 w e n ig s te n s  in  
der B egrenzung  n a c h  o b e n  h in  e in e  d e u t l ic h e  A b n a h m e  d e r 
B lasedauer im  V e rla u f d e r  K o n v e r te r re is e  e rk e n n e n  ließ en . 
Bei säm tlich en  u n te r s u c h te n  C h a rg e n  w u rd e  d a h e r  d ie  B la se ­
dauer, ohne a u f  irg e n d w e lc h e  a n d e r e n ,  s ic h  ä n d e rn d e n  V e r­
hältnisse R ü c k s ic h t zu  n e h m e n , le d ig lic h  in  A b h ä n g ig k e it  
von der R o h e is e n -E in s a tz te m p e ra tu r  g ra p h is c h  a u fg e tra g e n . 
Abb. 4 ze ig t d ie  E rg e b n is se . B e so n d e rs  a u f fa lle n d  is t 
dabei die A n h ä u fu n g  d e r  P u n k te  b e i  1 2 5 0 °  R o h e is e n -E in -  
sa tz te in p e ra tu r ; k e in e  d e r  m i t  d ie s e r  E in s a tz te m p e r a tu r  
verblasenen C h a rg en  w e is t e in e  g rö ß e re  B la s e d a u e r  je  100 k g  
E isenbeg le iter a u f  a ls  71 s. U n te r h a lb  d ie s e r  T e m p e ra tu r  
und auch  b e i e in ig en  C h a rg e n  m i t  m e h r  a ls  1 2 5 0 °  E in s a tz ­
te m p e ra tu r  t r e te n  e rh e b lic h e  S c h w a n k u n g e n  a u f ;  d a b e i 
sind aber d ie  S tre u u n g e n  b e i  d e n  C h a rg e n  m i t  e in e r  E in s a tz ­
tem p era tu r  v o n  w e n ig e r  a ls  1 2 5 0 °  e rh e b lic h  v ie l g rö ß e r ,  w as , 
wie sich sp ä te r  z e ig te , a u f  u n g ü n s t ig e  K o n v e r te r v e rh ä l tn is s e  
zu rückzu fü h ren  is t . D iese  B e o b a c h tu n g  m a c h t  a b e r  w a h r ­
scheinlich, d a ß  d ie B la s e v e rh ä l tn is s e  b e i  d e n  k ä l te r e n  C h a r­
gen in  s tä rk e re m  M a ß e  v o n  a lle n  a n d e re n  U m s tä n d e n  b ee in -
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Abbildung 4. Einfluß der Roheisentemperatur 
auf die Blasedauer.

f lu ß t  w e rd e n  a ls  b e i  den  h e iß e re n , u n d  d e u te t  fe rn e r  d a ra u f  
h in , d a ß , w e n n  b e i  d e n  v o rh a n d e n e n  K o n v e r te r -  u n d  B o d e n ­
v e rh ä ltn is s e n  eine  f ü r  d ie  V e rb la s b a rk e it  d es R o h e ise n s  
k r i tis c h e  T e m p e ra tu r  v o rh a n d e n  i s t ,  d iese  e tw a  zw isch en
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Zahlentafel 4. K o n v e r t e r ,  u n d  B e t r i e b s v e r h ä l t n i s s e  b e i  d e n  V e r s u e h s c h a r g e n  i m  V e r l a u f  de r  K o n v e r t e r r e i s e .

Roh- K on­ Blas-
W ind­
menge

W ind­ W ind­ | F reier 
Quer- W ind G ehalt an  Begleitelem enten

Chargen eisen-
Tempe-

E isen­
bad­
höhe

verter­
raum

quer-
sch n itt

cm2

Blase­
dauer

menge
m3/m in

menge
m3/kg

| s ch n itt 
je  t  Roh- je  100 kg

C Si Mn p I zu-
ra tu r m3/ t je  t  R oh­ je  t  E in ­ Eisenbe­ [ eisen1) 0/ 0/ °/

i sammen 0/
Nr. «0 mm Einsatz eisen s/100 hg m3/m in satz gleiter cm 2 m 3/m in % /o /o /o 1 ^

Gruppe I :  C h a r ;e n  mi t  ü b e r 1250° R o h e is e n te m  pe r a t u  r

8 1260 706 0,750 21,45 80,2 351 22,6 4,7 1002 35,0 3,95 0,416 1,27 1,75 7,386
9 1260 734 0,720 21,6 76,0 345 21,4 4,37 966 31,8 4,00 0,392 1,20 1,77 7,362

10 1260 456 1,163 34,3 65,9 436 43,6 4,37 1555 63,9 3,95 0,404 1,31 1,77 7,434
11 1260 483 1,097 34,0 63,4 425 40,5 4,25 1467 60,5 3,90 0,428 1,27 1,75 7,348
12 1260 433 1,250 37,7 67,8 411 44,2 4,63 1672 63,4 3,90 0,388 1,27 1,75 7,308

101 1260 487 1,044 23,7 65,4 — — — 1876 — 3,6 0,528 1,20 1,82 7,148
102 1260 502 1,014 22,55 66,1 432 31,5 4,76 1832 46,0 3,75 0,568 1,27 1,82 7,408
103 1260 476 1,068 23,75 63,6 455 35,0 4,82 1935 49,6 3,80 0,496 1,24 1,87 7,406
104 1260 476 1,068 23,75 65,62 __ — — 1937 — 3,75 0,504 1,02 1,80 7,074
105 1260 638 0,799 17,75 72,62 430 25,9 5,2 1453 40,0 3,65 0,532 1,16 1,80 7,142
106 1260 590 0,863 19,2 70,58 419 26,0 4,92 1577 37,9 3,75 0,456 1,16 1,82 7,186
107 1270 487 1,045 23,7 64,1 __ — — 1925 — 3,80 0,552 1,09 1,87 7,312
108 1280 491 1,036 23,0 68,75 444 33,15 5,09 1917 50,8 3,50 0,468 1,16 1,80 6,928
125 1250 595 0,884 19,8 70,6 409 24,8 4,81 1458 38,0 3,65 0,508 1,16 1,85 7,168
126 1250 602 0,873 19,55 67,9 411 24,6 4,66 1450 38,1 3,65 0,544 1,09 1,87 7,154
127 1250 428 1,185 27,6 64,2 428 38,2 4,47 2040 51,8 3,60 0,452 1,16 1,82 7,292
128 1250 435 1,166 27,5 63,0 473 37,8 4,81 2007 54,8 3,65 0,442 1,27 1,80 7,36
129 1260 466 1,088 25,8 62,2 460 34,3 4,65 1874 51,1 3,60 0,430 1,20 1,87 7,274
155 1250 498 1,002 20,3 69,25 409 26,9 4,72 2036 39,6 3,75 0,328 1,31 1,80 7,188
156 1250 498 1,002 20,3 70,50 397 26,1 4,66 2042 39,55 3,80 0,336 1,20 1,80 7,136
157 1250 504 0,989 20,0 71,00 399 25,9 4,72 2025 38,8 3,75 0,324 1,20 1,82 7,094
158 1250 502 0,995 20,2 68,20 423 27,7 4,81 2046 41,9 3,65 0,352 1,24 1,80 7,042

'159 1250 491 1,015 20,6 70,1 402 26,8 4,695 2093 40,6 3,70 0,384 1,20 1,82 7,104
160 1250 537 0,929 18,85 64,2 464 28,25 4,92 1924 41,6 3,75 0,336 1,20 1,87 7,156
161 1250 547 0,912 18,5 65,55 438 26,25 4,78 1895 39,5 3,80 0,316 1,12 1,80 7,036
246 1260 460 1,108 18,6 67,2 426 25,7 4,77 2523 40,8 3,60 0,292 0,94 1,77 6,602
247 1260 482 1,057 17,75 72,1 420 24,1 5,05 2414 38,6 3,65 0,296 0,88 1,77 6,596

Gruppe I I C h a rg e n  m ii u n t e r 1250° R o h e is e n te m p e r a t u r
17 1190 445 1,247 30,9 77,3 384 38,4 4,95 1645 54,5 3,85 0,464 1,24 1,77 7,324
18 1210 400 1,386 34,3 76,65 352 39,1 4,5 1845 56,3 3,80 0,488 1,24 1,82 7,348
19 1180 417 1,328 32,9 73,1 345 36,7 4,46 1787 55,8 3,75 0,456 1,23 1,72 7,156
21 1200 704 0,789 19,55 80,2 309 19,55 4,13 1056 28,7 3,80 0,496 1,24 1,77 7,306
22 1210 676 0,821 20,3 84,6 309 20,3 4,36 1118 30,5 3,70 0,468 1,20 1,75 7,118
23 1230 690 0,805 19,92 84,1 298 19,2 4,18 1097 29,7 3,80 0,432 1,09 1,70 7,022
50 1240 454 1,16 28,1 79,08 — — — 1782 — 3,70 0,416 1,20 1,75 7,066
51 1240 466 1,126 27,3 78,0 387 34,2 5,03 1752 52,0 3,75 0,436 1,05 1,60 6,836
52 1230 458 1,146 27,8 81,9 368 33,15 5,02 1801 52,2 3,75 0,392 1,02 1,60 6,762
53 1240 474 1,106 26,9 77,45 342 29,7 4,41 1747 45,7 3,80 0,416 1,09 1,57 6,876
54 1240 668 0,785 19,05 89,6 313 19,3 4,68 1249 29,65 3,85 0,352 1,09 1,60 6,892
56 1240 680 0,771 18,7 91,65 312 18,9 4,77 1233 29,4 3,80 0,404 1,02 1,65 6,874

242 1240 465 1,095 18,39 65,82 455 27,1 4,99 2455 44,1 3,75 0,316 0,98 1,85 6,896
243 1230 456 1,115 18,72 67,40 433 26,25 4,86 2511 41,2 3,70 0,340 0,94 1,85 6,830
244 1230 491 1,04 17,48 68,50 406 22,95 4,63 2352 36,1 3,65 0,284 0,98 1,82 6,734
245 1240 485 1,051 17,65 69,45 419 23,95 4,85 2389 36,25 3,70 0,344 1,20 1,82 7,064
299 1190 433 1,128 17,76 66,98 473 27,2 5,285 2800 39,9 3,60 0,463 1,43 1,84 7,333
300 1190 420 1,101 18,29 66,50 486 28,7 5,385 2891 42,3 3,80 0,415 1,40 1,79 7,405
301 1210 427 1,141 17,96 69,08 458 26,6 5,27 2850 40,3 3,70 0,445 1,40 1,85 7,395
302 1240 427 1,141 17,96 74,82 429 24,9 5,35 2855 38,1 3,65 0,536 1,37 1,84 7,396
303 1230 445 1,096 17,29 66,1 515 28,8 5,67 2751 46,2 3,70 0,422 1,17 1,84 7,132
304 1240 348 1,402 22,08 64,26 503 36,0 5,39 3525 53,9 3,75 0,476 1,31 1,95 7,486

l) Zwischen äußerstem Blaskranz und Konverterinnenwand.
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Abbildung 5.

Einfluß des Siliziumgehaltes auf die Blasedauer.

1240 u n d  1 2 5 0 °  lie g e n  m u ß . D iese F e s t­
s te llu n g , a u f  d ie  w e i te r  u n te n  n o c h  n ä h e r  
e in z u g e h e n  se in  w ird , d e c k t  s ic h  m i t  den  
B e o b a c h tu n g e n  im  B e tr ie b  sow ie  m i t  M it­
te i lu n g e n  v o n  E . H e r z o g 3), n a c h  denen  
im  K u p o lo fe n  u m g e s c h m o lz e n e s  R ohe isen  
b e i 1 2 5 0 °  a ls  h e iß , b e i 1 2 3 0 °  sc h o n  a ls  m it­
te lw a rm  u n d  b e i  1190  b is  1 2 0 0 °  als m a t t  
a n g e s p ro c h e n  w ird .

N e b e n  d e r  R o h e is e n te m p e ra tu r  k o n n te n  
sc h lie ß lic h  a u c h  n o c h  d ie  S c h w a n k u n g e n  
i n  d e r  R o h e i s e n a n a l y s e ,  b e so n d e rs  im  
S il iz iu m g e h a lt ,  E in f lu ß  a u f  d ie  B lase rg eb ­
n iss e  h a b e n .  B e i d e n  V e rsu c h sc h a rg e n  
s c h w a n k te  d ie s e r  in  d e n  G re n z e n  von 
e tw a  0 ,3 0  b is  0 ,5 5  %  S i. A ls  n ä c h s te s  w u r ­
d e n  d e s h a lb  in  Abb. 5 d ie  B la s e d a u e rn  in

3) St. u. E. 41 (1921) S. 1287.
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A b h än g ig k e it v o m  S il iz iu m g e h a l t  d e s  R o h e is e n s  a u fg e tra g e n . 
E ine R e g e lm ä ß ig k e it  i s t  d a r a u s  n ic h t  zu  e r k e n n e n ; m a n  s ie h t, 
daß sow ohl m i t  e in e m  0 ,3  %  S i e n th a l te n e n  R o h e is e n  a ls  a u c h  
m it e in em  so lc h e n , d a s  0 ,5 5  %  S i e n th ä l t ,  g le ic h  g ü n s tig e  
B lased au em  e rz ie l t  w e rd e n  k ö n n e n ,  w e n n  b e so n d e rs  g ü n s tig e  
V orau sse tzu n g en  d a z u  v o r h a n d e n  s in d . W e ite r  z e ig t sich  
auch h ie r  w ie d e r , d a ß  b e i  g le ic h e n  S i l iz i rm g e h a l te n  im  
R oheisen d ie  C h a rg e n  m i t  e in e r  n ie d r ig e re n  E in s a tz -  
te m p e ra tu r  lä n g e re  B la s e d a u e rn  a u fw e ise n  a ls  d ie  h e iß e re n . 
E in  äh n lich es B ild  e rg a b  a u c h  d ie  U n te r s u c h u n g  d e r  B la se ­
dauer b e i v e rs c h ie d e n e n  P h o s p h o rg e h a l te n .

D ie s p ä te r  b e le g te  F e s ts te l lu n g  e in e r  k r i t is c h e n  R o h ­
e is e n -E in s a tz te m p e ra tu r  b e i  e tw a  1 2 5 0 °  f ü h r te  n u n  d a z u , 
bei d e r  w e ite re n  A u s w e r tu n g  z u r  E rm i t t l u n g  d e r  U rsa c h e n  
für d ie V e rk ü rz u n g  d e r  B la s e d a u e r  im  V e r la u f  d e r  K o n ­
v e rte rre ise  e in e  e n ts p re c h e n d e  U n te r te i lu n g  v o rz u n e h m e n , 
und zw ar w u rd e  u n te r s c h ie d e n  in  C h a rg e n  m i t  m e h r  u n d  
in solche m i t  w e n ig e r  a ls  1 2 5 0 °  E in s a tz te m p e r a tu r .  E s  w a r  
nun w e ite r  zu  p rü fe n , o b  s ic h  b e i  B e rü c k s ic h tig u n g  d e r  R o h ­
e is e n -E in sa tz te m p e ra tu r  f ü r  d ie  B la s e d a u e r  A b h ä n g ig k e ite n  
von d en  z u v o r  g e n a n n te n  U m s tä n d e n  fe s ts te l le n  lie ß e n .

D ie E rg e b n is se  w a re n  je d o c h  n e g a t iv ,  d. h . d ie  D a r s te l ­
lungen des E in f lu sse s  d e r  B a d h ö h e , d e r  m in ü t l ic h e n  W in d ­
zufuhr sow ie des a n g e w e n d e te n  W in d d ru c k e s  a u f  d ie  B la se ­
dauer w iesen  so g ro ß e  S c h w a n k u n g e n  a u f , d a ß  v o n  e in er 
R egelm äß igke it in  d e m  e in e n  o d e r  a n d e re n  F a l le  n ic h t  g e ­
sprochen w erd en  k o n n te .

A llgem ein  w a r  d a b e i  z u  b e o b a c h te n ,  d a ß  k u rz e  B lase- 
dauern  e r re ic h t w e rd e n , w e n n  d ie  B a d h ö h e  k le in , W in d m e n g e  
und W in d d ru c k  d a g e g e n  g ro ß  s in d . W in d m e n g e  u n d  W in d ­
druck k ö n n en  je d o c h  m i t  R ü c k s ic h t  a u f  d e n  A u s w u rf  n ic h t  b e ­
liebig g e s te ig e rt w e rd e n ; sie  s in d  d u r c h  d ie  K o n v e r te r -  u n d  
B odenab m essu n g en  v o rg e s c h r ie b e n , s ie  w irk e n  n u r  m i t te lb a r  
und  scheiden  d e m n a c h  a ls  m a ß g e b lic h  b e s tim m e n d e  G rö ß en  

zunächst aus.
G roßer W in d d ru c k  u n d  g ro ß e  W in d m e n g e n  k ö n n e n  a b e r  

bei g le ichzeitig  n ie d r ig e r  B a d h ö h e  u n d  g le ic h  g ro ß e m  o d e r 
geringerem  A u sw u rf  a n g e w e n d e t  w e rd e n ,  w e n n  d a s  K o n ­
v e r te rfu tte r  z u m  T e il v e rs c h lis s e n  i s t ,  a lso  b e im  a l te n  K o n ­
v e rte r, b e i d e m  a u c h  d e r  K o n v e r t e r r a u m  j e  t  E i n s a t z  
g rößer g ew o rd en  i s t .

M it d e r  E in fü h ru n g  d e s  K o n v e r te r r a u m e s  in  d ie  B e ­
trach tu n g en  t r i t t  a b e r  d ie  F ra g e  d e r  V o rg ä n g e  im  K o n v e r te r  
beim  D u rc h g a n g  d es W in d e s  w ie d e r  in  d e n  V o rd e rg ru n d . 
B estä tig t sich  d ie  A u ffa s su n g , d a ß  d a s  E is e n b a d  m i t  g rö ß e r  
w erdender W in d p re ss u n g  e in e  im m e r  w e ite rg e h e n d e  Z e r te i­
lung e r fä h rt, d ie  s ic h  in  e in e r  V e rk ü rz u n g  d e r  B la s e d a u e r  
ausw irkt, d a n n  m ü ß te  s ic h  e in e  A b h ä n g ig k e it  d e r  B la s e d a u e r  
von der G röße des K o n v e r te r ra u m e s  je  t  E in s a tz  (d e r  j a  d ie 
Höhe d e r  a n w e n d b a re n  P re s s u n g  m i tb e s t im m t)  fe s ts te lle n  
lassen.

Die E rg e b n is se  d ie se r  U n te r s u c h u n g e n  z e ig t  Abb. 6. Bei 
den C hargen  m i t  m e h r  a ls  1 2 5 0 °  R o h e is e n -E in s a tz te m p e ­
ra tu r  sc h e in t e in e  g ew isse  A b h ä n g ig k e i t  in  d e m  z u v o r  a n ­
gedeu te ten  S in n e  zu  b e s te h e n ,  d ie  B la s e d a u e r  n im m t m i t  
größer w erd en d em  K o n v e r te r r a u m  je  t  E in s a tz  a b . G ro ß e  
U n reg e lm äß ig k e iten  w e ise n  je d o c h  d ie  E rg e b n is s e  d e r  
kä lteren  C h arg en  a u f . So w u rd e n  b e isp ie lsw e is e  b e i  e in e r  
Größe des K o n v e r te r ra u m e s  je  t  E in s a tz  v o n  r d .  1 ,1  m 3/ t ,  
wobei, w ie e in g an g s  sc h o n  e r w ä h n t ,  n u r  d e r  z y l in d r is c h e  T e il 
des K o n v e r te rg e fä ß e s  b e r ü c k s ic h t ig t  i s t ,  B la s e d a u e rn  je  
100 kg  E is e n b e g le i te r  v o n  82  g e g e n ü b e r  6 6  s b e o b a c h te t ; 
U n tersch iede , d ie  k e in e sw e g s  a ls  „ Z u fä l l ig k e i te n “  a n g e ­
sprochen w e rd e n  k ö n n e n .

Die E rg e b n is se  la s se n  d a m it  d ie  z w e ite  E r k lä r u n g  f ü r  d ie 
\e rk ü rz u n g  d e r  B la s e d a u e r  im  V e r la u f  d e r  K o n v e r te r re is e ,

n ä m lic h  d ie , d a ß  d a s  v o m  W in d e  m i t  n a c h  o b e n  g e fü h r te  
E is e n b a d  a n  d e r  K o n v e r te r in n e n w a n d  w ie d e r  a b w ä r ts  
g le i te t ,  d a n n  w ie d e r  n a c h  ob en  g e fü h r t  w ird  u sw ., a n  W a h r ­
s c h e in lic h k e it  g e w in n e n . F in d e t  n u n  e in  so lc h e r  U m la u f  
des E is e n b a d e s  s t a t t ,  so w ird  d ie  G e sc h w in d ig k e it , m i t  d e r  
d ie se r  e r fo lg t ,  in  w e ite m  M a ß e  v o n  d e r  K o n v e r te r fo rm  
a b h ä n g ig  se in . B e i so n s t  g le ic h e n  V e rh ä ltn is s e n  w ird  in  
e r s te r  L in ie  d e r  Q u e rs c h n it t ,  d e r  d e m  u m la u fe n d e n  B a d e  z u r  
V e rfü g u n g  s te h t ,  E in f lu ß  h a b e n . D ie se r  „ U m l a u f q u e r ­
s c h n i t t “  o d e r  d ie  F lä c h e  d es g e r in g s te n  W id e rs ta n d e s  w ird  
a b e r  b e s t im m t  d u rc h  d e n  in n e re n  K o n v e r te rd u rc h m e s s e r  
u n d  d e n  D u rc h m e ss e r  d es ä u ß e r s te n  D ü s e n k ra n z e s  b zw . d ie  
sich  d a ra u s  e rg e b e n d e n  F lä c h e n . F e m e r  w ird  b e i  g le ich  g ro ß e m  
U m la u fq u e rs c h n i t t  u n d  g le ic h e r  U m la u fg e sc h w in d ig k e it  
e in  e in z e ln e s  E is e n te i lc h e n  u m  so sc h n e lle r  u m la u fe n , je  
k le in e r  d ie  g e s a m te  u m la u fe n d e  E is e n m e n g e  i s t .  D ie  d re i 
G rö ß e n : K o n v e r te rd u rc h m e s s e r ,  D u rc h m e ss e r  d es ä u ß e r ­
s te n  B la s k ra n z e s  u n d  E in s a tz g e w ic h t  w ä re n  a lso  f ü r  e in en  
U m la u f  m a ß g e b e n d .

E s  i s t  v ie l le ic h t  b e m e rk e n sw e rt , d a ß  a u c h  W . C. G i l l ­
h a u s e n 4) u n d  0 .  H o l z 5) (o h n e  d a ß  d a m a ls  d ie  F ra g e
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Abbildung 6.

Blasedauer bei verschieden großem K onverter­
raum  je t  Einsatz.

e ines g eg e b e n e n fa lls  s ta t t f in d e n d e n  B a d u m la u fe s  a n g e ­
s c h n i t te n  w o rd e n  w ä re )  a u s  p r a k t i s c h e r  E r f a h r u n g  h e ra u s  
B e z u g sz a h le n  f ü r  d ie  B e m e ssu n g  v o n  K o n v e r te rn  a n fü h re n , 
in  d e r  zw e i d e r  f ü r  d e n  B a d u m la u f  b e d e u ts a m e n  G rö ß e n  
e n th a l te n  s in d ;  G illh a u se n  n e n n t  a ls  K e n n g rö ß e  d a s  V e r­
h ä l tn is  v o n  B a d b re i te  zu  B a d h ö h e , b e rü c k s ic h t ig t  d a m i t  a lso  
d e n  in n e re n  K o n v e r te rd u rc h m e s s e r  u n d  d u rc h  d ie  B a d h ö h e  
d a s  E in s a tz g e w ic h t,  n ic h t  a b e r  d e n  D u rc h m e ss e r  d es ä u ß e r ­
s te n  D ü se n k ra n z e s . U m g e k e h r t  l ä ß t  0 .  H o lz  m i t  d e r  F o rd e ­
ru n g , „ d a ß  im m e r  e in  b e s t im m te s  V e rh ä ltn is  v o n  E is e n b a d ­
h ö h e  z u r  g e s a m te n  W in d f lä c h e  e in g e h a lte n  w e rd e n  m ü sse “ , 
v o n  d e n  d re i  m a ß g e b lic h e n  G rö ß e n  d e n  in n e re n  K o n v e r te r -  
d u rc h m e ss e r  a u ß e r  B e tr a c h t .  B . V e r s e n « )  u n d  H . F o l -  
k e r t s 7) w ä h le n  sc h lie ß lic h  a ls  B e z u g sg rö ß e  d a s  V e rh ä ltn is  
v o n  B a d q u e rs c h n i t t  z u m  Q u e rs c h n it t  d e r  b la s e n d e n  F lä c h e , 
b e rü c k s ic h tig e n  d a m it  a lso  a u c h  zw ei d e r  m a ß g e b lic h e n  
G rö ß e n , je d o c h  n ic h t  d ie  d r i t te ,  d ie  M enge des E in s a tz e s .

W ill  m a n  a b e r  f ü r  a lle  im  V e rla u f  e in e r  K o n v e r te r re is e  
m i t  v e rsc h ie d e n e n  E in s a tz g e w ic h te n  v e rb la s e n e n  C h a rg en  
v e rg le ic h b a re  V e rh ä ltn is s e  f ü r  e in e n  v ie lle ic h t m ö g lich en  
B a d u m la u f  sc h a ffe n , so h a t  m a n  e in e  B e z u g sg rö ß e  zu  w ä h le n , 
in  d e r  a l le  d re i  d ie  U m la u fg e sc h w in d ig k e it  in  e r s te r  L in ie

4) S t. u. E . 30 (1910) S. 322/28.
5) Ber. Stahlw.-Aussch. Y. d. Eisenh. Nr. 50 (1919) S. 6 8.
6) St. u. E. 42 (1922) S. 1125/26.
’) Ber. Stahlw.-Aussch. Y. d. Eisenh. Nr. 84 (1924).
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b e e in f lu sse n d e n  G rö ß e n  e n th a l te n  s in d . D iese  e rg ib t  sich  a b e r  
d u rc h  d ie  B e z ie h u n g  (F  —  f)  je  t  E in s a tz ,  w o rin  a lso  F  d e n  
B a d q u e rs c h n i t t  u n d  f  d e n  Q u e rs c h n it t  d e r  b la se n d e n  F lä c h e  
b e d e u te t .  Z u r  w e ite re n  A u s w e rtu n g  w u rd e n  n u n m e h r  d ie  
b e i  d e n  v e rsc h ie d e n e n  V e rsu c h sc h a rg e n  b e o b a c h te te n  B l a s e ­
d a u e r n  i n  A b h ä n g i g k e i t  v o m  U m l a u f q u e r s c h n i t t  
j e  t  R o h e i s e n  a u fg e tra g e n . D ie  E rg e b n is se  z e ig t A lb. 7. 
M a n  e rk e n n t  a n  d e r  d e u tl ic h e n  A b h ä n g ig k e it  d e r  B la se d a u e r  
d e r  k a l te n  C h a rg e n  v o n  d e r  G rö ß e  des U m la u fq u e rs c h n it ts ,  
d a ß  d ie  A n n a h m e  e in e r  V e rk ü rz u n g  d e r  B la se d a u e r  im  V e r­
la u f  d e r  K o n v e r te r re is e  d u rc h  V e rg rö ß e ru n g  des d ü se n ­
f re ie n  Q u e rsc h n it ts  je  t  E in s a tz  b e r e c h t ig t  is t .  D ie  b e i den  
b ish e rig e n  U n te r s u c h u n g e n  in  w e ite n  G ren zen  lieg en d en  
S tre u u n g e n  in  d e n  E rg e b n is se n  e rsch e in e n  a u f  e in  fü r  A u s­
w e r tu n g e n  d ie se r  A r t  d u rc h a u s  e r trä g lic h e s  M aß  h e ra b g e se tz t.

M it z u n e h m e n d e r  G rö ß e  des U m la u fq u e rs c h n it ts  je  t  
R o h e isen  v o n  e tw a  1100 c m 2/ t  a u f  2400 c m 2/ t  n im m t d ie  
B la s e d a u e r  z iem lich  re g e lm ä ß ig  v o n  e tw a  86 a u f  68 s 
je  k g  E is e n b e g le ite rn  ab . W e n ig e r  a u s g e p rä g t  i s t  d iese 
A b h ä n g ig k e it  b e i  d en  C h a rg en , d ie  m i t  m e h r  a ls  1250° E in ­
s a tz te m p e ra tu r  v e rb la se n  w u rd e n  u n d  e in e  g e r in g e re  B la se ­
d a u e r  au fw eise n . E in e  E rk lä ru n g  h ie r fü r  k ö n n te  d a r in  zu  
f in d e n  se in , d a ß  d e r  F lü ss ig k e itsg ra d  b e i d iesen  C harg en

n u r  d ie je n ig e n  h e ra u s g e g r if fe n , d ie  m i t  a n n ä h e r n d  g le ich em  
W in d d ru c k , a b e r  v e rsc h ie d e n  g ro ß e m  U m la u f q u e rs c h n i t t  je  t  
R o h e ise n  v e rb la s e n  w u rd e n , d a  d ie se  f ü r  d ie  F ra g e  d e r  V o r­
g ä n g e  im  K o n v e r te r  b e so n d e rs  le h r re ic h  se in  m u ß te n .

D ie  e n ts p re c h e n d e n  B e o b a c h tu n g se rg e b n is s e  a n  zehn  
C h a rg e n  z e ig t Alb. 8. D ie  W e r te  w e isen  z w a r  e in ig e  S tre u ­
u n g e n  a u f , la s se n  a b e r  e in e  b e s t im m te  A b h ä n g ig k e i t  der 
B la s e d a u e r  v o m  U m la u fq u e rs c h n i t t  e rk e n n e n , in  d e m  S inne, 
d a ß  d ie  B la s e d a u e r  m i t  z u n e h m e n d e m  U m la u fq u e rs c h n i t t  
je  t  v e r k ü r z t  w ird . B e so n d e rs  d e u t l ic h  z e ig t  d ie s  e in  V er­
g le ich  d e r  C h a rg e n  54  u n d  56  (d e r  b e id e n  o b e rs te n  P u n k te  
in  Abb. 8) m it  C h a rg e  17 u n d  53 (d e n  b e id e n  u n te rs te n ) . 
D ie  zw ei e r s te n  C h a rg e n  w a re n  m i t  e in e m  m i t t le r e n  W in d ­
d ru c k  v o n  1 ,4  a t  v e rb la s e n  w o rd e n , d ie  b e id e n  le tz te n  m it 
1 ,26  u n d  1 ,29  a t .  R e c h n e t  m a n  je d o c h  a lle  v ie r  C h a rg en  auf 
g le ich e  B a d h ö h e  u m  (C h arg e  5 4  u n d  5 6  w iesen  e in e  g rößere  
B a d h ö h e  a u f  a ls  d ie  C h a rg en  17 u n d  53), so e r h ä l t  m a n  bei 
a lle n  e tw a  d e n  g le ich en  W in d d ru c k  v o n  1 ,2 6  a t .  W ie  m an  
s ie h t,  l ie g t  d ie  B la s e d a u e r  b e i d e n  m i t  g rö ß e re m  U m lau f- 
q u e r s c h n i t t  v e rb la se n e n  C h a rg e n  u m  e tw a  1 5 ,4  %  n ied riger. 
D ie A u ffa s su n g , d a ß  d ie  B la s e d a u e rv e rk ü rz u n g  g egen  E n d e  
d e r  K o n v e r te r re is e  a u f  d ie  V e rg rö ß e ru n g  d es U m la u f  q u e r­
s c h n i t ts  z u rü c k z u fü h re n  i s t ,  k a n n  a b e r  d u rc h  d ie  e in d eu tig
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Abbildung 7. Blasedauer und Umlaufquerschnitt je t  Einsatz

v ie l g rö ß e r  i s t  a ls  b e i d en  k a l te n  C h a rg e n ; d ie  U m la u f­
g e sc h w in d ig k e it  w ü rd e  a lso  a u c h  in  v ie l g e r in g e re m  M a ß e  
v o m  U m la u fq u e rs c h n it t  a b h ä n g e n , u n d  a n d e re  E in flü sse , 
w ie  e tw a  d e r  e ines g rö ß e re n  K o n v e r te r ra u m e s  u n d  e in er 
g rö ß e re n  W in d p re ssu n g , k ö n n te n  e h e r z u r  A u sw irk u n g  k o m ­
m en .

W e n n  es n a c h  d e m  B ish e r ig e n  a u c h  a ls  w a h rsc h e in lic h  
a n z u s p re c h e n  is t ,  d a ß  d ie  V o rg än g e  im  K o n v e r te r  b e i d en  
v o r lie g e n d e n  V e rh ä ltn is s e n  m a ß g e b lic h  v o n  d e r  G rö ß e  des 
U m la u fq u e rs c h n i t te s  b e e in f lu ß t  w e rd e n , so w a r  d ie  D a r ­
s te llu n g  in  Abb. 7 j e t z t  n o c h  a u f  ih re  R ic h tig k e it  n a c h z u ­
p rü fe n , d a  b e i d e n  u n te r s u c h te n  C h a rg en  m it  d e r  Z u n a h m e  
des U m la u fq u e rs c h n i t ts  je  t  R o h e ise n  g le ich ze itig  a u c h  
e in e  R e ih e  a n d e re r  U m s tä n d e  e in e  A e n d e ru n g  e r fa h re n  
h a t t e n .  So h a t t e  b e isp ie lsw eise  d em  s tö ru n g sfre ie re n  
B la se n  b e i g ro ß e m  U m la u fq u e rs c h n it t  e n ts p re c h e n d  d ie 
W in d p re s s u n g  e rh ö h t  w e rd e n  k ö n n e n ; fe rn e r  w iesen  d ie 
v e rsc h ie d e n e n  C h a rg en  U n te rsc h ie d e  in  d e r  B a d h ö h e  u n d  
d e r  G rö ß e  des K o n v e r te r ra u m e s  je  t  E in s a tz  au f. E s  
w a r  d e m n a c h  fe s tz u s te l le n , ob  u n d  in  w elch em  M aße d e r  
U m la u f  q u e r s c h n i t t  je  t  R o h e ise n  e in en  E in f lu ß  a u f  d ie  
B la s e d a u e r  a u s ü b t ,  w e n n  im  ü b rig e n  g le ich e  V e rh ä ltn isse  
h in s ic h tl ic h  B a d h ö h e , W in d d ru c k  u n d  K o n v e r te r ra u m  je  t  
R o h e ise n  v o rlie g en . D ie  E rg e b n is se  d ie se r  U n te rsu c h u n g e n  
b e s tä t ig te n  d e n  z u v o r  f e s tg e s te l l te n  E in f lu ß  e in d e u tig . V on 
d en  v e rsc h ie d e n e n  V e rsu c h sc h a rg e n  se ien  im  n a c h fo lg e n d e n
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b e s tä t ig e n d e n  U n te r s u c h u n g e n  b e i  s o n s t  g le ic h e n  V er­
h ä l tn is s e n , a lso  g le ic h e r  B a d h ö h e , g le ic h e m  K o n v e r te r ra u m  
u sw ., a ls  b ew iesen  a n g e sp ro c h e n  w e rd e n .

2. R e c h n e r i s c h e  N a c h p r ü f u n g  d e r  U m l a u f b e d i n ­
g u n g e n  u n d  B e w e r t u n g  d e s  „ U m l a u f s “ .

I m  n a c h fo lg e n d e n  so ll n u n  n o c h  k u r z  r e in  rech n erisch  
a u f  d ie  U m la u fb e d in g u n g e n  u n d  d ie  d a m i t  z u sa m m e n ­
h ä n g e n d e n  F ra g e n  e in g e g a n g e n  w e rd e n .

N a c h  F o lk e r ts  i s t  u n te r  a n d e re m  „ d ie  B a d h ö h e  zw ecks E r ­
r e ic h u n g  e in e r  m ö g lic h s t  g ro ß e n B a d b e w e g u n g se n e rg ie u n d a u s  
G rü n d e n  d e r  W ir ts c h a f t l ic h k e i t  ü b e r  d a s  b is h e r  an g e w a n d te  
M aß  h in a u s  zu  v e r g rö ß e rn “ . E in e  V e rg rö ß e ru n g  d e r  B a d ­
b e w e g u n g se n e rg ie  h a t  a b e r  z u m  Z ie l, b e i  g le ich em  Q u er­
s c h n i t t  d ie  S trö m u n g s g e s c h w in d ig k e it  d e r  z w isch en  K o n ­
v e r te r in n e n w a n d  u n d  d e n  W in d s tr a h le n  n ie d e rg e h e n d e n  
F lü s s ig k e it  zu  s te ig e rn , w o d u rc h  e r r e ic h t  w e rd e n  so ll, d aß  
e in e  m ö g lic h s t  g ro ß e  E is e n m e n g e  in  d e r  Z e i te in h e i t  m i t  dem  
W in d e  in  B e rü h ru n g  k o m m t u n d  m ö g lic h s t  w e it  b is  z u r  M itte  
d es B o d e n s  v o rd r in g t .  N u n  i s t  a b e r  d ie  B a d b e w e g u n g s­
e n e rg ie  e in e  l in e a r e  F u n k t io n  v o n  d e m  Q u a d r a t  d e r  G e­
sc h w in d ig k e it, d . h . a b e r  u m g e k e h r t :  d ie  B a d b e w e g u n g s­
e n e rg ie  m u ß  q u a d r a t i s c h  z u n e h m e n , w e n n  e in e  l in e a re  V er­
g rö ß e ru n g  d e r  S trö m u n g s g e sc h w in d ig k e it  e rh a l te n  w erd en  
so ll. U m  a b e r  e in e  d e r a r t ig e  S te ig e ru n g  d e r  B a d b e w e g u n g s­
e n e rg ie  zu  e r re ic h e n , m u ß  d e r  E n e rg ie in h a l t  d es W in d -
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S trahles in  n o c h  s tä rk e r e m  M a ß e  v e r g rö ß e r t  w e rd e n , d a  
dieser ja  n ic h t  v e r lu s t lo s  ü b e r t r a g e n  w ird  u n d  n ic h t  n u r  d e r  
B a d b ew eg u n g se n e rg ie  z u g u te  k o m m t. E s  sc h e in t  d a h e r  
wenig e r fo lg v e rsp re c h e n d , e in e  V e rk ü rz u n g  d e r  B la se ­
dau er a lle in  d u rc h  e in e  V e rg rö ß e ru n g  d e r  B a d b e w e g u n g s ­
energie a n z u s tre b e n .

U ng le ich  g ü n s t ig e r  w ü rd e n  s ic h  a b e r  f ü r  e in e  V e rg rö ß e ­
ru n g  d e r  u m la u fe n d e n  E is e n m e n g e  d ie  V e rh ä ltn is s e  g e ­
sta lte n , w en n  m a n  b e i  g le ic h e r  o d e r  a u c h  g e r in g e re r  U m la u f­
g esch w in d ig k e it d e n  U m la u f q u e r s c h n i t t  ä n d e r n  w ü rd e , d a  
ja  d ieser d e r  M enge d i r e k t  p ro p o r t io n a l  is t .  N u n  t r e te n  a b e r  
auch  im  V e rla u f  d e r  K o n v e r te r re is e  e rh e b lic h e  A e n d e ru n g e n  
in d er G rö ß e  d ieses U m la u fq u e rs c h n i t ts  a u f , d ie  in  g le ich em  
M aße a u c h  e in e n  E in f lu ß  a u f  d ie  S trö m u n g s v e rh ä ltn is s e  
au sü b en  m ü sse n . D ie s e r  U m s ta n d  w ird  a b e r  v o n  F o lk e r ts  
n ich t im m e r g e n ü g e n d  b e rü c k s ic h t ig t .  A u s d e m  g le ich en  
G runde sc h e in e n  a u c h  d ie  E rg e b n is s e  d e r  U n te rsu c h u n g e n  
über d en  E in f lu ß , d e n  d a s  A rb e i te n  m i t  la n g e m  o d e r  k u rz e m  
B oden a u f  d ie  W in d fü h ru n g  u n d  d ie  F r is c h v o rg ä n g e  g e ­
gebenenfalls a u s ü b t ,  e in e r  N a c h p rü fu n g  zu  b e d ü r fe n 8).

O hne h ie r  a u f  d ie  v o n  F o lk e r ts  n ä h e r  g e k e n n z e ic h n e te n  
B ed ingungen  f ü r  d a s  F re iw e rd e n  e in e r  g ro ß e n  B a d b e w e ­
gungsenerg ie  im  e in z e ln e n  e in z u g e h e n , se i h ie r  n u r  k u rz  
d a rau f h in g ew iesen , d a ß  v o n  d e r  B a d b e w e g u n g sa rb e it , d ie  
dem  B ad e  v o m  d u r c h s tr e ic h e n d e n  W in d e  m i tg e te i l t  w ird , 
n u r d erjen ig e  T e il -—  w a s n o c h  zu  p rü fe n  i s t  —  d en  F r is c h ­
vorgängen  s e lb s t u n m i t te lb a r  z u g u te  k o m m t, d e r  a ls  U m ­
lau fa rb e it n u tz b a r  g e m a c h t  w ird ;  d iese  w ird  a b e r  w ied e ru m  
b es tim m t d u rc h  d e n  F lü s s ig k e i ts g r a d  des E is e n b a d e s  u n d  
den U m la u fq u e rs c h n it t .  W ird  n u n  d ie  B a d ­
b ew eg u n g sa rb e it ü b e r  d ie  G rö ß e  d e r  m ö g ­
lichen U m la u fa rb e it  h in a u s  g e s te ig e r t ,  so 
tre te n  V e rh ä ltn is s e  a u f ,  w ie  sie  b e im  n e u e n  
K o n v erte r  h ä u f ig  z u  b e o b a c h te n  s in d :  d as 
B ad „ s tö ß t“ , u n d  d e r  A u s w u rf  w ird  g rö ß e r.
Die B a d b e w e g u n g sa rb e it  l ä ß t  s ic h  a lso  b e i  
den v o rh a n d e n e n  K o n v e r te r v e rh ä l tn is s e n  n ic h t  
belieb ig  s te ig e rn , ih re  G rö ß e  i s t  b e i  g e g e b e ­
nen B o d e n a b m e ssu n g e n  d u r c h  d e n  U m la u f ­
q u e rsc h n itt b e s t im m t.

D a m it w ird  es a b e r  n o tw e n d ig , d ie  F ra g e  
des B a d u m la u fe s  u n d  d e r  B e d e u tu n g  d es 
U m la u fq u e rsc h n itts  f ü r  d ie  V o rg ä n g e  im  K o n ­
v e r te r  n o ch  v o n  e in e m  ä n d e rn  G e s ic h ts p u n k t , 
dem jedoch  g ru n d le g e n d e  B e d e u tu n g  z u k o m m t, 
zu b e tra c h te n , n ä m lic h  u n te r  B e rü c k s ic h tig u n g  d e r  R e a k ­
t i o n s g e s c h w i n d i g k e i t  ; d e n n  e in e  V e rg rö ß e ru n g  d e r  U m ­
lau fg esch w in d ig k e it o d e r  d e r  u m la u fe n d e n  E is e n m e n g e  m i t  
dem Z iel, d ie  B la s e d a u e r  d a d u rc h  a b z u k ü rz e n , d a ß  d em  
W inde e in e  g rö ß e re  r e a k tio n s fä h ig e  O b e rf lä c h e  g e b o te n  w ird , 
w ürde j a  n u r  d a n n  E rfo lg  h a b e n  k ö n n e n ,  w e n n  d ie  R e a k ­
tio n sg esch w in d ig k e it so g e r in g  w ä re , d a ß  e in  T e il des z u g e ­
füh rten  W in d es  d a s  B a d  o d e r  d e n  K o n v e r te r  u n g e n u tz t  
verlassen  w ü rd e .

N ach a lle n  b is h e r  b e k a n n t  g e w o rd e n e n  A n a ly s e n  v o n  
K o n v e rte ra b g a se n 9), d ie  j a  e in e  B e u r te i lu n g  d e r  m e ta l lu r ­
gischen V o rg än g e  g e s ta t te n ,  h a t  m a n  es n u n  a b e r  b e i  d e r  
R o h e isen zu sam m en se tzu n g  u n d  b e i  d e n  T e m p e ra tu r e n ,  w ie  
sie be im  T h o m a sv e r fa h re n  h e u te  im  a llg e m e in e n  ü b lic h  s in d , 
im S in n e  e in es V e rb re n n u n g s v o rg a n g e s  g e s p ro c h e n , z u ­
m indest b e i  d e r  E n tk o h lu n g  m i t  u n v o l lk o m m e n e r  V e rb re n ­
nung zu tu n ,  w as zu  d ie se m  Z e i tp u n k t  j a  ä u ß e r l ic h  a n  d e r

8) Vgl. auch H. B a n s e n  und B. v. S o th e n :  St. u. E . 47 
(1927) S. 385/89.

9) Vgl. u. a. W ü s t  und L a v a l ,  B u l le ,  G la s e r :  Fußnote 2.
,<u

le b h a f te n  K o h le n o x y d b ild u n g  zu  e rk e n n e n  i s t .  B . O s a n n 10) 
r e c h n e t  z. B . d a m i t ,  d a ß  e tw a  8 4 %  d es v o rh a n d e n e n  K o h le n ­
s to ffs  zu  K o h le n o x y d  v e rb re n n e n . F r e ie r  S a u e rs to f f  w u rd e  
n u r  s e h r  se lte n  b e o b a c h te t ,  u n d  w e n n , d a n n  n u r  in  g e r in g e n  
M engen .

A us d e r  K o h le n o x y d b ild u n g  a b e r , d ie  so w o h l zu  A n fa n g  
a ls  a u c h  g egen  E n d e  d e r  K o n v e r te r re is e 11) b e o b a c h te t  w ird , 
l ä ß t  s ic h  sc h lie ß e n , d a ß  d ie  R e a k tio n s g e s c h w in d ig k e it  z u ­
sa m m e n  m i t  d e r  D iffu s io n sg e sc h w in d ig k e it, a u f  d ie  b ish e r  
b e i d e r  B e u r te i lu n g  d e r  F r is c h v o rg ä n g e  n u r  w en ig  o d a r  g a r  
k e in e  R ü c k s ic h t  g e n o m m e n  w u rd e , b e i  d e n  v o r lie g e n d e n  
T e m p e ra tu r -  u n d  R o h e is e n v e rh ä ltn is s e n  a u s re ic h e n d  g ro ß  
i s t ,  w o fü r  u n t e r  a n d e re m  —  w e n n  a u c h  n ic h t  z w in g e n d  —  
die M ö g lich k e it, m i t  s a u e rs to ffa n g e re ic h e r te m  W in d e  b la se n  
zu  k ö n n e n 12), s p r ic h t .  E in e  V e rg rö ß e ru n g  d e r  U m la u f ­
g e sc h w in d ig k e it o d e r  a u c h  d e r  v o m  W in d s tr a h l  b e rü h r te n  
O b e rflä c h e  d u rc h  Z e rte i lu n g  des B a d e s  k a n n  d a n n  a b e r  
k e in e n  m a ß g e b lic h e n  E in f lu ß  a u f  d ie  B la s e d a u e r  a u s ü b e n .

W e n n  d u rc h  d ie  v o r lie g e n d e n  U n te r su c h u n g e n  t r o tz d e m  
e in e  e in d e u tig e  A b h ä n g ig k e it  d e r  B la s e d a u e r  v o n  d e r  G rö ß e  
d es U m la u fq u e rs c h n i t ts  je  t  E in s a tz  f e s tg e s te l l t  w u rd e , so 
i s t  d iese  V e rk ü rz u n g  a lso  n i c h t  a u f  d ie  g rö ß e re  r e a k t io n s ­
fä h ig e  O b e rflä c h e  z u rü c k z u fü h re n , s o n d e r n  v o r  a lle m  
a u f  d ie  V e r m i n d e r u n g  d e r  S t o ß - ,  R e i b u n g s ­
u n d  W i r b e l v e r l u s t e  im  B a d e  b e i m  g r ö ß e r e n  U m ­
l a u f q u e r s c h n i t t ,  d ie  e in  B la se n  m i t  g rö ß e re r  W in d ­
m e n g e  u n d  -p re ssu n g  g e s ta t te t ,  o h n e  d a ß  d e r  A u sw u rf  
n a c h te i l ig  b e e in f lu ß t  w ird . E in e  B e s tä t ig u n g  f ü r  d iese  
A u ffa ssu n g  g ib t  Abb. 9 , in  d e r  d ie  m in ü t l ic h e  W in d ­

lie fe ru n g  in  A b h ä n g ig k e it  v o n  d e r  G rö ß e  d es U m la u fq u e r ­
s c h n i t ts  je  t  E in s a tz  a u fg e tra g e n  is t . B e so n d e rs  a n  d en  
C h a rg en  m i t  w e n ig e r  a ls  1250° E in s a tz te m p e r a tu r  i s t  d e u t ­
l ic h  zu  e rk e n n e n , d a ß  d ie  m in ü tl ic h e  W in d z u fu h r  e tw a  l in e a r  
m i t  g rö ß e r  w e rd e n d e m  U m la u fq u e rs c h n i t t  a n w ä c h s t .  I n  
g le ich em  S in n e  k a n n  a b e r  a u c h , w ie  v o rh e r  g e z e ig t, d ie  u m ­
la u fe n d e  E ise n rn e n g e  g rö ß e r  w erd en , so  d a ß  m a n  sa g e n  k a n n : 
D ie  m i t  R ü c k s ic h t  a u f  d e n  A u s w u rf  m ö g lic h e  W in d m e n g e  
n im m t b e i  d e n  h ie r  v o r lie g e n d e n  B o d e n v e rh ä ltn is s e n  in  
d em  M a ß e  zu , w ie d e m  E is e n b a d e  d ie  M ö g lic h k e it g eg eb en  
w ird , d en  d u rc h s tre ic h e n d e n  W in d s tra h le n  se itl ic h  a u s ­

zu w eich e n .
F ü r  d ie  m e c h a n is c h e n  V o rg ä n g e  im  K o n v e r te r  b e s tä t ig t  

sich  d a m it  f ü r  d ie  d e m  ä u ß e rs te n  B la s k ra n z  n a h e lie g e n d e n  
Z o nen  d ie  V o rs te llu n g  V ersen s v o m  „ k re is e n d e n  R ü c k la u f“ . 
D a ß  d a s  in  d e r  M it te  des B o d e n s  h o c h g e fü h r te  m e h r  o d e r

i°) Lehrbuch der Eisenhüttenkunde, 2. Bd. (Leipzig: Wilh.
Engelm ann 1926) S. 88/89.

11) Vgl. hierzu frühere Untersuchungen, über die H. L e n t  
berichtete: St. u. E. 44 (1924) S. 13.

12) Vgl. J . H a a g :  St, u. E. 45 (1925) S. 1873/78.
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w en ig er z e r te i l te  E is e n b a d  u n m it te lb a r  a n  d iesem  U m la u f 
te i ln im m t,  i s t  u n w a h rsc h e in lic h ; w olil w ird  es d e r  au sw e ic h e n ­
d en  B e w eg u n g  d e r  d e m  B o d e n ra n d  n a h e  lie g e n d e n  E is e n ­
te i lc h e n  n a c h  d e r  K o n v e r te r in n e n w a n d  h in  zu fo lg en  su c h en , 
u n d  z w a r in  d em  M aß e , w ie  d ie  G rö ß e  des U m la u fq u e r ­
s c h n i tte s  d iesen  e in  A u sw e ich en  g e s ta t te t .  A u f d iese  W eise  
k ö n n e n  d a n n  a u ch  d ie  S trö m u n g s v e rh ä ltn is s e  u n d  B laseb e ­

d in g u n g e n  im  m i t t le r e n  T e il des B o d e n s  d u rc h  d ie  G rö ß e  
des d ü se n fre ie n  R a n d q u e rs c h n i t te s  je  t  E in s a tz  b e e in f lu ß t  

w e rd e n .
M an  h a t  d a n n  in  d e r  G rö ß e  d es U m la u fq u e rs c h n i t ts  je  t  

e in  M aß  f ü r  d a s  „ W in d a u fn a h m e v e rm ö g e n  des K o n v e r te r s “ , 
d . h . a lso  fü r  d ie  G rö ß e  d e r  W in d z u fu h r , d ie  m ö g lic h  is t , 
o h n e  d e n  A u sw u rf  zu  e rh ö h e n . (Schluß folgt.)

Die Abhängigkeit der Härte bei Kohlenstoffstählen von der 
Teilchengröße des Eisenkarbids.

V on S e i j i r o  S h i m u r a  u n d  H a n s  E s s e r  in  A ach e n .

[Mitteilung aus dem In stitu t für Eisenhüttenkunde der Technischen Hochschule zu Aachen.]

B ei f rü h e re n  U n te r su c h u n g e n  ü b e r  d ie  S ta h lh ä r tu n g  v o n  
H . E s s e r  u n d  W . E i l e n d e r 1) t r a t e n  b e i d e r  B e s tim ­

m u n g  d e r  H ä r te k e n n z if fe r  o f tm a ls  S tre u u n g e n  a u f, d ie d ie 
V e rm u tu n g  n a h e le g te n , d a ß  d ie  T e ilc h e n g rö ß e  des E is e n ­
k a rb id s  h ie r fü r  d ie  U rsa c h e  ab g eb e . E s  e rsch ien  d e sh a lb  
w ü n sc h e n sw e rt, d e n  zw isch en  d e r  K a rb id te i lc h e n g rö ß e  u n d  
d e r  H ä r t e  b e s te h e n d e n  Z u sa m m e n h a n g  zu  e rm itte ln . Z u r 
E rm i t t lu n g  d ieses Z u sa m m e n h a n g e s  w a r  ein  W ä rm e b e h a n d ­
lu n g s v e rfa h re n e r fo rd e r l ic h , d a s  es g e s ta t te t ,  b e i e in em  S ta h l  
d ie  G rö ß e  d e r  E is e n k a rb id e in la g e ru n g e n  in  w e ite n  G ren zen  
z u  v e rä n d e rn . H ie r fü r  s te h e n  m e h re re  W ege z u r  V e rfü g u n g :

1. S e h r  la n g sa m e s  D u rc h sc h re ite n  v o n  A r, b e i d e r  A b ­
k ü h lu n g  ( la m e lla re r  P e r l i t  k ö rn ig e r  P e r l it) .

2. A n la s se n  des a b g e sc h re c k te n  S ta h le s  b e i  T e m p e ra tu re n  
k u rz  u n te r  A c j (K o a g u la t io n  des E is e n k a rb id s) .

3 . L ä n g e re s  G lü h e n  des la m e lla r -p e r l i t is c h e n  S ta h le s  im  
u n v e r fo rm te n  o d e r v e r fo rm te n  Z u s ta n d e  k u rz  u n t e r ­
h a lb  A cv

4. P e n d e lg lü h u n g  des la m e lla r -p e r lit is c h e n  S ta h le s  u m  A 1. 
D e r  e in fa c h s te  u n d  z u v e r lä s s ig s te  W eg  z u r  V e rä n d e ru n g

d e r  T e ilc h e n g rö ß e  des E is e n k a rb id s  i s t  d e r  u n te r  2 a n ­
g e fü h r te . D ieses V e rfa h re n  w u rd e  d e sh a lb  d en  n a c h s te h e n ­
d e n  V ersu c h e n  z u g ru n d e  g e leg t. D ie fü r  d ie  U n te rsu c h u n g e n  
b e n u tz te n  re in e n  K o h le n s to ffs tä h le  s in d  in  Zahlentafel l 
z u sa m m e n g e s te llt .

Z ahlen tafel 1. Z u s a m m e n s e tz u n g  d e r  u n t e r s u c h t e n  
K o h l e n s t o f f s t ä h l e .

Nr. O
%

Si
%

Mn
%

p
%

s
%

1 0,64 0,09 0,08 0,010 0,010
2 0,82 0,10 0,12 0,010 0,010
3 0,97 0,12 0,12 0,010 0,010
4 1,16 0,10 0,14 0,011 0,012
5 1.75 0,06 0,16 0,012 0,016

S ä m tlic h e  S tä h le  w u rd e n  v o r  d e r  H ä r te p rü fu n g  e tw a  
1 h  im  G e b ie t d e r  fe s te n  L ö su n g  g e g lü h t, in  W a sse r  a b g e ­
s c h re c k t u n d  so d a n n  l/ „ ,  % ,  1 , 4, 6, 10, 14, 30  u n d  48 h 
zw isch en  700 u n d  720° a n g e la ssen . D ie A n la ß b e h a n d lu n g  
w u rd e  d e r a r t  v o rg e n o m m e n , d a ß  z. B . e in  S ta h l  z u e r s t  
10 m in  b e i  700 b is  720° b e h a n d e l t  u n d  d a n n  a u f  H ä r te  u n d  
G e fü g e z u s ta n d  g e p rü f t  w u rd e . H ie rn a c h  w u rd e  d asse lb e  
S tü c k  w e ite re  20 m in  b e i  d e r  g le ich en  T e m p e ra tu r  g e g lü h t 
( G e s a m ta n la ß d a u e r  30  m in ). A u f d iese  W eise  e rh ie l t  je d e r  
S ta h l  e in e  G e s a m ta n la ß d a u e r  v o n  48 h . D ie  V e rsu c h s­
e rg e b n isse  s in d  in  Zahlentafel 2 z u s a m m e n g e s te llt  u n d  in  
Abh. 1 d ie  E rg e b n is se  d e r  H ä r te p r ü fu n g  in  A b h ä n g ig k e it  
v o m  K o h le n s to ffg e h a lt  f ü r  d ie  v e rsc h ie d e n e n  B e h a n d lu n g s ­
s tu fe n  z e ic h n e r isc h  w ied e rg eg eb en .

*) Arch. E isen h ütten w es. 4 (1930/31) S. 113/44 (Gr E-
Nr. 125).

A u s Abb. 1 e rg ib t  s ic h , d a ß  d ie  H ä r t e  d e s  S ta h le s  m it  
w a c h s e n d e r  T e ilc h e n g rö ß e  d e s  E is e n k a rb id s  (bzw . A n la ß ­
d a u e r  b e i 700 b is  720°) a b n im m t,  so d a ß  sc h lie ß lic h  ein 
Z u s ta n d  e r re ic h t  w ird , d e r  a lle  u n te r s u c h te n  K o h le n s to ff­
s tä h le  p r a k t i s c h  u n a b h ä n g ig  m a c h t  v o m  K o h le n s to ffg e h a lt  
(K u rv e  13, 14  u n d  15). W e ite rh in  e r k e n n t  m a n , d a ß  sich 
d ie  e u te k to id e  Z u s a m m e n s e tz u n g  d u r c h  e in e n  H ö c h s tw e rt  
in  d e r  M e h rz a h l d e r  H ä r te k u r v e n  b e m e r k b a r  m a c h t .  . '

700

Ao/r/e/7sZoZZ‘//7 °/o 
Abbildung 1. Brinell-Härte und W ärmebehandlung 

bei verschiedenen Kohlenstoffstählen.
K urve 1 860° — 1 h __ O fenabküh lung

2 850° — 1 h — W asser
3 700 bis 720° — 10 m in  —  langsam  abgeküh lt
4 700 „ 720° — 30 m in  — „  „
5 700 „ 720° — 1 h  —
6 700 „ 720° — 2 1i —
7 700 „ 720° __ 4 1 -
8 700 „ 720" — 6 h  —

„ 9 700 „ 720» — 10 h  —
10 700 „ 720° __ 14 h  —
11 700 „ 720» __ 20 h —
12 700 „ 720" _. 30 h  —
13 700 ,, 72(1» — • 48 h

D ie zw isc h e n  A n la ß d a u e r  u n d  H ä r t e  be i d en  fü n f  u n te r ­
s u c h te n  S tä h le n  (vgl. Zahlentafel 1) b e s te h e n d e n  B e z iehungen  
s in d  in  Abb. 2 a u fg e tra g e n . H ie r n a c h  n im m t d ie  H ä r te  m it 
z u n e h m e n d e r  A n la ß d a u e r  b e i a l le n  S tä h le n  ab . S ch ließ lich  
i s t  in  Abb. 3 n o c h  d e r  Z u s a m m e n h a n g  z w isc h e n  H ä r te  u n d  
K a rb id lc o rn z a h l je  m m 2 s c h a u b i ld lic h  f ü r  d ie  g le ich en  S täh le  
a u fg e tra g e n . A u s d ie sem  S c h a u b i ld  e r s ie h t  m a n , d a ß  die 
H ä r t e  in  e in e m  b e s t im m te n  B e re ic h  d e r  T e ilc h e n g rö ß e  des 
E is e n k a rb id s  n u r  w e n ig  a b fä l l t .

W ird  je d o c h  e in e  b e s t im m te  T e ilc h e n g rö ß e  ü b e rsc h r i t te n , 
so f ä l l t  b e i a lle n  S tä h le n  d ie  H ä r t e  a u f  e in e n  p r a k t is c h  vom  
K o h le n s to ffg e h a lt  u n a b h ä n g ig e n  W e r t  ab .



27. Novem ber 1930. A euzeitliche Verfahren der Stückkoks-Prüfung. Stahl und Eisen. 1675

Z ahlen tafel 2. A n l a ß d a u e r ,  K a r b i d k o r n z a h l  u n d  H ä r t e  b e i  d e n  v e r s c h i e d e n e n  S t ä h le n .

Nr. W ännebehandhm g

0,64
K arb idk .-

Zabl
10°/mm-

% c

BrineU-
h ä rte

0,82
ivarbidk.-

Zahl
lO^/mm*

% c
1

B nnell-
härte

0,97
K arbidk.-

Zahl
103/ m m 2

% C

Brinell-
härte

1,16
K arbidk .-

Zahl
103;mni2

% 'C

Brinell-
h ärte

i
1,75 

i karb id k .- 
Zahl 

■ lO’i'mm2

% c

Brinell-
b ärte

1 norm alisiert — 190 — 220 - 258 230 224
2 g eh ärte t — 528 — 580 632 __ 692 __ 706
3 700— 720° 10 min 212 349 198 380 206 412 172 380 120 370
4 700— 720° 30 min 196 345 170 360 184 380 158 370 110 370
5 700— 720° 1 h 136 331 140 349 160 370 140 360 104 370
6 700— 720“ 2 h 108 326 116 335 132 360 102 350 72 370
7 700— 720° 4 h 100 300 106 322 120 340 68 340 68 360
8 700— 720° 6 h 88 291 80 304 86 331 92 340 58 354
9 700— 720° 10 h 76 262 84 288 82 295 86 335 50 340

10 700— 720“ 14 h 70 252 80 259 70 268 71 322 48 325
11 700— 720° 20 h 68 241 68 241 ] 60 252 64 288 40 288
12 700— 720° 30 h 56 172 58 178 52 184 56 184 36 204
13 700—720° 48 h 32 121 1 52 123 48 130 50 134 28 142

Abbildung 2. H ärte  in  Abhängigkeit von der Anlaßdauer.

A us d e n  v o r s te h e n d e n  U n te r s u c h u n g e n  l ä ß t  s ic h  e n t ­
nehm en , d a ß  d ie  T e ilc h e n g rö ß e  d es E is e n k a rb id s  b e i  d e r  
B e stim m u n g  d e r  H ä r te k e n n z if fe r  u n t e r  U m s tä n d e n  eine  
w esen tliche R o lle  sp ie le n  k a n n .  I s t  s ie  s e h r  g e r in g , so w e rd e n  
beim  E in d r in g e n  d e r  B r in e llk u g e l  (o d e r  d e r  D ia m a n ts p itz e )  
die in  d e r  F e r r i tg ru n d m a s s e  f e in v e r te i l te n  h a r te n  E in la g e ­
rungen  d e r  p la s tis c h e n  V e rsc h ie b u n g  h e m m e n d  e n tg e g e n ­
w irken. E s  w ird  in fo lg e  d ie se r  sp a n n u n g s b lo c k ie re n d e n  
W irkung  eine  s tä rk e re  V e rfe s tig u n g  ( H ä r t e  g rö ß e r)  d e r  G ru n d ­
m asse e in tre te n  a ls  b e i  s t a r k  v e rg rö b e r te m  K a rb id k o rn . 
W ird  dag eg en  d a s  E is e n k a rb id  d u r c h  e in e  b e s o n d e re  W ä rm e ­
b eh an d lu n g  zu  s e h r  g ro ß e n  E in la g e ru n g e n  z u s a m m e n g e b a ll t ,

Neuzeitliche Verfahren
V o n  W’ o l f g a n g  M e l z e r

¡'Mitteilung aus dem

Z u r  E rg ä n z u n g  d e r  c h e m is c h e n  U n te r s u c h u n g  e m p f ie h lt  
es s ich , d e n  K o k s  a u f  v e r s c h ie d e n e  p h v s i k a l i s c h e  

E i  g e n s c h a f t e n  z u  p rü fe n , d e n e n  f ü r  m e ta l lu rg is c h e  V e r­
w endungszw ecke b e s o n d e re r  W e r t  b e iz u m e s se n  i s t .  D iese  
E rg ä n z u n g sp rü fu n g  g ip f e l t  in  d e n  B e s t im m u n g e n  d e r  R e ­
a k tio n sfä h ig k e it, d e r  P o r ig k e it ,  d e r  F e s t ig k e i t  u n d  d e r  
S tück ig k e it. W ä h re n d  d ie  b e id e n  le tz tg e n a n n te n  E ig e n ­
schaften  d ie  ä u ß e r l ic h e  F o rm  u n d  d ie  B e a n s p ru c h u n g s ­
fäh ig k e it k e n n z e ic h n e n , s t e l l t  d ie  P o r ig k e i t  e in e n  W e r t ­
m esser des in n e re n  G efü g es u n d  d ie  R e a k t io n s f ä h ig k e i t  
11 ■ a - e inen  M a ß s ta b  f ü r  d ie  K o h le n s to f f a r t  d es K o k se s  d a r .

x) Auszug aus Ber. Xr. 36 des Kokereiausschusses. Der Be­
richt ist im vollen W ortlaut erschienen im Arch. E isenhüttenw es. i  
(1930/31) S. 225 38 (Gr. A: Xr. 72).

so s p r ic h t  b e i  d e r  H ä r te p r ü fu n g  p ra k t i s c h  n u r  n o c h  d ie  
F e r r i tg ru n d m a s s e  an . D e r  h e m m e n d e  E in f lu ß  d e r  K a r b id ­
e in la g e ru n g e n  w ird  s t a r k  v e rm in d e r t  sein.

Z u s a m m e n f a s s u n g .
A n  v e rsc h ie d e n e n  r e in e n  K o h le n s to ff s tä h le n  w u rd e n  

u n te r  B e rü c k s ic h tig u n g  d e r  T e ilc h e n g rö ß e  d es E is e n k a rb id s  
H ä r te p rü fu n g e n  v o rg e n o m m e n . E s  z e ig t s ic h , d a ß  m i t  
s te ig e n d e r  T e ilc h e n g rö ß e  b e i  a lle n  S tä h le n  d ie  H ä r t e  a b ­
n im m t. E s  w ird  sc h lie ß lic h  e in  E n d z u s ta n d  e r re ic h t,  b e i 
d e m  n u r  n o c h  g e rin g e  U n te r s c h ie d e  v o rh a n d e n  sin d .

der Stückkoks-Prüfung.
in  B re m e n -O sle b sh a u se n .

Kokereiausschuß1).]

A u s d e r  V ie lz a h l d e r  V e rfa h re n  z u r  E rm i t t lu n g  d e r  
R e a k t i o n s f ä h i g k e i t  w u rd e  d a s  E n tz ü n d lic h k e i ts v e r -  
f a h re n  v o n  K . B u n t e 2), d e sse n  G ru n d z ü g e  w o h l h in re ic h e n d  
b e k a n n t  s in d , a ls  L e i tv e r f a h re n  a u s g e w ä h lt. D ie  g egen  
d ieses V e r fa h re n  v o n  d e r  F a c h w e lt  e rh o b e n e n  B e d e n k e n , d ie  
s ic h  v o r  a lle m  g eg en  d ie  E in d e u tig k e i t  d e r  B e z ie h u n g  z u r  
R e a k t io n s f ä h ig k e i t  u n d  g eg en  d e n  v e rh ä l tn is m ä ß ig  n ie d r ig e n  
M e ß b e re ic h  r ic h te n ,  k o n n te n  d u rc h  u m fa ss e n d e  V e rsu c h e  
e n tk r ä f t e t  w e rd e n . A n  e is e n p rä p a r ie r te n  K o k s p ro b e n  v o n  
b e so n d e rs  g ro ß e r  R e a k t io n s f ä h ig k e i t  w u rd e  d u rc h  V erg le ich  
d e r  Z ü n d p u n k te  n a c h  B u n te  u n d  d e r  V e rb re n n lic h k e it  n a c h
H . B ä h r 3) b e i  e in h e it l ic h e r  K o rn g rö ß e  e in e  V e rh ä ltn is -

2) Gas W asserfach 65 (1922) S. 592,94. —  *) Ber. Hochofen-
aussch. V. d. Eisenh. Xr. 63; S t. u. E . 44 (1924) S. 1/9 u . 39'48.

Abbildung 3. Abhängigkeit der H ärte  von der 
Karbidkornzahl je mm2.
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g le ic h h e it  b e id e r  G rö ß e n  e r m i tte l t .  D e r  tie fe  M e ß b ere ic h  
d es E n tz ü n d lic h k e i ts v e r fa h re n s  l ie g t  im  R e a k tio n sb e g im i 
d e r  je w e ilig e n  K o k s k o h le n s to f fa r t  m i t  S a u e rs to ff  b e g rü n d e t. 
E r  w ird  d u rc h  n a c h trä g lic h e s  G lü h e n  d e r  P ro b e n  u n te r  L u f t ­
a b s c h lu ß  b e i  ü b e r  10 0 0 ° n ic h t  v e r ä n d e r t ;  d e m e n ts p re c h e n d  
e rg a b e n  a u c h  K o k sp ro b e n , d ie  d ie  R e ise  d u rc h  d e n  H o c h ­
o fen  b e e n d e t  h a t t e n  u n d  a u s  d e n  B la s fo rm e n  e n tn o m m e n  
w o rd e n  w a re n , d ie  g le ich en  E n tz ü n d lic h k e i ts w e r te  w ie v o r ­
h e r  b e i  A u fg a b e  des K o k ses  a n  d e r  G ic h t.

B e i d e n  U n te r su c h u n g e n  s te l l te  s ic h  h e ra u s , d a ß  d ie  
R e a k t i o n s f ä h i g k e i t  n ic h t  n u r  a m  E in z e ls tü c k , so n d e rn  
a u c h j e  n a c h  L a g e  d e s  S t ü c k e s  i n  d e r  K o k s k a m m e r  
d u r c h a u s  u n t e r s c h i e d l i c h  is t .  F ü r  d ie  B e u rte i lu n g  
e in e r  g rö ß e re n  S tü c k k o k sm e n g e  m ü sse n  d em zu fo lg e  d ie  
s c h w e rv e rb re n n lic h e n  S o h le n te ile  sow ie d ie  a llg e m e in  le ic h te r  
v e rb re n n lic h e n  S tü c k e  d e r  o b e re n  L a g e n  in fo lg e  ih re r  m e n g e n ­
m ä ß ig  g e r in g e re n  A n w e s e n h e it g e n a u  so v e rn a c h lä s s ig t  
w e rd e n  w ie  d ie  b e im  E in z e ls tü c k  sich  im  H o c h o fe n  a b re ib e n ­
d e n  R a n d te ile .  E h e  je d o c h  d ie  Z ü n d p u n k ts b e s tim m u n g  a ls  
B e tr ie b s v e r fa h re n  z u r  G ü te b e u r te i lu n g  v e rw e n d b a r  w a r , 
g a l t  es, d e n  b e i e in e r  g rö ß e re n  P ro b e  s tö re n d e n  E in f lu ß  d e r  
K ö rn u n g  a u s z u s c h a lte n  u n d  d a s  V e rfa h re n  fü r  g e p u lv e r te  
K o k s p ro b e n  a u f  e in e  b r a u c h b a re  G ru n d la g e  zu  s te lle n . D e r  
U n te rsc h ie d  im  Z ü n d p u n k t  zw isch en  K o k s p u lv e r  u n d  d em  
K o rn  v o n  3 b is  5  m m  w u rd e  je  n a c h  d e r  V e rb re n n lic h k e it  
z u  30  b is  5 0 °  e rm itte l t .  V ersch ie d en e  in  d e r  B u n te -  
E in r ic h tu n g  a u f tr e te n d e  S c h w ie rig k e ite n  g a b e n  V e ra n la s ­
s u n g , e in  n eu es eigenes V e rsu c h sg e rä t z u  e n tw ic k e ln , be i 
d em  a lle  b e o b a c h te te n  A rb e its fe h le r  a u s g e sc h a lte t  w e rd e n  
k o n n te n .

D u rc h  p la n m ä ß ig e  U n te r s u c h u n g  v o n  K o k sp ro b e n  v e r ­
s c h ie d e n s te r  E n tz ü n d lic h k e i t  in  G e g e n ü b e rs te llu n g  m i t  
ih r e n  H e iz w e rte n  u n d  d e n  B itu m e n a r te n  u n d  -m en g en  d e r  
A u sg a n g sk o h le n  g e la n g  d e r  N ach w e is , d a ß  d e r  Z ü n d p u n k t  
e i n  e i n w a n d f r e i e r  M a ß s t a b  f ü r  d i e  K o k s k o h l e n ­
s t o f f a r t  i s t .  S e in e  H ö h e  w ird  v o r  a lle m  d u rc h  d ie  A r t  d e r  
K o h le  u n d  e r s t  in  z w e ite r  L in ie  d u rc h  V e rk o k u n g sm a ß ­
n a h m e n  b e e in f lu ß t . E in e  B e s tä t ig u n g  d a fü r  g a b  e in e  u m ­
fa sse n d e  U n te r s u c h u n g  v o n  G ra p h i ts o r te n  v e rsc h ie d e n e n  
U rsp ru n g s  in  G e g e n ü b e rs te llu n g  m i t  K o k s so r te n  b e so n d e re r  
H e r s te l lu n g s a r t .  B e i d e r  K o h le n s to f fa r t  des g a re n  H ü t t e n ­
k o k se s  h a n d e l t  es s ic h  d em zu fo lg e  w e n ig e r  u m  ein  G em isch  
v o n  a m o rp h e m  K o h le n s to ff , a -  u n d  ß -G ra p h it ,  a ls  u m  ein  
G ra p h itg e m isc h  v e rsc h ie d e n e r  G rö ß e n o rd n u n g  u n d  v e r ­
sc h ie d e n e r  K r is ta l lo r ie n tie ru n g . D em zu fo lg e  m u ß  d ie 
V e rb re n n lic h k e it  a ls  a b h ä n g ig  v o n  d iesen  an g e se h e n  
w e rd e n .

D ie  P o r i g k e i t  des S tü c k k o k se s  w e is t in n e rh a lb  eines 
S tü c k e s  u n d  v o r  a lle m  in n e rh a lb  eines K o k s b ra n d e s  ä h n lic h e  
S c h w a n k u n g e n  w ie  d ie  E n tz ü n d lic h k e i t  a u f , w esw egen  b e i 
d e r  B e u r te i lu n g  e in es B ra n d e s  d ie  g le ich en  V o rs ic h ts ­
m a ß n a h m e n  g e tro ffe n  w e rd e n  m ü sse n . Z u  d e n  V e rsu c h e n  
w u rd e n  le d ig lic h  d ie  K e rn e  d e r  K o k ss tiic k e  g e n o m m e n . D ie  
P o r ig k e it  s e lb s t  w ird  b e k a n n t l ic h  a u s  d en  b e id e n  v e rsu c h s ­
m ä ß ig  e rm i t te l te n  G rö ß e n  des s c h e in b a re n  u n d  w irk lic h e n  
sp e z ifisc h e n  G ew ich te s  e r re c h n e t .  W ä h re n d  d a s  le tz te  n a c h  
e in em  b e s o n d e re n  V e rfa h re n  in  P y k n o m e te r  u n d  M o h rsc h e r

S e n k w a a g e  e r m i t t e l t  w u rd e , k o n n te  d a s  sc h e in b a re  
sp e z ifisch e  G e w ic h t s e h r  r a s c h  u n d  g e n a u  n a c h  d e m  Q u eck ­
s i lb e rv e rd rä n g u n g s v e r fa h re n  f e s tg e s te l l t  w e rd e n , w o ra u s  
s ic h  d ie  P o r ig k e it  m i t  e in e r  G e n a u ig k e i t  v o n  ±  0 ,2 %  

e r re c h n e n  ließ .
D ie  F e s t i g k e i t  u n d  S t ü c k i g k e i t  d es K o k se s  w u rd e  

in  e in e m  A rb e i ts g a n g  in  d e r  b e k a n n te n  S im m e rsb a c h -  
T ro m m e l b e s t im m t,  d ie  a lle rd in g s  n a c h  A r t  d e r  M icura- 
V o rsc lir if t  m i t  v ie r  W in k e le is e n  a u s g e rü s te t  w a r . D ie  n a c h  
d e r  T ro m m e lu n g  v e rb lie b e n e n  A n te ile  ü b e r  40  m m  K o rn ­
g rö ß e  g a l te n  a ls  F e s t ig k e i ts z a h l ,  w ä h re n d  a ls  S tü c k ig k e its ­
k e n n z iffe r  d ie  D iffe re n z  d es H u n d e r ts a tz e s  u n t e r  20 m m  
K o rn g rö ß e  v o n  d e m  ü b e r  60  m m  g e re c h n e t  w u rd e . B e i so rg ­
fä l t ig e r  P ro b e n a h m e  e rh ie l t  m a n  in n e r h a lb  1 %  w ied e r­
h o lb a re  W e r te . D ie  E r m i t t l u n g  d e r  S tü c k ig k e i t s z a h l  i s t  um  
so w ic h tig e r , a ls  sie  z. B . g le ic h  f e s te  K o k se  n o c h  w esen tlich  
u n te r te i l t ,  w a s  n a m e n t l ic h  b e i  d e r  v e rg le ic h e n d e n  B e u rte i­
lu n g  v o n  K o k s  v e r s c h ie d e n s te r  A n la g e n  a u ß e ro rd e n tlic h  
v o n  V o r te i l  is t .

A ls W e r tm e ss e r  f ü r  d ie  B r a u c h b a r k e i t  d i e s e r  d r e i  
V e r f a h r e n  m u ß  d ie  M ö g lic h k e it , m i t  ih n e n  je d e  B e tr ie b s ­
v e rä n d e ru n g  so w o h l in  d e r  K o k e re i  a ls  a u c h  im  H o ch o fen  
fe s tz u s te l le n , a n g e s p ro c h e n  w e rd e n . E s  w a r  b e isp ie lsw eise  
m ö g lich , d e n  E in f lu ß  d e r  A e n d e ru n g  d e r  K o h le n m isc h u n g  
o d e r  d e n  E in f lu ß  d e r  G a ru n g sz e it  a u f  d ie  R e a k tio n s fä llig k e it  
des K o k ses  d u rc h  s te te  U e b e rw a c h u n g  d e s  Z ü n d p u n k te s  
k u rv e n m ä ß ig  z u  v e rfo lg e n . A u c h  d ie  P o r ig k e i t  s te ll te  sich 
je  n a c h  d e r  v e r a r b e i te te n  K o h le n m is c h u n g  —  in so n d e rh e it  
sp ie le n  h ie rb e i  d ie  E rw e ic h u n g s v e rh ä l tn is s e  d e r  K o k sk o h le  
u n d  m i th in  d e r  G as-  u n d  W a s s e rg e h a l t  d e r  K o h le  e in e  w ich ­
tig e  R o lle  —  a u f  e in e n  jew e ils  b e s t im m te n  G ru n d w e r t  ein. 
A e h n lic h  la g e n  d ie  V e rh ä ltn is s e  b e i  d e r  F e s t ig k e i ts -  u n d  
S tü c k ig k e itsb e s tim m u n g . B e so n d e rs  g e n a u  w u rd e n  d ie  V er­
h ä ltn is s e  f ü r  S c h m a lk a m m e rk o k s  g e p r ü f t ,  w o b e i  s ic h  bei 
e in e r  G a ru n g sz e it  v o n  12 b is  16  h  d ie  F e s t ig k e i t  in  u n g e fä h r  
g le ic h e r  H ö h e  b e w e g te  u n d  e r s t  d a r ü b e r  h in a u s  anstieg . 
H e iß e  O fe n fü h ru n g  e rg a b  z w a r  f e s te n , a b e r  k le in s tü c k ig e n  
K o k s ;  k a l t e  O fe n fü h ru n g  h a t t e  d ie  g e g e n te il ig e  W irk u n g . 
A u c h  a u f  d iese  E ig e n s c h a f te n  w a r  d ie  N a tu r  d e r  K o h le  v o n  
au s sc h la g g e b e n d e m  E in f lu ß ;  d u r c h  g e e ig n e te  K o h le n a u s­
w a h l u n d  v o r  a lle m  d u r c h  in n ig e  M is c h u n g  u n d  s ta rk e  Z er­
k le in e ru n g  d e r  S o r te n  w u rd e  t r o tz  V e r r in g e ru n g  des S c h ü t t ­
g e w ic h te s  e in e  e rh e b lic h e  K o k s v e r fe s tig u n g  e rz ie lt.

D e n  b e s te n  W e r tm e s s e r  f ü r  d ie  K o k s g ü te  b i ld e t  d e r  H o c h ­
ofen  s e lb s t ;  v o r  a lle m  b e im  E rb la s e n  v o n  H a n d e ls e ise n  m it  
h ö h e re m  S il iz iu m g e h a lt  z e ig t n e b e n  d e m  K o k s v e rb ra u c h  
u n d  d e m  O fe n g a n g  d ie  S il iz iu m re d u k t io n , d ie  ü b e rw ieg en d  
im  G e s te ll d u rc h  fe s te n  K o h le n s to f f  e r fo lg t ,  je d e  A en d e ru n g  
d e r  K o k sg iite , b e so n d e rs  d e r  V e rb re n n l ic h k e i t  u n d  P o rig k e it  
a n . So w u rd e  b e i  V e ra r b e i tu n g  le ic h t  v e rb re n n lic h e n  
K o k se s  s tä n d ig  b e o b a c h te t ,  d a ß  t r o tz  b e s te r  E n ts c h w e fe lu n g  
d e r  S il iz iu m g e h a lt  s a n k , d e r  K o h le n o x y d g e h a l t  des G ic h t­
g ases  u n d  d ie  G ic h t te m p e r a tu r  z u n a h m . E s  i s t  d u rc h a u s  
m ö g lic h , d a ß  b e i E rz e u g u n g  a n d e r e r  E is e n s o r te n ,  z. B . von  
T h o m a se ise n , d ie se r  K o k s  b r a u c h b a r  i s t ;  im m e rh in  w ird  es 
a u c h  d a n n  m i t  d e n  g e s c h ild e r te n  V e r fa h re n  le ic h t  se in , die 
g ü n s t ig s te  K o k s so r te  z u  e r m i t te ln .

Umschau.
Sillimanitsteine als Gewölbebaustoff für Elektrostahlöfen.
Die in  den Jah ren  1927 bis 1928 auf Veranlassung des U nter­

ausschusses für Elektrostahlöfen durchgeführte Erprobung von 
Sillimanit als Gewölbebaustoff für Elektrostahlöfen hatte  damals, 
als sich die Verarbeitung dieses Baustoffs noch im Anfangszustand 
befand, nicht zu dem erhofften Erfolg geführt1). Sowohl bei den

U St. u. E . 50 (1930) S. 804.

aus Stampfmasse als auch den aus großen Eormsteinen herge­
stellten Gewölben lag der Uebelstand hauptsächlich in der star­
ken Xeigung zum Abplatzen.

Inzwischen ist nach einer M itteilung der Herstellerin1) (he 
t  erarbeitung und Formgebung dieses Rohstoffes verbessert

Q Europäische Köppers P. B. Sillim anit Gesellschaft m. b. H.,
Essen.
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worden. W ährend früher Stampfm assen und Eormstücke aus 
ungebranntem Sillim anit zur Anwendung gekommen sind, 
werden jetz t für Elektroofengewölbe ausschließlich gebrannte 
Ziegel benutzt, bei denen der eingangs erwähnte Uebelstand 
zurücktreten soll.

Dem Unterausschuß für E lektrostahlöfen sind nun kürzlich 
von dritter Seite*) Betriebsergebnisse m it einem Gewölbe aus 
gebrannten Sillimanitziegeln zur Verfügung gestellt worden. An 
einem 6-t-Lichtbogenofen, der in unterbrochenem  Betrieb (5- 
bis 8stündiger S tillstand in 24 h) vornehmlich kleinstückigen 
Stahlguß erzeugt, wurden Silika- und Sillimanitgewölbe längere 
Zeit hindurch verglichen. Mit einem Sillimanitgewölbe wurden 
durchschnittlich 300 t, m it einem solchen aus Silika durch­
schnittlich 130 t  Stahl erschmolzen. Die H altbarkeiten verhalten 
sich also wie 2,3 : 1. Das Verhältnis der Preise frei W erk beträgt 
dort gleichfalls 2,3 : 1, so daß die weiteren Vorteile einer ver­
besserten Gewölbehaltbarkeit, nämlich die Verringerung der 
Maurerarbeit und die größere Schonung der Ofenwände, unter 
den gegebenen Um ständen die W irtschaftlichkeit der Sillimanit- 
deckel günstig beeinflussen.

Der E lektrostahlwerker darf jedenfalls auf die W eiterent­
wicklung dieses neuartigen Gewölbebaustoffes gespannt sein.

Dr. m ont. P. S om m er.

Fortschritte auf dem Gebiete der feuerfesten Baustoffe.
(Halbjahrs-Uebersicht April bis September 1929.)

1. R o h s to ffe , E ig e n s c h a f te n ,  A u f b e r e i tu n g  u n d  V e r ­
a r b e i tu n g .

Zur Schaffung von Grundlagen für die Beurteilung von R oh­
stoffen für Schamottesteine stellte F. H a r t m a n n 1) an feuer­
festen Tonen des Rheinlandes und des W esterwaldes in graphi­
schen Gegenüberstellungen die Beziehungen zwischen einzelnen 
Eigenschaften fest. Der Segerkegel-Schmelzpunkt, die Feuer 
Standfestigkeit sowie Tonerde- und  Eisenoxydgehalt stehen da ­
nach zwar in lockerer Beziehung, sind aber nicht zwangsläufig 
verknüpft. E in hoher T itansäuregehalt bringt an  sich keine Ver­
schlechterung der Eigenschaften. Die Verwendung eines anderen 
Rohstoffes, der Kieselerde, die bisher zur Herstellung feuerfester 
Steine nicht geeignet war, behandelt R o b e r t  B. S o s m a n 2). 
Durch geeignete Aufbereitungsverfahren sollen unerwünschte 
Eigenschaften der Kieselerde verringert und sie dadurch zur H er­
stellung von feuerfesten Steinen geeignet werden.

Die K onstitutionsfragen der feuerfesten Stoffe erfahren eine 
bedeutsame Förderung durch eine Studie von R o b e r t  S c h w a rz  
und E r ic h  R e i d t 3) über die Systeme Kaolin-Tonerde-Feldspat 
und Kaolin-Zirkondioxyd-Feldspat. Die Schmelzdiagramme 
wurden aufgestellt und die chemische W iderstandsfähigkeit, die 
Porosität und die W ärm eausdehnung einiger Punkte der Systeme 
ermittelt. Das erste System wurde auch optisch untersucht. 
Das Zirkondioxyd erniedrigt im Gegensatz zu der Tonerde den 
Schmelzpunkt des Teilsystems Kaolin-Feldspat, so daß das 
System Kaolin-Zirkondioxyd-Feldspat für die technische E n t­
wicklung als feuerfester Stoff nicht geeignet erscheint.

O tto  B a r t s c h 4) behandelt sehr ausführlich das Ausdeh­
nungsverhalten von quarzhaltigen Tonen, insbesondere wurde der 
Einfluß von B renntem peratur und B renndauer auf die Um wand­
lung des in den Tonen enthaltenen Quarzes, sowie der Einfluß 
der Korngröße des Quarzes untersucht, ln  allen Fällen wurde 
bei Abwesenheit von M ineralisatoren ste ts nur Cristobalitbildung 
festgestellt. Durch Beimischung von flußm ittelreichen Tonen 
anderer Herkunft, auch durch Zusatz von Feldspat und Borsäure 
unter gewissen Brennbedingungen, läß t sich der Cristobalit- 
effekt stark vermindern. Noch wirksam er erwies sich bei Tonen 
mit sehr feinkörnigem Quarz das Brennen bei 1400 bis 1450° in 
reduzierender Atmosphäre.

Bemerkenswert sind weiter zwei A rbeiten über das Brennen 
feuerfester Steine. Von Chr. E. M o o re 5) werden die Ursachen der 
Risse in Silikasteinen und die Bekäm pfung der Trockenrisse einer 
eingehenden B etrachtung unterzogen, und in  einer —  ebenfalls 
amerikanischen — Uebersicht über die F o rtsch ritte  auf dem Ge­
biete der Hochofensteine6) wird m itgeteilt, daß die Scham otte­
steine in einem amerikanischen W erk in reduzierender Atmosphäre

*) Eisen- und Stahlwerke Oehler & Co., A arau (Schweiz).
1) Ber. I). Keram. Ges. 10 (1929) S. 353/61.
2) Iron Age 123 (1929) S. 1554/56; vgl. Glastechn. Ber. 7

(1929) S. 300/1.
3) Z. anorg. Chem. 182 (1929) S. 1/18.
’) Glastechn. Ber. 7 (1929) S. 48/61.
5) Trans. Ceram. Soc. 28 (1929) S. 193/203.
6) Blast Furnace 17 (1929) S. 67/68.

gebrannt werden, um die Bildung von Eisenoxyd zu vermeiden, 
wodurch die katalytische Abscheidung von Kohlenstoff im Stein 
verlyndert werden soll.

Die Arbeitsweise und Vorteile von Tunnelöfen für den Brand 
feuerfester Steine waren mehrfach der Gegenstand technischer 
und wirtschaftlicher Betrachtungen. Insbesondere beschreiben 
G eo rg e  S. H o u s m a n n  und G i lb e r t  E. S e i l7) einen 100 m 
langen Tunnelofen m it einer H öchsttem peratur von 1540° zum 
Brennen von Magnesit- und Chromerzsteinen. Auch aus England8) 
wird über gute Erfolge mit einem Dressler-Tunnelofen berichtet.

Als Fortsetzung der Beschreibung englischer keramischer 
Ofenarten behandelt S. R. H i n d 9) den gasgefeuerten Dunnachie- 
Ofen, den belgischen Ringofen, den W oodall-Duckham-Kammer- 
ofen, den E. I. C. T.-Tunnelofen (Etudes Industrielles e t Con- 
structions Thermiques, Paris) und einen Ofen m it überschlagender 
Flamme zum Brennen von Tonschollen. Die Arbeit en thält An­
gaben über Brennstoffverbrauch, B auart, Betriebsweise und 
Leistung dieser Oefen.

2. O fe n b a u  u n d  -b e tr ie b .
Auf dem Hochofengebiet behandeln J . T h o r n b la d  und W. B. 

M i tc h e l l10) die Hartm ann-Spiralsteine für W inderhitzer und 
stellen die dam it zu erzielenden Ersparnisse fest. Die Spiralsteine 
können m it ihren Tragsteinen auf den Kopf von schon bestehen­
dem Gitterwerk aufgesetzt oder bei neuen W inderhitzern an Stelle 
des Gitterwerks m it einer entsprechend niedrigeren Gesamthöhe 
eingebaut werden. E in  nur m it Spiralsteinen gefüllter W inderhitzer 
von 16,76 m Gesamthöhe soll ebenso wirksam sein wie ein m it 
gewöhnlichem Gitterm auerwerk gefüllter W inderhitzer von 
gleichem Durchmesser und 28,96 m Gesamthöhe. Spiralsteine 
sind bei einer großen Anzahl von H ü tten  in Gebrauch. Die m it 
ihrer Verwendung auf der Corby-Hütte der Lloyds-Ironstone-Co. 
erzielten Ergebnisse werden angeführt.

Umfangreicher war in derBerichtszeit die Behandlung der Stein­
frage beim Siemens-Martin-Ofen. In  einem Ueberblick über den 
neuzeitlichen Siemens-Martin-Ofenbetrieb geht G. D. T r a n t e r  n ) 
auf die im Ofen verwendeten feuerfesten Stoffe, ihre Eigenschaften 
und die auftretenden Beanspruchungen näher ein. Versuche m it 
feuerfesten Sondersteinen werden erwähnt, haben aber das Ver­
suchsstadium noch nicht überschritten. Bei der Tagung des Stahl­
werksausschusses des American Institu te  of Mining and Metall- 
urgical Engineers12) wurden die Erfahrungen m it verschiedenen 
K am mergittersteinen, die Vor- und Nachteile der Chrom-, Carbo- 
frax-, Magnesitsteine und des Dolomits in den verschiedenen 
Zonen der Siemens-Martin-Oefen, die Gewölbehaltbarkeiten, die 
Zweckmäßigkeit des W ärmeschutzes der Kammern besprochen. 
Die Vorteile der Kühnschen Vorkammern wurden dabei bestätig t. 
Die Steine für Regeneratoren erfahren eine besondere ausführliche 
Behandlung in einem Bericht von A. T. G re e n 13) über die 
Wirkungsweise von Regeneratoren in bezug auf die feuerfesten 
Baustoffe. Auf Grund seiner Feststellungen kom mt er zu folgenden 
Schlüssen:
1. Magnesitsteine haben für die W ärmespeicherung und W ärm e­

leitung thermische Vorzüge.
2. Schamottesteine sind sehr wirksam in der Speicherung und 

Uebertragung verhältnismäßig großer Wärmemengen.
3. Silikasteine haben hohe Tem peraturleitfähigkeit und geben bei 

höheren Tem peraturen die W ärme etwas schneller ab als 
Schamottesteine, was die Umstellzeit verkürzt. Jedoch ver­
ringert ihre niedrigere W ärm ekapazität die Menge der über­
tragenen Wärme im Vergleich zu Schamotte- oder tonerde- 
reichen Steinen.

4. Kieselsäurereiche Schamottesteine (halbsaure Steine) stehen 
in dieser Hinsicht zwischen Schamotte- und Silikasteinen.

5. Hochtonerdehaltige Steine stellen vom therm ischen S tand­
p unkt infolge ihrer hohen W ärm ekapazität sehr wirksame 
Regeneratorensteine dar.

6. Rekristallisierte Karborundumsteine besitzen ein hohes W ärm e­
leitvermögen und eine niedrige spezifische W ärme, kühlen also

7) Chem. Met. Engg. 36 (1929) S. 340/43; vgl. Tonind.-Zg. 53
(1929) S. 1295.

8) British Clayworker 38 (1929) 447, S. 117/19; vgl. Tonind.- 
Zg. 53 (1929) S. i 375.

9) Trans. Ceram. Soc. 28 (1929) S. 148/64, 204/19, 261/75, 
316/32 u. 352/62.

10) J. W est Scotland Iron  Steel In st. 36 (1928/29) S. 28/34; 
vgl. R efract. J . 4 (1929) S. 185; nach Ceram. Abstr. 8 (1929) 
S. 421.

41) B last Furnace 17 (1929) S. 69/74; vgl. Ceram. Abstr. 8
(1929) S. 274/75.

12) Iron  Age 123 (1929) S. 1419/21.
13) Trans. Ceram. Soc. 28 (1929) S. 165/92.
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schnell ab. F ü r das Gitterwerk von Regeneratoren sind sie 
daher wenig geeignet, außer wenn ein sehr schnelles Umstellen 
erfolgen würde.

7. Durch Verwendung von Schamottesteinen m it wechselnder 
Porositä t können Unterschiede in  der W irkung von Regene­
ratoren  erhalten werden. Dabei sind dichte Steine im G itter­
werk wirksamer; auch sind sie gegen Schlackenangriff un ­
empfindlicher.

8. S. M. P h e lp s  gibt an, daß auf Grund von Versuchen die Ver­
glasung der Steine während des Betriebes die thermische W irk­
sam keit nicht beeinträchtigt. Dies sei zu erwarten, obgleich 
eine sehr große W ärmemenge von der Steinoberfläche durch 
K onvektion abgegeben wird. Diese Frage erfordert jedoch 
weitere versuchsmäßige Erforschung.

In  der Arbeit werden ferner der Einfluß der Schlacke und des 
Flugstaubes und die mechanischen Eigenschaften der Steine näher 
beleuchtet. Aus wirtschaftlichen Gründen kommen schließlich 
nur Silikasteine, kieselsäurereiche Schamottesteine und Schamotte­
steine in Frage. Als kennzeichnende Eigenschaften für die Steine 
für Regeneratoren werden gefordert:

1. hoher W iderstand gegen A bsplittern,
2. gute mechanische Festigkeit und Raumbeständigkeit,
3. dichter Steinaufbau, soweit es sich m it der Eigenschaft 

un ter Nr. 1 verträg t,
4. hochwertige thermische Eigenschaften.
An Stelle von Dolomit ist nach M ic h ae l K a r n a o u k h o v 14) 

die Verwendung von Magnesit für die Böden der Siemens-Martin- 
Oefen vorzuziehen.

In  einer Arbeit von W. J . R e es  und W. H u g i l l 15) wurde die 
Betriebsbewährung von kalk- und tongebundenen Silikasteinen 
verglichen. Im  Koksofen und sauren Siemens-Martin-Ofen be­
währten sich danach kalk- und tongebundene Silikasteine gleich 
gut, während im basischen Siemens-Martin-Ofen der kalkgebun­
dene Stein überlegen war. Im  Elektroofen hielten dagegen ton­
gebundene Steine besser. Lediglich den tongebundenen Silikastein 
zeichnet eine bessere W iderstandsfähigkeit gegen Tem peratur­
wechsel aus.

Als Auszug aus Bericht Nr. 3 des Elektroofenausschusses des 
Vereins deutscher Gießereifachleute16) erschien eine Uebersicht 
über eine Rückfrage nach Maßen und Leistungen der Lichtbogen­
öfen, worin neben Betriebsdaten die H altbarkeit der Herdwand 
und des Bodens bei Ausmauerung m it verschiedenen feuerfesten 
Stoffen beschrieben wird.

Der Frage der W ärmeleitung, die für die feuerfesten M auerun­
gen sowohl technisch wie wirtschaftlich von großer Bedeutung ist, 
sowie den m it ihr zusammenhängenden Problemen wird eine stei­
gende Aufmerksamkeit gewidmet. G u y  A. B a r k e r 17) beschreibt 
den Wechsel im Bau von Oefen, von dem früheren Gebrauch von 
dickwandigem Mauerwerk zu der neuzeitlichen Anwendung von 
dünnen Ofenwänden. Es wird gezeigt, daß eine dünnwandige, neu­
zeitlich isolierte Ofenwand weniger Wärme verliert als eine sehr 
viel dickere, die nur aus feuerfesten Steinen besteht. Die W irkung 
feuerfester Zemente, hinsichtlich der Verringerung der W ärm e­
verluste und ihrer Schutzwirkung gegenüber dem Mauerwerk wird 
ausführlich besprochen. W. B r a ß 18) bringt einen Beitrag zur 
Frage des Wärmeschutzes und der Gasdurchlässigkeit von Ofen­
mauerwerk. Die W irkung eines zweckmäßigen Schutzes wird an 
dem Beispiel eines geschützten W inderhitzers des Hörder Vereins 
ausführlich besprochen. A lfo n s  N a h o c z k y 19) gibt eine um ­
fassende Uebersicht über W ärmewirtschaft und W ärm etechnik im 
Siemens-Martin-Ofenbetrieb, H. I l l i e s 20) eine Abhandlung über 
den W irkungsgrad von Wärmespeichern. In  einem besonderen 
Fall21) wurde durch einen W ärmeschutz von 63,5 mm Stärke an 
naturgasbeheizten W ärmöfen m it 1200° Innentem peratur eine 
Brennstoffersparnis von 19 % erzielt. Bei 55 gleichen Oefen ergab 
sich dadurch in  weniger als einem Jah r eine Nettoersparnis von 
44 071,50 JUH.

R. J .  S a r j a n t 22) weist darauf hin, daß der W ärmefluß durch 
die W ände von Oefen m it unterbrochenem Betrieb sehr ver­

14) B last Furnace 17 (1929) S. 545/47; vgl. Ceram. Abstr. 8
(1929) S. 419.

16) Trans. Ceram. Soc. 28 (1929) S. 221/50.
16) Gieß. 16 (1929) S. 437/43.
17) Trans. Am. Soc. Steel T reat. 15 (1929) S. 851/58.
15) Sprechsaal 62 (1929) S. 613/17.
19) Feuerungstechn. 17 (1929) 13/14, S. 145/49; 15/16,

S. 169/75.
20) Feuerungstechn. 17 (1929) S. 189/96.
21) H eat T reat. Forg. (1928) S. 1202 u. 1206; vgl. Feuerungs­

techn. 17 (1929) S. 128 (ohne Verfasserangabe).
82) P ottery Gaz. 54 (1929) S. 433; vgl. Ceram. Abstr. 8

(1929) S. 346.

wickelt ist, und daß hierbei die Beschaffenheit der inneren Ofen­
wand eine große Rolle spielt. Theoretisch ideal wäre eine Innen­
m auerung aus hochfeuerfesten Steinen von genügender Dicke, die 
die Schwankung der W ärmespeicherung träg t, und eine Außen­
mauerung vonW ärm eschutzsteinen. DieHauptschwierigkeiten hier­
bei sind die Herstellung von genügend dünnen feuerfesten W änden 
und das Versagen der w irksam sten W ärm eschutz stoffe bei 800 
bis 1000°. Versuche an Oefen m it unterbrochenem  Betrieb und die 
Vorteile von Isolierungen werden beschrieben. In  einer anderen 
kurzen B etrachtung23) über den W ärm edurchgang durch feuer­
festes Ofenmauerwerk wird der Schluß gezogen, daß Wasser- oder 
Luftabkühlung der Außenfläche eines Ofens nur eine geringe W ir­
kung auf die Tem peratur der Innenfläche ausübt, da die durch die 
Kühlung abgeführte W ärmemenge fast ganz durch zugestrahlte 
Wärme aus den heißen Ofengasen ersetzt wird. N ur bei dünnen 
Ofenwänden wird der W ärmefluß durch Kühlung so verstärkt, 
daß die Tem peratur der inneren Ofenwand erniedrigt wird. Bei 
dicken Ofenwänden kann also durch Kühlung der Außenfläche 
auch keine Verminderung des Schlackenangriffs an der Innenseite 
erreicht werden.

Von W e rn e r  S c h m e id le r 24) w ird eine mathematische 
Theorie der W ärmespeicher, insbesondere für W inderhitzer, auf­
gestellt. Die Uebereinstimmung der Berechnungen m it Tempe­
raturm essungen, die von der W ärmestelle des Vereins deutscher 
Eisenhüttenleute ausgeführt wurden, is t befriedigend.

F r a n z  K o f le r 25) berichtet über Großversuche an einer zu 
Studienzwecken gebauten Regenerativkam m er m it Siemens- 
M artin-K am m ergitterung zum Studium  des Wärmeüberganges 
im Gitterwerk. Die sehr ausführliche A rbeit bringt zum ersten 
Male versuchsmäßig gefundene W ärm eübergangszahlen für 
Schamottesteine, die für die Verhältnisse der Praxis gültig sind.

Eine kugelförmig ausgebildete Roheisenpfanne von 70 t 
Fassungsvermögen ist von F. F. K l in g 26) in den Youngstown- 
W erken der Carnegie Steel Co. entw ickelt worden. Die strahlende 
Metalloberfläche is t dabei auf ein M indestmaß herabgedrückt, so 
daß der Pfanneninhalt länger warm bleibt und heißer in den 
Mischer gelangt.

3. P r ü f v e r f a h r e n  u n d  E in r ic h tu n g e n .
Ueber grundsätzlich neue Prüfverfahren oder Einrichtungen 

is t nichts zu berichten, dagegen liegen vielfach gute Verbesserungs- 
vorschläge für eingeführte Verfahren vor.

Auf chemisch-analytischem Gebiet w ird die Brauchbarkeit 
des o-Oxychinolins zur schnellen Bestim m ung von Tonerde in 
keramischen Stoffen von J . R o b i t s c h e k 27) erneut bestätigt; 
nach Angabe von G. K r in k e  und O. R e ic h 28) kann nach dem 
Verfahren nach einer Abänderung auch die rationelle Analyse 
innerhalb weniger Stunden ausgeführt werden. H. G re w e 29) 
untersuchte die Fehlerquellen und gab eine eingehende Beschrei­
bung eines Arbeitsverfahrens der rationellen Analyse als Zu­
sammenfassung der Arbeitsweise von Seger-Berdel und Kreiling. 
Nach O. K ra u s e  und W. T h ie l 30) ergibt bei der quantitativen 
Analyse der Silikate einmalige Kieselsäurefällung und Rest­
bestimmung durch Abrauchen des Tonerdeniederschlags für die 
Praxis befriedigende W erte.

H. S c h n e id e r h ö h n 31) g ib t einen B ericht über neuere Ver­
fahren zur Messung von Korngrößen hochdisperser mineralischer 
Stoffe. Besonders eingegangen wird auf die Sedimentations­
analyse. Der selbstaufzeichnende A pparat von Wiegner-Gessner 
wird beschrieben und auf die Fehlerquellen näher eingegangen.

Zur Korngrößenbestimmung dienen ferner zwei neue Sedi­
m entationsapparate von M. K ö h n 32) und von H. K ü h l und 
W o lfg a n g  G ra f  C z e r n in 33).

Durch Messungen der V iskosität von wäßrigen Kaolin- und 
Tonsuspensionen m ittels eines Rührviskosim eters zeigten R .R ie k e  
und W. J o h n e 34), daß im Gegensatz zu den Ergebnissen von 
Messungen m it dem Ausflußviskosimeter keine stetige Zunahme

23) Ohne Verfasserangabe. Power 69 (1929) S. 548.
24) Z. angew. Math. Mech. 8 (1928) S. 385/93; vgl. Phys. Ber.

10 (1929) S. 800; St. u. E. 49 (1929) S. 222.
25) Arch. Eisenhüttenwes. 3 (1929/30) S .25/42 (Gr. D: Wärme­

stelle 127); vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 1226/27.
20) Ohne Verfasserangabe. Iro n  Age 124 (1929) S. 284.
2?) Tonind.-Zg. 53 (1929) S. 548/49.
28) Keram . Rundsch. 37 (1929) S. 746/47.
29) Arch. Eisenhüttenwes. 3 (1929/30) S. 43/48 (Gr. E: 

Ohem.-Aussch. 65).
30) Ber. D. Keram . Ges. 10 (1929) S. 257/60.
31) Metall Erz 26 (1929) S. 189/93.
32) Keram. Rundsch. 37 (1929) S. 380/82; vgl. Tonind.-Zg.

53 (1929) S. 729/31. 
33) Tonind.-Zg. 53 (1929) S. 1247/50.
31) Ber. D. Keram . Ges. 10 (1929) S. 404/24.
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der Viskosität m it der K onzentration besteht, sondern bei be­
stimmten Konzentrationen deutliche Höchst- und Mindestwerte. 
Diese Erscheinung dürfte  auf eine Aggregation der feinsten Ton­
teilehen zurückzuführen sein. Die Lage der Höchst- und Mindest­
werte ist abhängig von dem Gehalt künstlich zugesetzter oder von 
Natur im Ton enthaltener E lektrolyte und gesta tte t Schlüsse auf 
die Bildsamkeit der Tone.

W illi M. C o h n 35) untersuchte die Verarbeitbarkeit von 
Tonen im bildsamen Z ustand durch Belastungsmessungen mit 
einem Stempel. Die kritische Belastung, bei der der Stempel 
durch den bildsamen Ton sinkt, ist abhängig von den physikali­
schen Bedingungen, insbesondere von dem Mengenverhältnis der 
festen und flüssigen Phasen. C. W . P a rm e le e  und R. D. R u d d 36) 
berichten über die W eiterentw icklung des von T a lw a lk a r  und 
P a rm e le e 37) angegebenen Torsionsapparates zur Bestimmung 
der Bildsamkeit von Tonen. Die in bildsamen Massen vorhandene 
Luftmenge läßt sich nach einem Verfahren von V a n ce  C a r t-  
w r ig h t38) bestimmen.

J. K o e n ig s b e rg e r 39) schlägt vor, für die Dichtebestimmung 
von Tonen dickflüssiges Maschinenöl zu benutzen, da bei der A n­
wendung von Quecksilber infolge der Vnbenetzbarkeit und seiner 
hohen Kapillarkonstanten Hohlräume zwischen Quecksilber und 
Probekörber bleiben können, wodurch das Volumen zu groß ge­
funden werden kann. H e in z  R e ic h 10) beschreibt ein neues 
Volumenometer für keramische Körper. Die auf der Quecksilber­
verdrängung beruhende M eßvorrichtung gestattet die Bestim­
mung des Gesamtvolumens feuerfester Steine in außerordentlich 
kurzer Zeit mit ausreichender Genauigkeit.

J . W. M c B u rn e y 41) vergleicht die Ergebnisse der verschie­
denen Festigkeitsprüfungen feuerfester Steine und stellt Verhält­
niszahlen fest, so daß m an nach Ausführung nur eines Prüfver­
fahrens auf die Ergebnisse anderer Prüfverfahren schließen kann. 
Dabei sind die Einflüsse der H erstellungsart zu berücksichtigen, 
so daß die Angaben zum m indesten m it großer Vorsicht aufzu­
nehmen sind.

Ch. E. G r ig s b y 42) schlägt für die Untersuchung des Sehlak- 
kenangriffs auf feuerfeste Steine einen m it den Versuchssteinen 
ausgemauerten, um eine senkrechte Achse sich drehenden kessel­
förmigen Ofen vor, der m it einem Oel-Preßluft-Brenner erhitzt 
wird, wohei auf dem Boden des Ofens eine Schlackenschicht ge­
halten wird, die beim Drehen die Prüfsteine bespült. Die E rgeb­
nisse sollen sich mit den Betriebserfahrungen decken. Die Vorrich­
tung erscheint reichlich verwickelt, ohne daß m an besondere Vor­
teile gegenüber einfacheren Verfahren erw arten  dürfte. Dies 
dürfte auch von einem von O. L e c h e r 43) vorgeschlagenen Ver­
fahren gelten, bei dem der Angriff geschmolzener Schlacken oder 
Glasflüsse auf Steine dadurch festgestellt wird, daß die Probe­
steine in einem durchlochten Scham ottetiegel mit einem schmel­
zenden Gemenge von Glas oder Schlacken überschichtet werden, 
das durch die Steine tropft und sie angreift. Zahlenmäßige E r­
gebnisse werden dabei nicht gewonnen.

M. L. H a r t  m a n n , O. B. W e s tm o n t  und C. E. W e in la n d 44) 
beschreiben ein verbessertes Verfahren zur Bestimmung des 
Wärmeleitvermögens von W ärm eschutz- und  feuerfesten Steinen 
bis etwa 980°. Die Vorrichtung w ar ursprünglich im Bureau of 
Standards ausgearbeitet und is t bereits von M. S. v a n  D ü s e n 45) 
und von R. C a lv e r t  und  L. C a ld w e l l46) beschrieben worden. 
Sie beruht auf dem Zw eiplattenverfahren m it elektrischer Heizung 
und Wasserkühlung der Gegenseiten sowie m it Schutzringbehei­
zung. Die zu untersuchenden Proben sind planparallele, kreisför­
mige P latten von etwa 3,6 cm Dicke und  20,3 cm Dmr. Die Meß­
genauigkeit der Vorrichtung w ird m it ungefähr 2,5 °0 angegeben. 
Nach dem beschriebenen Verfahren wurden eine Anzahl W ärme- 
schutzstoffe und -steine, ein weich- und ein hartgebrannter 
Ziegelstein (red brick) und ein Scham ottestein erster Güte aus 
Missouri-Ton untersucht. Der Scham ottestein h a tte  bei 260° eine 

kcal
M ärmeleitzahl von 0,825 ----------. die bei etwa 815° einen W ert

m h 'C

39) J. Am. Ceram. Soc. 12 (1929) S. 552/55.
" )  J . Am. Ceram. Soc. 10 (1927) S. 670/85.
38) J. Am. Ceram. Soc. 12 (1929) S. 395/98.
35) Ber. D. Keram. Ges. 10 (1929) S. 245/57.
39) Berg-Hüttenm. Jah rb . 75 (1927) S. 47/48; nach Chem. 

Zentralbl. 100 (1929) S. 1726.
40) Tonind.-Zg. 53 (1929) S. 665/66.
41) J. Am. Ceram. Soc. 12 (1929) S. 217/29.
42) J. Am. Ceram. Soc. 12 (1929) S. 241/63.
4S) Sprechsaal 62 (1929) S. 390/92.
44) Proc. Am. Soc. Test. M at. 28 (1928) S. 820/47; Ceram. Age

(1928) S. 225/33 u. 248/50; vgl. Ceram. A bstr. 8 (1929) S. 341.
4ä) J . Am. Soc. Heat. Ventil. Engs. 26 (1920) S. 625.
4‘) Ind. Engg. Chem. 16 (1924) S. 483.

von 1,011—  zeigte. Die Zahlen stimm en demnach in  der m n “C
Größenordnung m it den neueren Ergebnissen für Schamottesteine 
sehr gut überein.

4. E ig e n s c h a f te n .
Zur Klärung der beim Trocknen von Tonwaren auftretenden 

K apillarkräfte untersuchte A. E. R. W e s tm a n 47) die Kapillar- 
sa lgkraft von F lin t, Feldspat, Ton, Kaolin und /Mischungen aus 
diesen Stoffen und die W irkung der Beimischung von F lint und 
Feldspat in  Tonkörpern auf die Kapillarsaugkraft. E in  Verfahren 
und eine I  ersuchsanordnung zur Bestimmung dieser Eigenschaft 
werden angegeben. Die untersuchten Tone wiesen eine viel höhere 
K apillarsaugkraft auf als die nichtbildsamen Stoffe. Der Ton 
h a tte  eine mindestens dreimal so hohe Kapillarsaugkraft wie der 
Kaolin und die Einführung von F lint und Feldspat in einen aus 
Kaolin oder Ton geformten Körper erniedrigte <Üese Eigenschaft 
sehr merklich.

Ueber die Abhängigkeit der physikalischen Eigenschaften 
feuerfester Baustoffe vom Herstellungsverfahren bringt W. G ro o t-  
h o f f 18) eine ausführliche Zusammenstellung. Fünf verschiedene 
\  erfahren zur Schamottesteinherstellung werden näher be­
sprochen und die einzelnen Eigenschaften der nach den verschie­
denen Verfahren hergestellten Schamottesteine vergleichsweise 
zusammengestellt. In  ähnlicher R ichtung behandelte als Scnder- 
fall N. X a p a lk o f f 49) den Einfluß des Zerkleinerungsgrades und 
der Menge der Schamotte auf Schwindung, Porosität, mechanische 
Festigkeit und W iderstandsfähigkeit gegen Schlackenangriff. 
Als besonders günstig wurde die Steigerung der Schamottemenge 
bei möglichst kleinem K orn festgestellt, wobei für jede Tonart 
die besten Verhältniszahlen bestimmt werden müssen.

Zur Klärung des Sillimanit-Mullit-Problems unternahm
E. K le v e r 50) neue Untersuchungen über die Entwässerung des 
Kaolins; in  einem Flußsäurekalorim eter wurde stufenweise ge­
glühter Kaolin zersetzt. Die gemessenen Bildungswärmen deuten 
darauf hin, daß der W asserverlust bei 600° keinen Zerfall des 
Kaolinmoleküls in Komponenten zur Folge h a t, sondern daß 
zwischen 600 und 900° ein Metakaolin beständig ist, der oberhalb 
900° entweder zerfällt oder als neue Verbindung von geringer 
Bildungswärme au ftritt. Nach der praktischen Seite wiesen 
P e t e r  P. B u d n ik o f f  und B. A. C h is c h 51) nach, daß die fo rt­
schreitende M ullitisation von feuerfesten Schamottemassen 
günstig auf die H altbarkeit einwirkt.

H. S a lm a n g  und H. B r o r s 52) stellten in  H ochtem peratur­
öfen m it oxydierender Atmosphäre, die bis 2000° brauchbar 
waren, fest, daß die für die Verdichtung gewöhnlicher keramischer 
Massen gültigen Gesetzmäßigkeiten auch für die Verdichtung 
reiner Oxyde oder Oxydgemenge gelten. Insbesondere wurde das 
Verhalten des Magnesiumoxyds bei höheren Tem peraturen im 
Gemenge m it Kieselsäure, Didymoxyd, Y ttrium oxyd, Zirkon­
dioxyd, Tonerde und Berylliumoxyd untersucht.

H. S a lm a n g 53) stellte den Einfluß des Zusatzes verschie­
dener F lußm ittel auf die Umwandlung von Quarzsand verschie­
dener Korngrößen fest. Mit feinen Körnungen ließ sich bei Zusatz 
von Alkali und Eisenoxyd ein Silikastein von guter Umwandlung, 
Kaltdruckfestigkeit, und Druckfeuerbeständigkeit herstellen.

/Mikroskopische Lntersuchungen über die Rolle der Binde­
m ittel im Silikastein von W . J . R e e s 54) und N. N. S m irn o w 55) 
ließen erkennen, daß feinste gleichmäßige Verteilung für Festig­
keit des ungebrannten und für H altbarkeit und Umwandlung 
des gebrannten Silikasteines wichtig sind.

Die Voraussage des Betriebswertes von W erkstoffen aus den 
Ergebnissen von Laboratorium sversuchen ist nur möglich bei ge­
nauer K enntnis der Betriebsbedingungen und der gewöhnlich auf­
tretenden Schwierigkeiten. A. E. R . W e s tm a n 56) legt dies an 
H and ausgewählter Beispiele aus dem Gebiete der feuerfesten 
Baustoffe näher dar und versucht insbesondere einen Weg für die 
rechnerische und zeichnerische Vorausbestimmung des Betriebs­
verhaltens aus Versuchs w erten zu finden. Die genaue Voraus­

47) J .  Am. Ceram. Soc. 12 (1929) S. 585/95; vgl. Chem. 
Zentralbl. 100 (1929) S. 2714.

4S) Tonind.-Zg. 53 (1929) S. 866/69.
49) Tonind.-Zg. 53 (1929) S. 1365/67.
i0) Glastechn. Ber. 7 (1929) S. 85/90.
51) Ber. D. K eram . Ges. 10 (1929) S. 445 48.
52) Ber. D. Keram . Ges. 10 (1929) S. 429,45.
53) K eram . Rundsch. 37 (1929) S. 711 16.
54) Refraet, J . 40 (1929) S. 104/9; nach Ceram. Abstr. 8

(1929) S. 276/78.
55) T rans. S ta te  E xpt. In st. Silicates (Moscow) (1926) S. 5 18: 

nach Ceram. A bstr. 8 (1929) S. 278/79.
56) J. Am. Ceram. Soc. 12 (1929) S. 319/29.
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bestimmung des Betriebswertes aus Ergebnissen von L abora­
torium sversuchen hängt danach nicht nur von der Zweckmäßig­
keit und Anwendbarkeit der in Frage kommenden Versuchs­
verfahren ab, sondern von gewissen genau bestim m ten Betriebs­
zuständen, die äußerst wichtig bei der Verwendung von Stoffen 
sind, deren Eigenschaften veränderlich sind, wie dies bei Scha­
m ottesteinen und anderen feuerfesten Erzeugnissen der Fall ist. 
F ü r Fälle, wo der Betriebswert vorausgesagt werden soll, sind die 
Beziehungen zwischen diesen genauen Zuständen und der Zu­
verlässigkeit der Vorausbestimmungen abgeleitet und zur Auf­
stellung von Tafeln benutzt worden. Auch J . S p o t t s  McDo- 
w e l l57) bespricht Schwierigkeiten der Untersuchung feuerfester 
Steine, die nach ihm besonders darin liegen, daß ihre Eigenschaften 
bei der hohen Gebrauchstemperatur nicht die gleichen sind wie 
bei Raum tem peratur.

Nach M. W. T r a v e r s 68) können feuerfeste Steine in zwei 
Gruppen eingeteilt werden: 1. Schamotte- und kieselsäurereiche 
Steine m it hohem Bindem ittelanteil und 2. Silika-, Tonerde-, 
Siliziumkarbid- oder Sillimanitsteine m it niedrigem Bindemittel­
anteil. Die erste Gruppe versagt, wenn sich Mullit bildet, die 
zweite versagt mehr oder weniger je nach der Anordnung der 
Bestandteile. Das Bindemittel neigt dazu, sich um die einzelnen 
Teilchen zu konzentrieren, gemäß dem Prinzip des kleinsten Vo­
lumens. Es gibt W idersprüche zwischen Kapillar- und Abscher­
kräften, und davon hängen die feuerfesten Kennzeichen der Steine 
weitgehend ab.

V la d im ir  S k o la 66) führt an  dem Beispiel der Druckfestig­
keitsbestimmung an zwei Ziegelsorten eine mathematische Be­
urteilung der erhaltenen Meßergebnisse durch. Es zeigt sich, daß 
die bloße Angabe des arithm etischen Mittelwertes aus einer Reihe 
gleichartiger Bestimmungen nicht immer eine eindeutige Fest­
legung des tatsächlichen W ertes ergibt, sondern daß in  vielen 
Fällen erst die mathematische Analyse eindeutig Aufschluß gibt. 
Diese Feststellung is t auch für die Auswertung von ähnlichen 
Versuchsergebnissen von feuerfesten Steinen beachtenswert.

J .  W. M c B u rn e y 60) berichtet über Festigkeitsbestimmungen 
an  feuerfesten Steinen. 27 Steine verschiedener Herstellung und 
verschiedenen Brandes wurden auf ihre Druck- und Bruchfestig­
keit untersucht. Die Bruchfestigkeit wurde am ganzen Stein er­
m ittelt. Von den sich dabei ergebenden zwei Steinhälften wurde 
die eine flach, die andere hochkant auf ihre Druckfestigkeit geprüft. 
Aus den Prüfungsergebnissen wurden folgende Schlüsse gezogen:

1. Das Verhält nis der Druckfestigkeit der flachen zur Druckfestig­
keit der hochkant geprüften Steine schwankt von 0,74 bis 2,3.

2. Auf der Strangpresse vorgezogene Steine (soft-mud-bricks) 
ergeben hochkant höhere Druckfestigkeiten als flach.

3. Eine mögliche Erklärung der höheren Druckfestigkeit von 
hochkant untersuchten Steinen ist der „Verfestigungseffekt“ 
des Steingefüges im Brennofen, hervorgerufen durch das auf den 
hochkant gestellten Steinen ruhende Gewicht des Steinstapels.

4. Bei gewissen Steinen wird die Neigung zu höheren Festig­
keiten bei Prüfung in der Hochkantlage durch blättriges und 
rissiges Gefüge verhindert.

5. Das Verhältnis des Bruchmoduls zur Druckfestigkeit flacher 
Steine schwankt von 0,426 bis 0,070.

6. Steine aus der Strangpresse zeigen in dem Verhältnis des 
Bruchmoduls zur Druckfestigkeit geringere Abweichungen 
als Steine anderer Herstellungsverfahren, schwankend zwi­
schen 0,13 und 0,26.

7. Spiralige B lätterungen in Strangpressen-Steinen, die an den 
Enden geschnitten sind, scheinen m it hohen Verhältniswerten 
des Bruchmoduls zur Druckfestigkeit flacher Steine verbunden 
zu sein.

8. Würfelige B lätterungen von an den Steinseiten geschnittenen 
Steinen der gleichen A rt scheinen von niedrigen Verhältnis­
w erten der vorhergehenden Eigenschaften begleitet zu sein.

9. Fü r die Veränderlichkeit der Druckfestigkeitsverhältnisse der 
flachen zu den hochkant gestellten Steinen läß t sich keine all­
gemeine Regel aufstellen, um von den W erten einer U nter­
suchungsart auf die W erte der anderen Untersuchungsart 
schließen zu können.

10. Bei der Veränderlichkeit der Verhältniswerte des Bruch­
moduls zur Druckfestigkeit flacher Steine ist die Errechnung 
der Druckfestigkeit aus einer Bruchfestigkeitsuntersuchung 
oder um gekehrt bei irgendeiner gegebenen S teinart m it sehr- 
großen Fehlern behaftet.

57) Am. R efract. Inst.Techn.Bull. Nr. 28; nach Ceram. A bstr 
8 (1929) S. 417/18.

5S) Chem. Ind. 48 (1929) S. 106/7; nach Cer am. Abstr. 8
(1929) S. 347.

60) Feuerfest 5 (1929) S. 137/39.
60) J . Am. Ceram. Soc. 12 (1929) S. 217/29.

D. W. H u b b a r d  und W. J .  R e e s 61) stellten das Gleich­
gewicht zwischen Kohlenoxyd, Kohlendioxyd und festem Kohlen­
stoff in Berührung m it feuerfesten Stoffen bis zu Tem peraturen 
von 900° fest. Nach ihren Ergebnissen liegt n icht nur bei Eisen­
oxyd die bekannte W irkung der Abscheidung von festem Kohlen­
stoff vor; auch Kaolin, reine Kieselsäure, Tonerde und sämtliche 
feuerfesten Steinarten geben innerhalb gewisser Bereiche deutliche 
katalytische Anregung zur Zersetzung des Kohlenoxyds.

Röntgenographische Untersuchungen von feuerfesten Bau­
stoffen gewinnen dauernd an  Bedeutung für Forschungszwecke. 
A. E. R. W e s tm a n 62) untersuchte 14 Brände von Scham otte­
steinen röntgenographisch und verglich die Ergebnisse m it den 
W erten der W ärmeausdehnung und der petrographischen und 
chemischen Untersuchung.

Auf Grund von Röntgenuntersuchungen an  reinem Quarz, 
Ganister, ungebrauchten, gebrannten Silikasteinen und an  ver­
schiedenen Zonen von Silikasteinen, die eine Reise im  Siemens- 
M artin-Ofen hinter sich ha tten , stellten G. J .  C la rk  und H. V. 
A n d e r s o n 63) fest, daß nicht nur ungebrauchte, gebrannte Sili­
kasteine nicht umgewandelten Quarz neben Cristobalit enthalten, 
sondern auch Silikasteine, die eine Ofenreise h in ter sich hatten. 
Allerdings ist die Cristobalitbildung in diesem Falle in  den stark 
beanspruchten Steinzonen erheblich stärker.

Die Reaktionen zwischen Eisenoxyd und Magnesia im Sinter­
m agnesitstein führen nach R öntgenuntersuchungen von W. 
W e y l61) bereits oberhalb 1200° zur Bildung von Magnesiaferriten.

Versuche an  Scham ottesteinen65), die bei 1400, 1500 und 
1600° nachgebrannt waren, ergaben, daß sowohl der Wärmeaus- 
dehnungsbeiwert als auch die Gesam tausdehnung bei der Mehrzahl 
der untersuchten Steine m it steigender B renntem peratur abnimmt. 
Das W ärm eausdehnungsverhalten des fertigen Steines braucht 
also nicht dem m ittleren Ausdehnungsverhalten des bei der Her­
stellung verwendeten Tones zu entsprechen; die Warmeausdeh- 
nung ist daher von der Brennhöhe abhängig. Der E lastizitäts­
modul nim m t bei 550° stark  zu, die W iderstandsfähigkeit gegen 
lAbsplittern m it steigendem E lastizitätsm odul und m it zuneh­
mender W ärmeausdehnung jedoch ab. Die physikalischen Eigen­
schaften von Steinen des gleichen Brandes können jedoch so stark 
streuen, daß die Anzahl der Abschreckungen sehr s ta rk  schwanken 
kann.

Der Bericht Nr. 19 des W issenschaftlichen Ausschusses des 
Bundes deutscher feuerfester Fabriken66) bringt eine Zusammen­
stellung von Ergebnissen eines Gemeinschaftsversuches zur Be­
stimmung der therm isch um kehrbaren und der bleibenden Längen­
oder Volumenänderung an  feuerfesten Steinen aus Süika, Quarz­
schamotte und Schieferschamotte. Die Bestimmung der umkehr­
baren Gesamtwärmeausdehnung ergab eine genügend genaue 
Uebereinstimmung der von fünf Stellen erhaltenen W erte, da­
gegen ergaben die von sechs Prüfstellen nach verschiedenen Ver­
fahren ausgeführten Bestimmungen der bleibenden Volumen- und 
Längenänderungen außerordentliche Streuungen. Auch eine 
weitere Versuchsreihe zur Bestimmung der bleibenden Längen­
änderung, nach abgeänderten Versuchsbedingungen durchgeführt, 
ergab keine befriedigenden W erte. Nach den Ergebnissen scheint 
es, daß der N orm blatt-Entw urf L IN  1066 (Schwinden und Nach­
wachsen) in seiner jetzigen Form  den Ansprüchen nicht genügt, 
sofern die großen Streuungen n icht andere Ursachen haben.

E in Bericht des Bureau of S tandards67) bringt Zahlenangaben 
über die W ärm eausdehnung von Steinen für Wärmeschutzzwecke. 
Die gefundenen Ausdehnungsbeiwerte unterscheiden sich, wie aus 
nachstehender Zahlentafel 1 ersichtlich ist, ganz außerordentlich.

Zahlentafel 1.
W ä rm e a u s d e h n u n g  v o n  W ä r m e s c h u tz s te in e n .

Linearer Ausdehnungsbeiwert 
X 10“ 6 zwischen 

20—200° | 20—600° | 20—1000°

Gesamt­
ausdehnung 
bei 1000° 

in %
Stein fü r W ärm eschutz

Brand A ...................... 44,2 28,9 13,6 1,325
Brand B ................. 18,5

9,7
3,6 5,7 0,55

Brand C .................
Scham ottestein, normale

4,9 5,7 0,55

G U te .............................. 10,8 3,9 5,5 0,53

61) Trans. Ceram. Soc 28 (1929) S. 278/309.
°2) Univ. 111. Bull. Nr. 44 (1929) S. 1/13; Bull. Nr. 193 Engg. 

Exp. S ta t.
°3) Ind . Engg. Chem. 21 (1929) S. 781/85.
64) Tonind.-Zg. 53 (1929) S. 559/62.
°6) Ohne Verfasserangabe. Bur. S tandards Techn. News Bull. 

N r. 143 (1929) S. 26; nach Ceram. A bstr. 8 (1929) S. 506.
6e) Tonind.-Zg. 53 (1929) S. 871/73.
°7) Bur. Standards Techn. Bull. N r. 145 (1929) S. 40/41; nach 

Ceram. Abstr. 8 (1929) S. 583.
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W eiterhin veröffentlicht das Bureau of S tandards68) eine 
Untersuchung über die W ärm eausdehnung des M ullits. Es wurden 
vier Arten von Mullit untersucht, von denen A aus Andalusit, 
B aus Dum ortierit, C aus indischem Zyanit und D auf künst­
lichem Wege durch Zusammenschmelzen von Tonerde und Kiesel­
säure gewonnen wurde. Die Proben h a tten  die Abmessungen 
150 X 25 X 25 mm und wurden vor der Prüfung auf 1400° 
vorgebrannt. Die wesentlichen Ergebnisse sind in Zahlentafel 2 
zusammengestellt.

Zahlentafel 2.
W ä rm e a u sd e h n u n g  v o n  M u l l i t  z w isc h e n  20 u n d  1200°.

O esamtausdeh­
nung bei 1000° 

in%  der ursprüng­
lichen Länge

1 ____ 2
0,510 0,460
0,495 0,495
0,476 0,490
0,494 0,520

Beginn der 
Zusammen- 

ziehung bei 0 C 
1 2

—  1770
1400 1520
1370 1700
1425 1600

Größte 
Ausdehnung 

bei 0 0
1

1795
1400
1370
1430

2
1770
1520
1700
1600

Größte 
Längen­

ausdehnung in  %  
1 2

1,390 0,995
1,685 0,745
1,603 0,842
1,767 0,840

Zu bemerken ist noch im einzelnen, daß Probe B außer einer 
Unregelmäßigkeit zwischen 600 und 700° sich bis 1500° ziemlich 
gleichmäßig ausdehnte; sie enthielt im Gegensatz zu A keinen 
Korund. Probe C begann tro tz  des Vorbrennens bereits im ersten 
Versuch bei 1250° zu schwinden. In  Probe C waren nach dem ersten 
Erhitzen nur geringe Mengen von Glas und Korund zu erkennen.

5. N o rm e n , G ü te v o r s c h r i f t e n .
Die Arbeiten beim Deutschen Normenausschuß sind in der 

Zwischenzeit zum Teil gut vorangeschritten. Die D IN -Blätter 1064 
(Erweichen bei hohen Tem peraturen un ter Belastung, Druck­
feuerbeständigkeit), 1065 (Spezifisches Gewicht, Raumgewicht. 
Porosität) und 1067 (Bestimmung der Druckfestigkeit bei 
Zimmertemperatur) sind erledigt und liegen fertig vor. Zu 
Blatt DIN 1067 ist allerdings zu bemerken, daß tro tz Festlegungen 
des Normblattes die Ergebnisse der Untersuchung auf Druck­
festigkeit bei Zim m ertem peratur immer noch sehr stark  schwan­
ken. Ebenso liegt fertig abgeschlossen das B latt DIN 108S vor. 
welches Allgemeines und Abweichungsgrenzen für die G üte­
normen für feuerfeste Baustoffe behandelt. Endlich sind in der 
Berichtszeit die B lätter, die das Nachschwinden und Nachwachsen 
(DIN E 1066), den W iderstand gegen schroffen T em peratur­
wechsel (DIN E 1068) und die Verschlackungsbeständigkeit (DIN 
E 1069) behandeln, so weit durchgearbeitet, daß eine Entw urfsver­
öffentlichung beschlossen werden konnte. N ur geringe Fortschritte  
machten in der Berichtszeit die Arbeiten für die Gütenormen.

Eine vergleichende B etrachtung über die deutsche und die 
amerikanische Normung der feuerfesten Baustoffe brachte 
F. H a r tm a n n 69), wobei er besonders auf die Entwicklung der 
Gütenormen aus Häufigkeitsbildern einging, die den Zusammen­
hang verschiedener Eigenschaften von Rohstoffen und feuerfesten 
Steinen behandeln.

6. S o n d e r s te in e ,  n e u e  f e u e r f e s t e  B a u s to f fe .
Ueber Schmelzdiagramme höchstfeuerfester Oxyde (Kalzium­

oxyd, Tonerde, Zirkondioxyd) arbeiteten H. v. W a r te n b e r g .  
H. L in d e  und R. J u n g 70).

O tto  R u f f 71) und seine M itarbeiter veröffentlichten eine 
Reihe von Arbeiten über die Eigenschaften des Zirkondioxyds 
und seiner Verbindungen. Im  besonderen werden die Bedingungen 
für die Modifikationsänderungen des Zirkondioxyds im Zu­
sammenhang m it seiner Verwendung als feuerfester Stoff, das 
System Zirkondioxyd-Kalziumoxyd, wobei das Vorhandensein 
der Verbindung CaZr03 festgestellt wurde, und das System Zirkon­
dioxyd-Thoriumoxyd eingehend untersucht.

Auf der Suche nach einem geeigneten Tiegelbaustoff für Salz­
bäder zum H ärten  von Schnelldrehstählen fand B e n g t  K je r r -  
man72), daß Schamottetiegel sich am besten bewähren, wenn 
der Schlacke einige Prozent Siliziumkarbid beigegeben werden. 
Durch seine Zersetzung wird das überschüssige Barium oxyd ge­
bunden und dadurch eine Entkohlung des Stahles vermieden.

Ueber Kaolinsteine und ihre Eigenschaften wird von M ark . 
J. T e rm a n 73) berichtet. Durch die Behandlung kaolinitischer 
Rohstoffe nach einem neuen Verfahren w ird ein rekristallisierter 
feuerfester Stein erhalten m it einem H öchstm aß an Gleich-

68) Bur. S tandards Techn. News Bull. Nr. 139 (1928) 
S. 158/59; vgl. Feuerfest 5 (1929) S. 121/22.

69) St, u. E. 49 (1929) S. 727/32.
70) Z. anorg. Chem. 176 (1928) S. 349/62.
71) Z. anorg. Chem. 180 (1929) S. 19/41, 215/24 u. 252/56.
72) Trans. Am. Soc. Steel T reat. 16 (1929) S. 393/98.
73) B lastFurnace( 1928) S. 814/15; H ea tT rea t.F o rg . 14(1928) 

8. 642/43; nach Ceram. Abstr. 8 (1929) S. 278 und Feuerfest 5 
(1929) S. 121.

förmigkeit der Güte und Größenabmessungen. Sein Schmelz­
punkt liegt in oxydierender Atmosphäre bei 1760, in reduzieren­
der bei 1740°. Bis zu 1607° weist er keine bleibende Volumen­
änderung bis auf eine kleine Schwindung auf. Der m ittlere Aus- 
dehnungsbeiwert bis 1650° beträgt 2,42 X 10—6. Außerdem hat 
der Stein eine ungewöhnliche W iderstandsfähigkeit gegen Ab­
splittern, bei lang andauernder Temperaturbeanspruchung wächst 
er nicht und h a t ungewöhnliche Standfestigkeitseigenschaften.

E in  neuer leichter W ärmeschutzstein, dessen Schmelzpunkt 
über 1700° liegt, w ird von M. I v a r  S e t t e r b e r g 74) beschrieben. 
Die Steinherstellung beruht auf dem gleichen Grundgedanken 
wie bei dem sogenannten Gasbeton, jedoch w ird als Grundstoff 
eine Mischung aus feuerfesten Stoffen verwendet. Halb so schwer 
wie gewöhnliche Schamottesteine haben die W ärmeschutzsteine die­
ser A rt ein dreimal höheres Schutzvermögen als diese, bei großer 
Festigkeit und W iderstandsfähigkeit gegen Temperaturwechsel. Die 
Steine werden gegenwärtig in Stockholm und Bromoella hergestellt.

7. M ö r te l ,  Z e m e n te ,  F o rm sa n d e .
H. N. C la rk 75) beschreibt die Untersuchung von Stampfmassen 

un ter Betriebsbedingungen auf chemische Zusammensetzung, Fein­
heit, Trocken- und Brennschwindung, Festigkeit vor und nach dem 
Brennen, Erweichung und Verhalten bei hohen Tem peraturen.

E in  E igenschaftsblatt für die Lieferung von Form sanden 
wurde im Auftrag des Formsandausschusses im Verein deutscher 
Gießereifachleute von J .  B e h r  und W. C la u s 76) vorgelegt.

8. S c h r i f t tu m s ü b e r s ic h te n .
Die Fortschritte  auf feuerfestem Gebiet in  England in den 

Jahren  1927 bis 1928 beschreibt W . S t e g e r 77).
Ebenso gibt W. S t e g e r 78) eine sehr gute Uebersicht über die 

Fortschritte  auf feuerfestem Gebiet in den Vereinigten Staaten 
von Nordamerika im Jahre  1928 in  Form  eines Sammelberichtes 
nach dem Journal of the American Ceramic Society. E r behandelt 
die einschlägigen amerikanischen Veröffentlichungen über R oh­
stoffe, Eigenschaften und Prüfungen feuerfester Baustoffe, wobei 
insbesondere die Beschreibung eines neuen Betriebs- und F o r­
schungsinstituts der General Refractories Co. wichtig ist, und 
endlich einiges über feuerfeste Baustoffe in  der Glasindustrie.

E in  zusammenfassender Bericht über Verfahren zur Bestim ­
mung der Gasdurchlässigkeit feuerfester Baustoffe wurde von 
A. K a n z 71) e rsta tte t.

W . M ie h r80) berichtet über die Tätigkeit des wissenschaft­
lichen Fachausschusses des Bundes deutscher Fabriken feuer­
fester Erzeugnisse im Berichtsjahr 1928/29. Es wird eine Ueber­
sicht gegeben über die erschienenen Veröffentlichungen, über die 
ausgeführten Gemeinschaftsversuche und die Tätigkeit der neun 
Arbeitsgruppen, sowie über die erschienenen und noch in  Bearbei­
tung befindlichen Norm blätter.

E . H . Schulz, F . H artm ann  und A . K anz.

Bestimmung des Titans in legierten Stählen.
Von J .  A re n d  und H. S c h n e l l e n b a c h 1) wurden zwei 

Verfahren zur Bestimmung von T itan  in legierten Stählen aus­
gearbeitet, die m it hinreichender Genauigkeit leichte Durch­
führbarkeit verbinden.
1. G e w ic h ts a n a ly t i s c h e  T i ta n b e s t im m u n g  in  l e g ie r te n  

S tä h le n .
10 g Späne löst m an in bedecktem Becherglas unter ständigem 

Durchleiten von Kohlensäure in Salzsäure bei mäßiger Erwärmung 
unter Vermeidung eines Säureüberschusses und läß t im  Kohlen­
säurestrom erkalten, verdünnt m it ausgekochtem kalten Wasser, 
neutralisiert unter ständigem Durchleiten von Kohlensäure mit 
Sodalösung und gibt zu der schwach sauren Ferrochloridlösung in 
aufgekochtem W asser aufgeschlämmtes Barium karbonat in  ge­
ringem Ueberschuß un ter Um schütteln hinzu. Man läß t noch Y> h 
im Kohlensäurestrom stehen und filtriert den Niederschlag und 
das Ungelöste möglichst schnell durch ein großes F ilter und 
wäscht m it heißer Essigsäure ( 1 :2 )  aus. Man verascht darauf das 
F ilter im Platintiegel und schmilzt m it Natrium -Kalium karbonat 
und Salpeter (und Borax bei Anwesenheit von Aluminium) und

74) Brick Clay Rec. 74 (1929) S. 465; Refract. J . 4 (1929) 
S. 163; nach Ceram. Abstr. 8 (1929) S. 420.

75) J . Am. Ceram. Soc. 12 (1929) S. 330/35.
76) Gieß. 16 (1929) S. 785/87.
77) Feuerfest 5 (1929) S. 133/36.
78) Feuerfest 5 (1929) S. 69/75.
79) Arch. Eisenhüttenwes. 2 (1928/29) S. 843/49 (G r.E : Werk- 

stoffaussch. 149); vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 941/42.
80) Tonind.-Zg. 53 (1929) S. 1173/75 u. 1189/91.
*) Auszug aus Arch. Eisenhüttenwes. 4 (1930/31) S. 265/67

(Gr. E : Nr. 138).
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laugt die Schmelze in heißem W asser aus. Der Rückstand, der 
in der H auptsache aus unlöslichem N atrium m etatitanat besteht, 
wird nach dem Veraschen m it N atrium -Kalium karbonat ge­
schmolzen und die Schmelze in  heißer konzentrierter Salzsäure 
unter nachträglichem Zusatz der gleichen Menge W asser gelöst. 
Die Lösung enthält je tz t nur T itan, wenig Eisen und Kupfer, 
wovon es leicht durch Fällen m it Schwefelwasserstoff getrennt 
werden kann. Das T itan  wird dann m it 8-o-Oxychinolin in 
2prozentiger alkoholischer Lösung in der H itze aus stark  wein­
saurer ammoniakalischer Lösung gefällt, filtriert, m it heißem 
Wasser gewaschen, verascht und geglüht und als reines T itan­
dioxyd gewogen.
2. K o lo r im e tr is c h e  S c h n e llb e s t im m u n g  d es T i ta n s  in  

le g ie r t e n  S tä h le n .
Bei Gegenwart von Vanadin, Molybdän, Wolfram sind die 

bei der gewichtsanalytischen Bestimmung angeführten Tren­
nungen durchzuführen, bevor m an das T itan kolorimetrisch be­
stimmen kann. I s t  nur Chrom zugegen, das ebenso w'ie Vanadin, 
Molybdän und W olfram durch Eigenfärbung oder ähnliche R e­
aktionen m it Wasserstoffsuperoxyd selbst in kleinen Mengen auf 
die kolorimetrische Bestimmung störend wirkt, so läß t sich der 
Arbeitsgang wesentlich vereinfachen. Nickel bis 5 % und Kupfer 
bis 0,5 % wirken nicht störend. Höhere Gehalte an Nickel und 
Kupfer können leicht durch Dekantieren m it Ammoniak vorher 
entfernt werden.

Man löst 1 g Stahlspäne in  Salzsäure, oxydiert m it Kalium- 
chlorat, versetzt m it Sodalösung bis zur Ausfällung des Eisens, 
oxydiert das Chrom in der alkalischen Lösung m it 5 cm3 Kalium ­
permanganatlösung, reduziert das überschüssige Kalium per­
m anganat m it Alkohol, läß t den Niederschlag gut absetzen und 
dekantiert das wasserlösliche Chromat viermal. Der Niederschlag 
ist dann praktisch chromfrei; er wird in  Salzsäure gelöst, die 
Lösung möglichst weit eingeengt, nach Hinzufügung von 10 cm3 
Schwefelsäure (1 : 2) in  eine Kolorimeterflasche (300 cm3) ge­
spült, auf 150 cm3 m it W asser verdünnt und zur Entfärbung der 
Ferrisalze 10 cm3 Phosphorsäure (spez. Gew. 1,7) hinzugefügt. 
Nach Zugabe von 5 cm3 Wasserstoffsuperoxyd wird zur Marke 
aufgefüllt und die entstehende Gelbfärbung m it einer titan- 
freien Lösung eines unlegierten Stahles verglichen, der m an aus 
der Bürette so lange Titansulfatlösung zufließen läßt, bis die 
Farbstufe des Titanstahles erreicht ist1).

Die Titansulfatlösung wird durch Schmelzen von 0,1665 g 
reinsten Titandioxyds m it 2 g Natrium karbonat und Lösen in 
Schwefelsäure hergestellt, auf 1000 cm3 verdünnt, so daß 1 cm3 
der Titansulfatlösung 0,0001 g T itan entspricht.

Bei Gehalten bis 0,5 % T itan  im Stahl ist die kolorimetrische 
Bestimmung bis auf 0,005 % genau. Bei höheren Gehalten muß 
m an eine entsprechend kleinere Einwaage wählen. Die erhaltenen 
W erte lassen an  Uebereinstimmung m it den auf gewichtsana­
lytischem Wege erm ittelten nichts zu wünschen übrie.

J .  A rend  und H . Schnellenbach.

Weihnachtsplakette von Lauchhammer.
Wie alljährlich um die W eihnachtszeit hat das Lauchhammer­

werk als eine der ältesten S tätten  des Eisenkunstgusses auch in 
diesem Jahre  wiederum eine geschmackvolle W eihnachtsplakette 
herausgebracht. Nach dem Entw urf des Berliner Bildhauers 
Professor E m il  C a u e r  ist in  kunstvoller P lastik  das zur Erde 
kommende Christuskind wiedergegeben; die Plakette  dürfte ein 
besonderes Schmuckstück und eine Zierde jeder Sammlung d ar­
stellen. Sie kann in den Abmessungen von 90 X 140 mm von den 
M itteldeutschen Stahlwerken, A-G., Abt. Lauchhammerwerk in 
Lauchhammer, bezogen werden.

Aus Fachvereinen.
Iron and Steel Institute.

(H erbstversam m lung vom 15. bis 20. Septem ber 1930 in  P rag .
F ortsetzung von Seite 1655.)

A. K r iz ,  Pilsen, berichtete über 
Die Ungleichmäßigkeit eines nach dem Harmet-Verfahren her­

gesteilten Gußblocks.
Bei seinen Ausführungen2) handelte es sich um U ntersuchun­

gen an  einem Nickel-Chrom-Molybdän-Stahlblock, der nach dem 
H arm et-Preßverfahren in den Skoda-Werken in Pilsen hergestellt

x) Steht ein Kolorimeter zur Verfügung, so kann m an die 
Titanstahllösung unm ittelbar m it einer Normallösung vergleichen.

2) Vgl. hierzu auch: J .  Iron  Steel Inst. 113 (1926) S. 39; 
117 (1928) S. 401; desgl. St. u. E. 46 (1926) S. 1196/98; 48 (1928) 
S. 1138/41.

wurde. Zur Verfügung stand eine Harm et-Preßanlage von 790 a t 
größter Leistungsfähigkeit, auf der Achtkantblöcke von 12 bis 
45 t  Gewicht gepreßt werden können. Entsprechend dem Wesen 
des Härm et-Verfahrens sind die Blockformwände am Fuß parallel, 
und zwar bis zu einer Höhe von 900 bis 1200 mm je nach Größe 
der Blockformen. Der übrige Teil der Blockform ist normal 
konisch m it einer K onizität von etwa 3 % . Der Durchmesser 
beträgt am  Fuß 1050 bis 1450 mm, die Höhe der Blockform 4270 
bis 5540 mm. Der Weg des Unterkolbens, des Oberkolbens (50at) 
sowie der Preßdruck des Unterkolbens werden selbsttätig auf­
gezeichnet. Die Preßdauer beträg t je nach Blockgewicht 4 bis 7 h. 
Die Gießtem peratur und  Gießgeschwindigkeit is t dieselbe wie 
für gewöhnliche Blöcke ähnlicher Größe und Zusammensetzung. 
15 bis 60 m in nach Beendigung des Gießens beginnt der Preß- 
vorgang. Die Länge der Pause hängt von der Größe des Blockes, 
seiner Gießtem peratur und seiner Gießgeschwindigkeit ab. Gleich 
nach dem Guß werden die Kokillen wassergekühlt bis zur Beendi­
gung der Pressung.

Der untersuchte Block wurde in  einem sauren Siemens- 
Martin-Ofen von 35 t  Fassung erschmolzen. Das Gewicht des 
Blockes betrug 33 409 kg. Der Stahl h a tte  folgende Zusammen­
setzung: 0,31 % C, 0,18 % Si, 0,55 % Mn, 0,028 %  P, 0,022 % S, 
2,09 % Ni, 0,41 % Cr, 0,26 % Mo.

Das Gießen dauerte 40 min, d. h. 0,835 t/m in  =  0,104 m/min. 
Es wurde durch H ängetrichter m it 600 mm oberem Durchmesser 
und 700 mm Metalltiefe gegossen. Der Durchmesser des Aus­
gusses betrug 35 mm, die G ießtem peratur bei Beendigung des 
Gießens 1375° (nicht berichtigt), 35 m in nach Beendigung des 
Gießens begann der Preßvorgang, der 7 h  dauerte. Der höchste 
Preßdruck betrug 550 kg/cm 2. Nach dem Strippen wurde der 
Block in einen vorgewärm ten Ofen gebracht, der so geführt 
wurde, daß der ganze Block die gleichmäßige Tem peratur von 
800° erhielt. Danach ließ m an den Guß im Ofen sehr langsam 
erkalten. Der Block wurde genau in  der M itte längs durchge­
schnitten. Der Block war vollkommen frei von Lunker und makro­
skopisch erkennbaren Rissen.

Zunächst wurde ein Schwefelabdruck gemacht und dann auf 
Prim ärkristallisation geätzt. Endlich wurden Proben für die 
chemische Analyse über die ganze Schnittfläche entnommen.^

Zur Entwicklung der P r i m ä r k r i s t a l l i s a t i o n  wurde ein 
Aetzverfahren von J .  K o c a re k  angew andt m it folgenden drei 
wässerigen Lösungen: 1. Lösung mit 12%  Ammoniumpersulfat

A bbildung  1. P r im ä rk ris ta llis a tio n  des H arm et-B lockes.

A bbildung  2. E inze lhe iten  des rech ten  B lock faß te ils  au s A bb. 1.

und 4 % konzentrierter Salzsäure, 2. Lösung m it 13 % Chrom­
säure und 5,5 % konzentrierter Schwefelsäure, 3. Lösung mit 
4 % konzentrierter Salzsäure. Die Aetzung wird folgendermaßen 
durchgeführt: zuerst 15 min lang m it Lösung 1, dann 10 min mit 
Lösung 2, hierauf 4 min m it Lösung 3 und zum Schluß wieder 
7 min lang m it Lösung 2. Das Aetzverfahren ha t den Vorteil, daß- 
die größten L ichtkontraste herausgearbeitet werden und seine
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Abbildung 3. Zeichnerische 
Darstellung der verschiedenen 

K ristallisationsbereiche.

Aetzwirkung ausschließlich auf die 
Begrenzung der Prim ärkristallite 
beschränkt bleibt. Die primäre 
Dendritenseigerung wird durch die 
Aetzung n icht aufgedeckt. Abb. 1 
zeigt die Prim ärkristallisation des 
Harm et-Blocks, Abb. 2 Einzelheiten 
des rechten Blockfußteiles des Guß­
blockes aus Abb. 1. In  Abb. 3 ist 
eine zeichnerische Darstellung der 
Begrenzungen der verschiedenen 
Kristallisationsbereiche dargestellt 
(die Zahlen zeigen die durchschnitt­
liche Größe der K ristalle in  m m 2 an).

Alle Einzelheiten der P rim är­
kristallisation  gehen aus diesen Ab­
bildungen hervor.

S c h w e fe la b d rü c k e  des Har- 
met-Blockes und eines gewöhnlichen 
Blockes derselben Zusammensetzung 
sind in  Abb. 4 u nd  5 wiedergegeben. 
Als Ergebnis des Vergleichs zwischen 
dem Schwefelabdruck des Harm et- 
blocks und des gewöhnlichen Blocks 
derselben Zusammensetzung wird 
gefunden:

1. Die A-förmigen Seigerungen 
kommen beim harm et-gepreßten 
Block nur in  größerer Entfernung 
von der Kokillenwand vor. Dieses 
Ergebnis w ird auf die starke A r­
m ierung der Kokille und ihre starke 
W asserkühlung zurückgeführt.

Zahlentafel 1. E r g e b n is s e  d e r  c h e m is c h e n  U n te r s u c h u n g e n  
ü b e r  d e n  Q u e r s c h n i t t  e in e s  H a rm e t-B lo c k e s .

A bbildung 4. S chw efelabdruck  des H arm et-B lockes.

2. Die A-förmigen Seigerungen reichen bis zur Achse des 
harmet-gepreßten Blockes. Die m ittlere röhrenförmige Seigerung, 
die bei gewöhnlich gegossenen Blöcken a u ftr itt, wird nicht be­
obachtet.

3. Die V-förmigen Seigerungen, kennzeichnend im M ittel­
bereich bei gewöhnlich gegossenen Blöcken, tre ten  nicht auf.

Die trichterför­
mige Zusammen­
ziehung der R est­
schmelze wird hier 
aufgehoben durch 

die künstliche 
Pressung.

4. Die starke 
waagerechte Sei­
gerung dicht unter 
demBlockkopf,au­
genscheinlich eine 
Folge desPressens, 
ist kennzeichnend 
für das H ärm et- 
Verfahren.

5. Eine weitere 
eigenartige Seige­
rung serscheinung

tritt im oberen! iertel des Blockes auf. Die Seigerungen verlaufen 
parallel der Blockformwand. Dieser Fall is t offensichtlich nicht 
der gewöhnliche, sondern es handelt sich um eine Reihe örtlicher 
Seigerungen, die teilweise durch den Preßvorgang verform t sind.

Ueber den ganzen Q uerschnitt der Blockhälfte wurden in 
gleichmäßigen Abständen zusammen 89 Proben fü r die Analyse 
entnommen. In  Zahlentafel 1 sind die durchschnittlichen W erte 
sowie die niedrigsten und höchsten W erte angegeben. Zu den 

rgebnissen der chemischen Analyse ist zu sagen, daß sich das

Abbildung 5. S chw efelabdruck eines gew öhnlichen 
Blocks derselben Z usam m ensetzung  u n d  G röße.

Bezeichnung
M ittlerer

W ert

%

N iedrig­
s ter W ert

%

H öchster
W ert

%
K o h le n s to f f .................................. 0,30 0,27 0,43
S i l i z i u m ....................................... 0,17 0,16 0,20
Mangan ....................................... 0,55 0,53 0,58
P h o s p h o r ...................................... 0,031 0,026 0,058
S c h w e fe l ....................................... 0,019 0,017 0,037
N i c k e l ........................................... 2,07 2,03 2,09
C h r o m ........................................... 0,40 0,39 0,43
M o ly b d än ....................................... 0,25 0,23 0,27

Bild sofort ändert, wenn m an den waagerechten Bereich starker 
Seigerungen im Blockkopf nicht in den D urchschnitt hineinzieht. 
Der höchste Kohlenstoffgehalt an  dieser Stelle beträgt 0,43 %, 
der nächsthöhere W ert 0,35 %. Alle anderen W erte, m it Aus­
nahme von zwei W erten am Blockfuß inH öhe von 0,27 % , pendeln 
im wesentlichen um 0,29 bis 0,31, gelegentlich 0,32 %. Man kann 
bei Berechnung der Durchschnittsw erte sowie der niedrigsten 
und höchsten W erte der einzelnen Eisenbegleiter diese Ausnahme­
werte fortlassen, da man es beim Preßvorgang in  der H and hat, 
in  gewissen Grenzen diesen Bereich stärkster Seigerung so weit in 
den Blockkopf zu legen, daß er bei der W eiterverarbeitung fortfällt.

Dasselbe, was für den Kohlenstoffgehalt gesagt ist, gilt für 
den Phosphor- und Schwefelgehalt. U nter Berücksichtigung 
dieses Um standes und der Tatsache der unvermeidlichen Fehler­
grenzen bei Probenahme und Analyse können die auftretenden 
Unterschiede in der Analyse als äußerst gering angesprochen wer­
den. Vor allen Dingen fällt das bei gewöhnlichen Blöcken be­
obachtete starke Ueberwiegen der Seigerung nach bestim m ten 
durch den Erstarrungsvorgang bedingten Richtungen fort.

Die S i l ik a te in s c h lü s s e  wurden nach dem abgeänderten 
Stead-Dickenson-Verfahren bestim m t. Der m ittlere Gehalt an 
Silikaten wurde m it 0,021 % erm ittelt, der niedrigste m it 0,013 % 
und der höchste m it 0,047 %. Einige der Einschlüsse wurden 
analysiert; dabei wurde erm ittelt etwa 67 bis 84 % S i02, 4,4 bis 
10,1 % FeO und 4,9 bis 16,5 %  MnO. Es wird aber darauf h in­
gewiesen, daß die Analyse derartig geringer Mengen sehr schwierig 
ist und die Ergebnisse nur als Annäherungswerte betrachtet 
werden dürfen.

In  der anschließenden E r ö r te r u n g  wies W. H. H a t f ie ld  
darauf hin, daß es dem englischen Ausschuß zur Untersuchung 
der Ungleichmäßigkeit von Gußblöcken1) nicht möglich war, bei 
seinen Berichten harmet-gepreßte Blöcke m it zu berücksichtigen, 
da in  England die in  den Jah ren  1905 bis 1908 gebauten Harm et- 
Pressen allmählich wieder außer Betrieb gekommen sind.

Auf Grund des Schwefelabdrucks, der in  natürlicher Größe 
der Versammlung vorlag, schließt Hatfield, daß tro tz  des Pressens 
der Vorgang unterschiedlicher E rstarrung in  keiner Weise ge­
m ildert ist und daß die Ungleichmäßigkeit in  all ihren Formen 
wie beim gewöhnlichen Block in  Erscheinung t r i t t  und nur eine 
gewisse Verschiebung des Gefügeaufbaues durch das Pressen 
eingetreten ist.

Ferner weist Hatfield darauf hin, daß neuerdings für die 
elektrische und andere Industrien große Blöcke von 100 bis 150 t  
verlangt werden und die augenblicklich bestehenden Pressen 
nicht ausreichen. Auch is t nach seiner Ansicht ein außerordent­
licher Nachteil des Härmet-Verfahrens, daß der größere Querschnitt 
der Blockform am Blockfuß sein muß. Ferner fürchtet er, daß 
durch das Pressen und die Abkühlung die Gefahr von Rissen 
größer wird, als wenn der Block warm aus der Kokille sofort in 
den Heizofen kom m t.

B r a d le y  S to u g h to n  führte aus, daß das Härmet-Verfahren 
in  früherer Zeit in  den Vereinigten Staaten von Amerika ange­
w andt worden sei. Die letzte Harm et-Presse hä tte  m an jedoch 
vor 1 bis 2 Jah ren  m it Rücksicht auf die lange Dauer des Pressens 
und die K osten abgebrochen. Auf Grund der Ergebnisse des 
Vortragenden kann er sich des Eindrucks nicht verschließen, 
daß m an dieses Verfahren wahrscheinlich doch zu schnell aufge­
geben habe.

C. H . R id s d a le  h a tte  einen Harmet-Vorblock untersucht, 
um R ichtwerte festzustellen. Der Block hatte  0,13 % C, 0,176 % Si 
und 0,527 % Mn. Der Block wurde in verschiedene Stücke und 
Scheiben zerschnitten, und in sechs verschiedenen Tiefen wurden 
Analysenspäne entnommen. Es ergab sich die überraschende 
Tatsache, daß der Unterschied im Stahl selbst geringer war als 
die Analysenfehlergrenze. A. M cC an ce  betrach te t es als wich­
tigste Erscheinung des Schwefelabdrucks, daß jede A-förmige Sei-

i) Siehe Fußnote 2 auf S. 1682.
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gerung unterhalb  der M itte des Blockes fehlt. 
E r hä lt dies für das wichtigste Ergebnis des 
Härm et-Verfahrens. Zusammenfassend kann über 
die E rörterung des Vortrages festgestellt werden, 
daß ein großer Teil der Bedenken von W. H. 
H atfield durch die E rörterung  seihst erledigt 
sind. Die Tatsache, daß neuerdings schwere 
Blöcke verlangt werden, für die Preßeinrichtungen 
n icht vorhanden sind, h a t auf das Wesen und die 
Bedeutung des Harm et-Verfahrens kaum  Einfluß. 
Es ist lediglich eine Bau- und Kostenfrage, ent­
sprechende H arm et-Pressen aufzustellen, genau so, 
wie man für diese größeren Blöcke Oefen und 
andere E inrichtungen schaffen muß.

Die Bedenken von H atfield hinsichtlich der 
größeren Bißgefahr können auf Grund von E r­
gebnissen aus dem Betrieb entkräfte t werden 
durch die Tatsache, daß der Harm et-Block in  der 
Blockform nicht vollkommen erkalte t. DerPreß- 
vorgang is t  beendet und  kann, ja  muß beendet 
werden, wenn das Innere des Blockes die kriti­
schen A bkühlungstem peraturen noch nicht erreicht 
hat. Bei sachgemäßer W ärm ebehandlung ist die 
Entstehung von Rissen m it Sicherheit zu vermei­
den. Es würde den Rahmen dieses Auszuges 
überschreiten, nähere Einzelheiten anzugehen.

Die abschließenden M itteilungen von A. Kriz, 
die er auf der Tagung in  Aussicht stellte, werden 
zweifellos weitere Aufklärungen bringen. In  An­
lehnung an  die Richtlinien des Ausschusses zur 
U ntersuchung der Ungleichmäßigkeiten hei Guß­
blöcken h a t sich der Vortragende soweit wie 
möglich auf die Feststellung von wesentlichen 
Tatsachen beschränkt und  sich jeder theoretischen 
E rörterung  und Vergleiche enthalten. Es wäre 
außerordentlich zu begrüßen, wenn der gewöhn­
lich gegossene Vergleichsblock in  ähnlicher Weise 
wie der Harm et-Block untersucht und das Ergebnis 
der Allgemeinheit zur Verfügung gestellt würde. 
Zweifellos wird als positives Ergebnis ein wesent­
licher F o rtsch ritt in  den nunm ehr jahrzehntelang 
wechselnden Anschauungen über die Zweckmäßig­
keit und Vorteile des Harm et-Verfahrens erreicht.

W. Eichholz.

W. H . H a t f ie ld  gab in  einem Bericht über 
Beständigkeit der Abmessungen unter Belastung 

bei erhöhten Temperaturen
die Ergebnisse von „Zeitstreckgrenzen“-Bestim- 
mungen an  Kohlenstoff- und legierten Stählen be­
kannt, die in  Zahlentafel 1 zusammen m it der 
W ärmebehandlung, der chemischen Zusammen­
setzung und den Festigkeitseigenschaften bei 
R aum tem peratur wiedergegehen sind. Unter Zeit­
streckgrenze („Time-Yield“ ) is t diejenige Be­
lastung verstanden, bei der die Dehngeschwindig- 
keit in der 24. bis 48. h 0,0001 % /h  nicht über­
steigt. Gleichzeitig soll die elastische Dehnung 
nicht mehr als 0,5 % der Meßlänge betragen1). 
Durch dieses in drei Tagen durchführbare Abkür­
zungsverfahren glaubt Hatfield, eine praktisch 
hinreichende Beurteilungsmöglichkeit über das 
Verhalten der Stähle bei Dauerbelastungen in 
der W ärm e gewinnen zu können; er empfiehlt 
dem K onstrukteur, zwei D ritte l dieses Wertes 
seinen Berechnungen zugrunde zu legen.

Inwieweit die im Hatfieldschen Abkürzungs­
verfahren erm ittelten W erte praktisch anwendbar 
sind, kann  nur auf G rund von Dauerversuchen 
oder Beobachtungen von Anlagen im Betrieb über 
längere Zeiträume gesagt werden. A . Pomp.

L. W. S c h u s te r ,  Manchester, berichtete 
über den

Einfluß des Stickstoffs auf das Gefüge von 
Elektroschweißungen.

Die durch elektrische Schmelzschweißung er­
zeugten Schweißstellen weisen im Gefüge häufig 
Nadeln auf, deren Entstehung meist auf Luftstick­
stoff zurückgeführt wird, während in  Amerika

J) Vgl. St. u. E . 50 (1930) S. 107/8.
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S auers to ff x 200 S tickstoff X 900

m O - : v ' S i '  - . A  j & f j

N o rm alis ie rt
X 100

N orm alis iert; B rau n it, keine N adeln
X 300

N orm alisiert, d an n  in  W assers to ff en tk o h lt. 
A nschliff.

Zum  Teil in  W aäserstoff e n tn itr ie r t  u n d  en tk o h lt. 
Schliff ku rz  u n te r  d e r O berfläche.

A bb ildung  1. S ch w eiß a tm o sp h äre  u n d  N adelb ildung .

teilweise die Anschauung vertre ten  
wird, daß diese Nadelbildung nicht m it 
der Stickstoff-, sondern m it der Sauer­
stoffaufnahme in Zusammenhang stehe. 
Die Untersuchungen des Verfassers ver­
folgten das Ziel einwandfrei nachzuwei­
sen, daß nur der Stickstoff die Ursache 
dieser Gefügeerscheinung sein kann.

Die Versuche wurden so durch­
geführt, daß in  verschiedenen G asat­
mosphären geschweißt wurde, um zu 
sehen, ob die Gasatm osphäre das Ge­
füge beeinflußt. Als Schweißatm osphä­
ren wurden folgende Gase gewählt: 
Stickstoff, Sauerstoff, Kohlensäure, 
Luft. Keines der Gase m it Ausnahme 
von Stickstoff verursachte in  der 
Schweiße Nadelbildung. Der kennzeich­
nende Unterschied is t aus der Abb. 1 
ersichtlich. Das erste Bild zeigt die 
Schweiße normalisiert, das zweite in 
Wasserstoffatmosphäre geglüht. Diese 
Behandlung wurde angewendet, um 
dem Stahl W asserstoff und  Kohlen­
stoff zu entziehen. F ü r den ersten 
Augenblick könnte es auffällig e r­
scheinen, daß die norm alisierte Probe 
keine Nadeln zeigt. Es ist aber be­
kannt, daß sich der Stickstoffgehalt 
nur bei geringen Mengen in Form  von 
Nadeln zeigt und bei größeren Mengen 
ein perlit- oder sorbitähnliches Gefüge 
verursacht1). In  den m it Sauerstoff 
geschweißten Proben w ar keine Spur 
von Nadeln zugegen. H ierm it hängt 
die Tatsache zusammen, daß die Nadeln 
oft erst nach einer Glühbehandlung 
erscheinen, die Stickstoff entzieht. Auch

Schw eiße m it 0,02 % 0  u n d  0,228 % N  m it 
schw edischer E isen e lek tro d e  geschw eißt.

D unkle  T ro o stiteck en  (s. Pfeil)
Schnell v on  910°

an den in den übrigen Gasen geschweiß­
ten  Stellen waren keine Spuren von 
Nadeln festzustellen.

Als weitere Stütze für die Anschau­
ung, daß der Stickstoff zur Erklärung 
dieser Erscheinung in  Frage komme, 
wurden noch Vergleichsversuche m it 
n itrierten  W eicheisenstäben gemacht, 
deren Ergebnis aus der Abb. 2  zu e r­
sehen ist. N itrierte  Stäbe zeigen im 
normalisierten Z ustand (900°) ungefähr 
dasselbe Gefüge wie normalisierte 
Schweißstellen, die 0,228 % N  enthal­
ten  (A b b .2 ). Durch Anlassen auf 580° 
werden die als Austenit angesprochenen 
stickstoffreichen Flächen in  den perlit- 
ähnlichen B raunit übergeführt.

Bemerkenswert ist, daß schon ganz 
geringe, im umgebenden Gas vorhandene 
Stickstoffmengen Nadeln hervorrufen. 
Eine Sauerstoffatmosphäre, in der nur 
0,015 % N  enthalten war, erzeugte in 
der Schweiße bereits ein Gefüge m it 
Nadelbildung.

Die Veränderung von H ärte  und 
Zähigkeit durch Stickstoff ist aus Zahlen­
tafel 1 (siehe S. 1686) ersichtlich, in  der 
die Kerbzähigkeit, die Brinellhärte ver­
schieden behandelter Proben aus reiner 
Schweiße wiedergegeben sind. Der Stick­
stoffgehalt erhöht also die H ärte  der 
Schweißstelle und verringert die Zähig­
keit. Die Kerbzähigkeitswerte sind außer­
gewöhnlich niedrig. Es ist aber auf Grund 
der vorliegenden Angaben nicht möglich, 
diese niedrigen W erte zu erklären.

Die Untersuchungen ergaben noch, 
daß auch bei Schweißung m it um m an­
telten Drähten Stickstoff aufgenommen 
wird. F . R apatz.

N itrie rtes  A rm co-E isen 0,02 % C.
X 1000

H elle, au sten itisch  aussehende Stellen (s.Pfeil). 
lu f tg ek ü h lt. x  100o

J) Vgl. St. u .E . 49 (1929) S. 848;
Kruppsche Monatsh. 4 (1923) S. 137.

5 m in  bei 580° g eg lüh t, langsam e A bkühlung . 
A bb ildung  2. Schw eiß versuche a n  n itr ie r tem  W eicheisen.
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Zahlentafel 1. H ä r te ,  G e fü g e  u n d  Z ä h ig k e i t  s t i c k s to f f h a l t i g e r  S c h w e iß e n  n a c h  v e r s c h ie d e n e r  B e h a n d lu n g .

Probenbehandlung Kleingefüge
Kerbzähig­

keit
mkg/cm2

Brinell-
härte

P robenbehandlung Kleingefüge
K erbzähig­

keit
m kg/cm 2

BriDell-
härte

Anlieferung

910° langsame L uftab­
kühlung

910° schnelle L uftab­
kühlung, angelassen auf 
680° fü r 5 min, dann 

langsame Abkühlung

910° normale L uftab­
kühlung

W idmannstättensches 
Gefüge

B raunit und Nadeln

B raunitköm er m it

B raunitköm er teilweise 
austenitisch, Nadeln vor­

handen

0,173 0,26 

0,21 0,21

0,21 0,173 

0,173 0,21

117,5

96,7

95.0

92.0

910° rasche Luftabküh- 
lung

910°, dann in W asser ab ­
geschreckt 

600 bis 750°, 84 h in  
W asserstoffatmosphäre, 
zur Verringerung des 
Stickstoffgehaltes 4 Tage 
später bei 910° geglüht 
Dasselbe, aber bei 1000° 
norm alisierend geglüht

F e rrit en thält A ustenit- 
köm er, die m eisten da­
von zerfallen am  B and in 
T roostit, Nadeln vor­

handen 
Vollkommenes M artensit­

gefüge 
Große Ferritkörner durch 
den ganzen Q uerschnitt. 
Keine Spur von B raunit 

und Nadeln

Dasselbe, aber kleinere 
K örner

0,52 0,35 

0,24 0,21

1,22 1,38 

1,5 1,9

98.0 

180,0

73.0 

_  !

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

(P a te n tb la tt N r. 47 vom  20. N ovem ber 1930.)
Kl. 7 a, Gr. 9, A 53 053. Verfahren zur Herstellung von Fein­

blechen aus Stücken, die in aufeinander folgenden W alzgerüsten 
heiß vorgewalzt werden. The American Rolling Mill Company, 
Middletown (V. St. A.).

Kl. 7 a, Gr. 13, V 32.30. UmführungsVorrichtung für Walz­
werke. Vereinigte Stahlwerke A.-G., Düsseldorf, Breite Str. 69.

Kl. 10 a, Gr. 4, K  107 143. Verbundregenerativkoksofen m it 
Längsregeneratoren und Beheizung in Zwillingsheizzügen. Hein­
rich Köppers A.-G., Essen (Ruhr), Moltkestr. 29.
H  Kl. 18 a, Gr. 6, E  39 871. Verfahren und Vorrichtung zur 
Verminderung der Staubverluste hei Schachtöfen. ©t.^Qttg. Georg 
Eichenberg und  ®I.=Qrtg. Nikolaus W ark, Krefeld-Rheinhafen.

Kl. 18 b, Gr. 9, W 132.30. Raffinationsmittel für Eisen und 
Metalle. R ichard W alter, Starnberg (Oberbayern).

Kl. 18 c, Gr. 3, K  99 667. Verfahren zur Herstellung von 
Gußstücken aus Eisen oder Stahl. Wilhelm Klepsch, Außig (Elbe), 
Tschechoslowakische Republik.

Kl. 19 a, Gr. 7, F  65 924. Oberbau für Eisenbahnen und 
Straßenbahnen. Albert Fuchs, Dresden-A. 19, Tzschimmer-Str. 16.

Kl. 31 c, Gr. 18, P  55 104; Zus. z. P a t. 482 537. Muffenkern 
zum genauen Gießen der Anschlußstelle der Bohrmuffe an  den 
Bohrschaft von Schleudergußrohren, © r.^ ttg . Carl Pardun, 
Gelsenkirchen, Bulmker Str. 56.

Kl. 31 c, Gr. 27, Sch 89 190. Stopfenvorrichtung für Gieß­
pfannen. Theodor Schlotmann, Siegen i. W., Fürst-Bülow-Str. 11.

Kl. 42 k, Gr. 20, Sch 89 480. Vorrichtung zur Dauerprüfung 
von Kurhelwellen oder dergleichen auf Drehschwingungen. Carl 
Schenk, Eisengießerei u. Maschinenfabrik D arm stadt, G. m. b. H., 
Darm stadt, Landwehrstr. 55.

Kl. 49 c, Gr. 15, Sch 17.30. Kerb- und Brechvorrichtung für 
ka lt zu brechende, runde Metallblöcke. Schloemann A.-G., 
Düsseldorf, Steinstr. 13. £

Deutsche Reichspatente.
Kl. 49 c, Gr. 14, Nr. 507861, vom 13.Mai 1928; ausgegeben am 

20. September 1930. M a s c h in e n b a u  A .-G . v o rm . E h r h a r d t  & 
S e h m e r  in  S a a r b rü c k e n .  Schere zum  Schneiden von Formeisen  
m it einem feststehenden und  einem oder mehreren beweglichen M  essern.

Als Träger für das bewegliche Messer dient eine Büchse o. dgl., 
die in einer umlaufenden Führungsbahn exzentrisch gelagert 
und derart geführt ist, daß das Messer bei Drehung der Führungs­
bahn zwangläufig eine vorzugsweise elliptische Bahn beschreibt.

K l. 49 c, Gr. 29, Nr. 507 863, vom 15. Ju n i 1929; ausgegeben 
am  20. September 1930. F e l ix  M ey e r in  A a ch e n . Ver­
fahren  zum  Sortieren von W erk-, besonders Rohrstücken von gleicher 
Länge nach lichter Weite oder äußerem Durchmesser.

Die gleichgerichtet zueinander liegenden Stücke, deren 
E nden in einer Geraden liegen, werden m it einem Werkzeug in 
ihrer Längsachse vorgeschoben, das wie ein Kam m  m it Zähnen 
versehen ist, von denen je einer in  je ein W erkstück m it seiner 
Spitze hineinragt. Diese Zähne sind zugespitzt und werden nach 
hinten dicker, so daß das engere R ohrstück früher vorangeschoben 
wird als das weitere. Haben daher die W erkstücke nicht die gleiche 
lichte W eite, so verschieben sich ihre Enden und bilden eine 
Zickzacklinie. Sollen die Stücke nach ihrem Außendurchmesser 
sortiert werden, so werden sie durch Werkzeuge bewegt, die das 
Stück von außen umfassen und nach hinten zu spitz zulaufen 
oder enger werden. H a t m an die W erkstückenden so aus einer 
geraden in  eine Zickzacklinie gebracht, so kann m an sie ausson­
dern, indem m an sie z. B. an  eine K ante heranführt, an  der sie 
das Uebergewicht bekommen und herunterkippen, während die zu­
rückgebliebenen, also weiteren oder dünneren Stücke liegen bleiben.

Kl. 12e, Gr. 5, Nr.507 915,
vom 1. April 1926; ausge­
geben am 22. September 
1 9 3 0 .S ie m e n s -S c h u c k e rt-  
w e rk e  A.-G. in  B e r lin -  
S ie m e n s s ta d t .  (Erfinder:
©i|)I.*Qrtg. F ritz  Müller in 
Berlin-Siemensstadt.) E lek­
trische Gasreinigungsanlage 
m it B espulung der Isolatoren  
durch L u ft.

Der zu den Isolatoren b 
führende Luftschacht a  ist 
m it dem Raum  c, der die 
Hochspannungserzeugungs­
anlage enthält, verbunden, 
so daß die aus diesem Raum  ahströmende Luft als Spülluft 
für die Isolatoren dient.

KI. 7 a, Gr. 10, Nr. 507 960, vom 29. März 1929; ausgegeben 
am 22. September 1930. E is e n -  u n d  S ta h lw e rk H o e s c h , A.-G., 
in  D o r tm u n d . Verfahren zu m  A usw alzen  von Feinblechen in 
Form  von Blechpaketen.

Durch Aufwicklung des W alzgutes w ird ein aus mehreren 
Lagen bestehendes Paket gebildet, das wie dickes Walzgut ein- 
oder mehrfach ausgewalzt werden kann. In  einfacher Weise läßt 
sich hierdurch der Vorteil der Auswalzung von dickem Walzgut 
auf das Auswalzen dünnen W alzgutes anwenden.

Kl. 18 a, Gr. 18, Nr. 5074963, vom 12. Februar 1925; ausge­
geben am 22. September 1930. H a n s  C h r i s t ia n  H a n s e n  in 
B e r lin .  Verfahren zu r  Beheizung und  R eduktion  von geschmol­
zenem E rz in  F lam m öfen.

Das flüssige E rz wird 
zunächst m it einem redu­
zierenden oder neutralen 
Gas oder Kohlenstaubge­
misch zerstäubt und darauf 
m it einer reduzierend w ir­
kenden Kohlenstaubflamme, deren Tem peratur durch Sauer­
stoffzusatz gesteigert werden kann, innig vermischt in einen 
Sammelraum hineingeschleudert und reduziert.

Kl. 7 c, Gr. 1, Nr. 507 983,
vom 3. Mai 1929; ausgegeben am 
22. September 1930. K a r l  H a c k  
in  R e u t l in g e n .  Verfahren zum  
Richten von Blechen, Bändern,
Flach- oder Profilstäben, oder 
Drähten beliebiger Querschnitts­
form en u . dgl.

Das zu richtende Gut a  wird 
zwischen einer oder mehreren Auflagen b, c hin- und hergehogen 
und während oder nach jeder Biegung weitergeschoben.

Kl. 12 e, Gr. 5, Nr. 508 572, vom 11.
Ju n i 1927; ausgegeben am 30. September 
1930. Zusatz zum P a ten t 505 673. S ie - 
m e n s -S c h u c k e r tw e rk e  A .-G . in  B e r­
l in -  S ie m e n s s ta d t .  Elektrische Gasreini­
gungsanlage zur Behandlung brennbarer oder 
brennbare Staubteilchen enthaltender Gase.

Die über der Schachtöffnung befind­
lichen Explosionsklappen a, b werden durch 
Federn c, d getragen, so daß sie sich bei 
zunehmendem Druck leicht öffnen.
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Zeitschriften- und Bücherschau Nr. II1).
Die nachfolgenden A n z e ig e n  neuer B ü c h e r  sind 
durch ein am  Schlüsse angehängtes 5  B S  von den 
Z e its c h rif te n a u fsä tz e n  unterschieden. —  B u c h b e ­
s p re c h u n g e n w e rd e n  in  der S o n d e r a b te i lu n g  gleichen 
Namens abgedruckt. —  W egen Besorgung der angezeigten 
B ü c h e r  wende m an sich an  den V e r la g  S ta h le is e n  
m. b. H ., wegen der Z e i t s c h r i f t e n a u f s ä tz e  an  die 
B ü c h e re i des V e re in s  d e u ts c h e r  E is e n h ü t t e n l e u t e ,  

Düsseldorf, Postschließfach 664.

A llgem eines.
J a h r e s v e r s a m m lu n g  d e s  „ J e r n k o n t o  r e t “ am  31. Mai 

1930. Geschäftsbericht des Vorsitzenden K. F . Göransson. Tätig­
keit des in  vier Ausschüsse unterteilten  technischen R ates, in 
dem 19 Werke vereinigt sind. E in  charakteristisches Zeichen 
der Entwicklung der letzten Jah re  ist die verstärkte Anwendung 
der elektrischen Energie in  den schwedischen Eisenhütten. Die 
Untersuchungen über die Erzeugung von Eisenschwamm sind 
„auf der Schwelle der Lösung des Problems angelangt“ . [Jem k. 
Ann 114 (1930), Tekniska Diskussionsm ötet i Jernkontoret den 
31 Maj 1930, S. 3/7.]

Franz Kollmann, © ipUQng.: H a n d b u c h  d e r  T e c h n ik . 
Entwicklung und neuester S tand  der gesam ten Technik, erläutert 
durch 434 Seiten Text, 364 Abb., 27 Taf. (2. Aufl.) S tu ttgart, 
Berlin, Leipzig: Union Deutsche Verlagsgesellschaft (1930). 
(434 S.) 8°. 10,80 JLH. '  S  B S

P. Angles d’Auriae: L e ç o n s  de  s id é ru rg ie .  Professées à 
Ecole des Mines de St.-Etienne. 2e éd., revue e t mise à jour 
par J . Estour, Ingénieur civil des mines. (Avec 231 fig.) Paris 
(VI, 92, Rue Bonaparte): Dunod 1930. (716 p.) 8°. 123,25 Fr, 
geb. 133,25 F r; für nichtfranzösische Länder je nach Posttarif 
124,75—131,10 F r, geb. 134,75— 141,10 F r. =  B S

D ie G ru n d la g e n  d e r  K o n s t r u k t io n .  D argestellt an  
einem Beispiel der Praxis. Mit einem Anhang über die E n t­
stehung und die Ziele der „G ruppe K onstruktion“ . (Mit Abb.) 
Berlin (S 14): Beuth-Verlag, G. m. b. H ., (1930). (39 S.) 4°.
4,75 JLH.. (Schriftenreihe der Gruppe K onstruktion  in  der A r ­
beitsgemeinschaft] D[eutscher] Bfetriebsingenieure], Hrsg, von 
îipl.=3ng. A. Erkens. H. 1.) — Behandelt die S c h u b s ta n g e .

Geschichtliches.
H. Schubert: A n to n iu s  Z e l le r  u n d  d ie  A n fä n g e  d e r  

d e u ts c h e n  Z e m e n ts ta h l - H e r s te l lu n g .  [St. u. E. 50 (1930) 
Nr. 42, S. 1475/76.]

25 J a h r e  H o c h o fe n w e rk  L ü b e c k , A k t ie n g e s e l l s c h a f t ,  
1905—1930. (Radierungen und  künstlerische Entw ürfe von Dirk 
van Hees in Köln am Rhein. Leipzig 1930: Poeschel & Trepte.) 
(Text: 16 S.) 3 4 x 4 1  cm; (Radierungen: 14 Bl.) 59 x  44 cm. 
— Dasselbe in Lichtdruckausgabe. (16 S., 12 Bl.) 2°. — Das in  
beiden Ausgaben geschmackvoll ausgestattete  W erk gibt zunächst 
einen Einblick in  die wirtschaftlichen und  technischen Ueberle- 
gungen, die zur Gründung des Hochofenwerkes geführt haben. 
Dann werden die einzelnen Entw icklungsabschnitte und der orga­
nische Ausbau zur rationellen Verwendung säm tlicher Abfallstoffe 
und der Gewinnung der Nebenerzeugnisse un ter Ausnützung aller 
überschüssigen Kraftquellen ausführlich geschildert. Die Beigabe 
einer Reihe künstlerischer, in der kleineren Ausgabe durch L icht­
druck vervielfältigter Radierungen m it Ansichten der einzelnen 
Betriebsabteilungen verleihen der Festschrift eine besondere Be­
deutung. S  B 5

R. H e y n e n  & Co.: W e rd e n , W a c h s e n  u n d  W irk e n  d e r  
F irm a. Gedenkblätter zu ihrem  50jährigen Bestehen 1880— 1930. 
(Mit Abb.) Düsseldorf 1930. (81 S.) 8°. S  B S

Moritz von R ohr: Z u r  G e s c h ic h te  d e r  Z e is s is c h e n  
W e r k s t ä t t e  b is  zu m  T o d e  E r n s t  A b b e s . Mit Beiträgen von 
Max Fischer und August Köhler. (Mit 47 Abb.) Jena:°Selbst- 
verlag (vonCarlZeiss) 1930. (VHI, 120 S.) 4°. — Aus: Forschungen 
zur Geschichte der Optik. Bd. 1. S  B 5

Grundlagen des Eisenhüttenwesens.
Allgemeines. Benjam in F. Groat: A e h n l ic h k e i t s th e o r ie  

f ü r  M o d e llv e rsu c h e . [Proc. Am. Soc. Civ. Engs. 56 (1930) 
Nr. 8, S. 1803/33.]

Angewandte Mechanik. A. Bühler: V e rsu c h e  d e r  sc h w e i­
z e r is c h e n  B u n d e s b a h n e n  m it  g e s c h w e iß te n  u n d  g e ­
n i e t e te n  S ta b v e rb in d u n g e n .*  [Stahlbau 3 (1930) Nr. 20, 
S. 229/34.]

T. W. Greene: D ie  B e re c h n u n g  v o n  E ll ip s e n b ö d e n  
f ü r  D ru c k g e fä ß e .*  [Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 51 (1929)
1. Teil, (APM-51-13) S. 137/47.]

J . P. den H artog: D ie  M e c h a n ik  d es S c h e ib e n r o to r s  
f ü r  T u r b o g e n e r a to r e n .  [Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 51
(1929) 1. Teil, (APM-51-1) S. 1/11.]

K aiser: E in e  a u f f a l le n d e  F o r m ä n d e ru n g  e in e s  G e­
fä ß e s  m it  n a c h  in n e n  g e w ö lb te m  B o d e n . [Z. Bayer. Rev.-V. 
34 (1930) Nr. 15, S. 219.]

C. D. Meals: B ie g u n g s s p a n n u n g e n  in  D r a h ts e i le n .  
[Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 51 (1929) 2. Teil, (MH-51-5) S. 21/3.] 

A. N adai und L. Donnell: S p a n n u n g s v e r te i lu n g  in  u m ­
la u f e n d e n  S c h e ib e n  a u s  d e h n b a re m  W e rk s to f f  n a c h  
U e b e r s c h r e i tu n g  d e r  S tre c k g re n z e .*  [Trans. Am. Soc. 
Mech. Engs. 51 (1929) 1. Teil, (APM-51-16) S. 173/81.]

Earle B. N orris: S p a n n u n g e n  in  d ic k w a n d ig e n  Z y­
l in d e rn .*  Versuche an Zylindern aus Geschützstahl m it 75 bis 
240 mm Bohrung m it einem Verhältnis von Außen- zu Innen­
durchmesser von 1,5, 2 und 3. Im  allgemeinen Bestätigung der 
Theorie von St. Venant. [Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 51 (1929)
1. Teil, (APM-51-6) S. 61/65.]

M. F. Sayre und Anthony Hoadley: S p a n n u n g s v e r te i lu n g  
u n d  H y s te r e s i s v e r lu s te  in  F e d e rn .*  [Trans. Am. Soc. Mech. 
Engs. 51 (1929) 1. Teil, (APM-51-24) S. 287/305.]

A. M. W ahl: S p a n n u n g e n  in  sc h w e re n , d ic h t  g e w u n ­
d e n e n  S c h ra u b e n fe d e rn .*  [Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 51
(1929) 1. Teil, (APM-51-17) S. 185/200.]

K arlhans Schlaefke: Z u r  B e s t im m u n g  d e r  E ig e n ­
s c h w in g u n g s z a h le n  v o n  K u rb e lw e lle n .  [Z. V. d. I .  74
(1930) N r. 42, S. 1451/53.]

Georg Dreyer: F o rm e ls a m m lu n g  z u r  F e s t ig k e i t s l e h r e  
u n d  E la s t i z i t ä t s l e h r e .  5., verm. u. verb. Aufl. (Mit Fig.) 
Leipzig: Dr. Max Jänecke 1931. (154 S.) 8°. 3,30 JIjH. (Georg 
Dreyer: S ta tik  und  Festigkeit. Bd. 4.jj £ S  B S

Physikalische Chemie. L. C. Lichty: V e rb re n n u n g  b e i 
h o h e n D rü c k e n . Untersuchung von W asserstoff-Luft-Gemischen. 
Mischungsverhältnis W asserstoff zu Luft 1:0,85 bis 1:6,5 unter 
Aenderung der Länge der Verbrennungskammer bei gleicher 
Zündtem peratur und bei verschiedenen Zündtem peraturen bei 
gleicher Verbrennungskammer. Einfluß des Mischungsverhält­
nisses auf den Höchstdruck. Einfluß des Verhältnisses Oberfläche 
zu Volumen auf den Höchstdruck, Einfluß des Mischungsver­
hältnisses auf den Druckanstieg, die Verbrennungsgeschwindig­
keit, den W ärm everlust bei der Verbrennung usw. [Trans. Am. 
Soc. Mech. Engs. 51 (1929) 1. Teil, (APM-51-4) S. 37/44.] 

K arl Jellinek, Dr., Professor an  der Technischen Hochschule 
Danzig: L e h r b u c h  d e r  p h y s ik a l i s c h e n  C hem ie . (5 Bde.) 
S tu ttg a rt: Ferdinand Enke. 8°. — Bd. 3. Die Lehre von der 
S ta tik  chemischer Reaktionen in  verdünnten Mischungen (Lö­
sungen). 1. u. 2. Aufl. Mit 128 Tab. u. 240 Textahb. Lfg. 9.
1930.' (X IV  S. u. S. 657—893.) 21 JIM . (Preis des ganzen Bandes 
92 JIM , geb. 96 JLH .) S  B SJ) Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1536/52.

Ein m it H ilfe v o n  A u s s c h n it te n  a u s  d e r  Z e i ts c h r i f te n s c h a u  z u s a m m e n g e s te l l te r  S c h r if tq u e lle n -  
N a c h w e is  in K a rte ifo rm  s te l l t  e in  n ie  v e r s a g e n d e s  A u s k u n f ts m it te l  d a r  u n d  e r s p a  r t  u n n ü t z  e

D o p p e l a r b e i t .

Beziehen Sie dafür vom Verlag Stahleisen m. b. H. die unter dem Titel „Centralblatt 
der Hütten und Walzwerke“ herausgegebene e i n s e i t i g  b e d r u c k t e  S o n d e r ­

a u s g a b e  der  Z e i t s c h  r i f te ns c hau .
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Herm ann Ulich, Dr., a. o. Professor an der U niversität R o­
stock: C h e m isc h e  T h e rm o d y n a m ik . Einführung in die Lehre 
von den chemischen Affinitäten und Gleichgewichten. Mit 
30 Abb. Dresden und Leipzig: Theodor Steinkopff 1930. (XVI, 
353 S .)1 8°. 18,50 M M , geb. 20 M M . B B S

Chemie. H a n d b u c h  d e r  a n o r g a n is c h e n  C hem ie. Hrsg. 
von Dr. R. Abegg, weiland Professor an  der U niversität und der 
Technischen Hochschule zu Breslau, Dr. F r. Auerbach, weiland 
Regierungsrat, und Dr. I . Koppel, sc. o. Professor an der U ni­
versität zu Berlin. Leipzig: S. Hirzel. 4°. — Bd. 4, Abt. 3: Die 
Elemente der achten Gruppe des periodischen Systems. T. 2: 
E is e n  u n d  se in e  V e rb in d u n g e n . B. Lfg. 1. Mit 139 Fig. 
im Text und auf 2 Tafeln. 1930. (XVI, 463 S.) 45 M M .

B B S
G. Stadnikoff, Prof. Dr., Wissenschaftlicher Leiter des 

Staatlichen Institu ts für Kohlenforschung, Moskau: N e u e re  
T o rfc h e m ie . Mit einer Einführung von Wo. Ostwald. Mit 
17 Abb. u. 77 Tab. Dresden und Leipzig: Theodor Steinkopff
1930. (V III, 167 S.) 8°. 12 M M . — Die Schrift gibt einen guten 
Ueberblick unserer bisherigen Erkenntnisse von der N atur des 
Torfes und der Eigenschaften seiner Bestandteile: Trockensub­
stanz, Bitumen, Huminsäuren und Teer. Besonders eingehend 
ist die Bindung des Wassers im Torf und die Möglichkeit seiner 
Entwässerung behandelt. S B *

R. Krem ann, o. Prof. an der U niversität Graz, und Rob. 
Müller, o. Prof. an der m ontanist. Hochschule in Leoben: E le k ­
t r o m o to r i s c h e  K r ä f te ,  E le k t r o ly s e  u n d  P o la r is a t io n .  
Leipzig: Akademische Verlagsgesellschaft m. b. H. 8°. — T. 2: 
E le k t r o ly s e  u n d  P o la r is a t io n .  Mit 200 Abb. u. 223 Tab.
1931. (XI, 835 S.) Geb.78 MM.. (Handbuch der allgemeinen Chemie. 
Hrsg. von Paul Waiden, o. Prof. an der Universität Rostock, 
und Carl Drucker, a. o. Prof. an der U niversität Leipzig. Bd. 8, 
T. 2.) S B S

Chemische Technologie. P. Gerhardt: E le k tro ly s e .  Elek­
trische Maßeinheiten für die Elektrolyse. 'Zersetzungsspannung. 
Theorie der Lösungstension. Anodische Vorgänge. Normal- 
potentiale. Die Ueberspannung des Wasserstoffes. Tem peratur 
und Elektrolyse. Neuere Ansichten über die N atur der Elektro­
lyse. [Oberflächentechn. 7 (1930) Nr. 17, S. 161/62; Nr. 18, 
S. 171/73; Nr. 19, S. 181/82; Nr. 20, S. 191/92.]

Jean  Billiter, a. o. Professor an der U niversität Wien: D ie 
n e u e re n  F o r t s c h r i t t e  d e r  T e c h n is c h e n  E le k tro ly s e .  Mit 
144 Abb., 38 Tab. u. 12 Stammbäumen im Text. Halle a. d. S.: 
Wilhelm K napp 1930. (VII, 328 S.) 8°. 20 M M , geb. 22 M M . 
(Jean  Billiter: Technische Elektrochemie. Erg.-Bd. zu Teil 1—3. 
Wäßrige und Schmelzfluß-Elektrolyse.) S B S

Rudolf Taussig, Dr.: D ie ln d u s t r i e  d e s K a lz iu m k a rb id e s .  
Mit 194 in den Text gedruckten Abbildungen u. 22 beigegebenen 
Tafeln. Halle a. d. S.: Wilhelm K napp 1930. (XVI, 519 S.) 8°. 
60 M M , geb. 64 M M . (Monographien über angewandte E lektro­
chemie. Hrsg. von $1>3;Kg- fy- Dr.-Techn. E. h. X:tp(.=3ng. 
Viktor Engelhardt. Bd. 51.) — Inhalt: Einleitung. Geschicht­
liches. Theoretischer Teil (Physikalische und Chemische Eigen­
schaften des Kalziumkarbides; Theorie der Karbidbildung). Tech­
nischer Teil (Karbidofenanlage; Betrieb einer Karbidanlage). 
Verwendung des Kalziumkarbides (Kalziumkarbid als R eduk­
tionsm ittel; Kalkstickstoff; Azetylen; Karbidchemische Syn­
thesen). W irtschaftlicher Teil (W irtschaftlichkeit der K arbid­
anlagen; Anlagekosten; Betriebskosten; Allgemeine Entwicklung 
der K arbidindustrie; Die Karbidindustrie in verschiedenen 
Staaten). Anhang (Das K arbidsyndikat; Normen des Deutschen 
Azetylenvereins über den Karbidhandel; Deutsche Reichs­
patente; L iteratur-, Namen- und Sachverzeichnisse). S B B

Maschinenkunde im allgemeinen. Guido W ünsch: R e g le r  
f ü r  D ru c k  u n d  M enge. Mit 190 Abb. München und Berlin: 
R. Oldenbourg 1930. (V III, 207 S.) 8°. 11 M M , geb. 13 MM.

B B S
Sonstiges. R einhardt Thiessen und Wilfrid Francis: 

B e g r if f s b e s t im m u n g e n  in  d e r  K o h le n fo rs c h u n g . Ver­
gleich der amerikanischen und englischen Ausdrücke für 
Glanz-, Matt- und Faserkohle. [Techn. Paper Bur. Mines Nr 446
(1929) S. 1/27.]

Bergbau.
Geologie und Mineralogie. Georg Stadnikoff, Prof. Dr.: D ie 

E n ts te h u n g  v o n  K o h le  u n d  E rd ö l. Die Umwandlung or­
ganischer Substanz im Laufe geologischer Zeitperioden. Mit 
21 Abb. S tu ttg a rt: Ferdinand Enke 1930. (4 Bl., 243 S.) 8°. 
20 M M . (Schriften aus dem Gebiet der Brennstoffgeologie. Hrsg. 
von Prof. Dr. Otto Stutzer. H. 5/6.) B B B

Fritz Rosendahl: D ie  E n ts te h u n g  d e r  K o h le  im  L ic h te  
d e r  c h e m is c h e n  u n d  b io lo g is c h e n  F o r s c h u n g .  [Naturw . 
Umschau Chem.-Zg. 19 (1930) Nr. 9/10, S. 65/73.]

Lagerstättenkunde. D ie B e rg w e rk e  D e u ts c h la n d s  au f 
b e rg  W ir ts c h a f t  l ic h e r  u n d  l a g e r s t  ä t t e n k u n d l i c h e r  G r u n d ­
lag e . Bearb. von A. Hoffm ann [u. a.]. Hrsg. von P. Hülsemann, 
Bergrat an  der Preuß. Geologischen L andesanstalt. Mit 8 K arten. 
S tu ttg a rt: Ferdinand Enke 1930. (X I, 412 S.) 8°. 32 M M , 
geb. 34 M M . B B S

Sonstiges. B. H . Strom : D ie  E is e n e r z v o r k o m m e n  in  
N o rd sc h w e d e n .*  Der Bergwerksbetrieb der Luossavaara- 
Kiirunavaara-Aktiebolag in  K iruna und Gällivare. Der Verlade­
betrieb in Narvik und Luleä. [Engg. Min. W orld 1 (1930) Nr. 10, 
S. 522/27.]

Aufbereitung und Brikettierung.
Allgemeines. (H.) Schennen u nd  (F.) Jü n g s t: L e h rb u c h  

d e r  E rz- u n d  S t e in k o h le n a u f b e r e i tu n g .  2., völlig umgearb. 
Aufl. von E rnst Blümel, o. Professor an  der Technischen Hoch­
schule in Aachen. Mit 428 Abb. u. 2 Taf. S tu ttg a rt: Ferdinand 
Enke 1930. (X X V III, 720 S.) 8°. 55 M M , geb. 58 M M .

Kohlen. Georg Franke: H a n d b u c h  d e r  B r ik e t tb e r e i t u n g .
2., völlig umgearb. Aufl. (2 Bde.) S tu ttg a rt: Ferdinand Enke. 8°. — 
Bd. 1: D as B r i k e t t i e r e n  d e r  B r a u n k o h le n .  Neu bearb. von 
X r.^ n g . (S. 1). G. Franke, Geh. Bergrat, o. Professor i. R. an 
der Techn. Hochschule zu Berlin, und 2)r.=Qttg. 0 . Kraushaar, 
Abteilungsdirektor der Oberbergdirektion Borna der Deutschen 
Erdöl-A.-G. Mit 286 Abb. u. 3. Taf. 1930. (XIV , 571 S.) 45 MM, 
geb. 48 M M . — In  der ersten Auflage des W erkes war der erste 
Band, der in dieser Zeitschrift ausführlich besprochen worden 
ist — vgl. St. u. E. 29 (1909) S. 1754—, der Brikettierung a lle r  
Brennstoffe gewidmet. Die außerordentliche Steigerung der 
Braunkohlengewinnung besonders in  der Nachkriegszeit ha t auch 
dem Braunkohlenbrikett eine wesentlich erhöhte Bedeutung so­
wohl für den H ausbrand als auch für Industriefeuerungen ver­
schafft. Dem träg t der vorliegende erste B and des Werkes da­
durch Rechnung, daß er nur noch die Herstellung der B ra u n ­
k o h len b rik e tts  behandelt, und zwar in vollständiger, durch den 
heutigen Stand der Technik bedingter Neubearbeitung, an  der als 
neu gewonnener fachmännisch besonders zuständiger Mitarbeiter 
®r.=3ng- 0- K raushaar hervorragend beteiligt ist. Hinzuge­
kommen ist in  diesem Zusammenhänge der A bschnitt „G rund­
lagen der Brikettierung und  Betriebsüberwachung“ , fortgelassen 
dagegen wegen ihrer verm inderten Bedeutung die „Naßpreßstein­
herstellung“ . Die übrigen A bschnitte sind m ehr oder weniger 
erweitert worden. B B S

Erze. Gust. G. B ring: H o c h a n r e ic h e r u n g  sc h w e d isc h e r  
E is e n e rz e .*  Meist werden schwedische Eisenerze auf 65 bis 
66 % Fe angereichert, nur in wenigen Fällen auf mindestens
69 bis 70 % Fe bei einem M aximal-Eisengehalt des Erzes von
70 bis 72 %, in  welchem Falle Hochanreicherung vorliegt. Fest­
stellung der Bedingungen für Hochanreicherung an einigen Ma- 
gnetiten und Roteisensteinen. Aussprache. [Jernk. Ann. 114 (1930) 
Tekniska Diskussionsmötet i Jernkontoret den 31 Maj 1930. 
S. 64/131.]

Hartzerkleinerung. K o h le n -M a h l-  u n d  -M isc h a n la g e n  
fü r  K o k e r e ib e tr i e b e  u n d  G a sw erk e .*  [St. u. E. 50 (1930) 
Nr. 42, S. 1473/74.]

Agglomerieren und Sintern. R obert Cordonnier: S in te ru n g  
v o n  G ic h ts ta u b  u n d  B e h a n d lu n g  v o n  S p a te is e n s te in  
n a c h  d em  G r e e n a w a l t-V e r fa h re n .*  Durchbildung der 
Greenawalt-Sinteranlage. Angabe von Sinterkosten. Ergebnisse 
der W itherbee Sherman Company in P o rt Henri (N. Y.) über 
den Einfluß des Sinters auf den Hochofengang. [Rev. M6t. 27 
(1930) Nr. 9, Mem. S. 467/78.]

Fournier: D ie  S in te r u n g  d e r  F e in e rz e  d e r  E is e n e rz ­
g ru b e  R o u in a  (A lg erien ).*  Das Feinerz wird ohne Binde­
m ittel zu B riketts gepreßt, die dann im Cockerill-Ofen gesintert 
werden. [Rev. Ind . min. 1930, Nr. 235, Mem. S. 435/38.]

Erze und Zuschläge.
Eisenerze. T. L. Joseph und E. P. B arre tt: W id e r s ta n d  

v o n  E is e n e r z e n  g e g e n  Z e r t r ü m m e r u n g  d u rc h  E r h i t z e n  
u n d  m e c h a n is c h e  B e a n s p ru c h u n g .*  E rm ittlung  der Zer­
trüm m erung verschiedener Eisenerze beim Trommeln in kalter 
und  beheizter Trommel. [Techn. Publ. Am. In st. Min. Met. 
Engs. Nr. 372 (1930) S. 1/15.]

Wolframerze. H arald  Carlborg: D ie  W o lf ra m e rz V o rrä te  
d e r  E rd e . H erkunft der Bezeichnungen „W olfram “ und „tung-

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 137/40. -  Ein  * bedeutet: Abbildungen in der Quelle. □
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sten“ . A rt der Vorkommen. Verwendung der Wolframerze. 
Wirtschaftliche B etrachtungen. Beschreibung der einzelnen Vor­
kommen. Statistische Angaben. Literaturzusam m enstellung 
[Jernk. Ann. 114 (1930) Nr. 9, S. 455/90.]

Kalk, Kalkstein. Oliver Bowles: G e w in n u n g  u n d  V e r­
w endung v o n  H ü t te n k a lk .*  Die Hauptfördergebiete N ord­
amerikas für Kalk. Ueberblick — hauptsächlich auf Grund des 
Schrifttums —  über Verwendung des Kalkes im Hochofen und 
Siemens-Martin-Betrieb. Bewertungszahlen für Hochofenkalk. 
Einfluß des Magnesiagehaltes auf die Verschlackung, die Dick­
flüssigkeit und Verwendbarkeit von Hochofenschlacke. [Bull 
Bur. Mines Nr. 299 (1929) S. 1/40.]

Sonstiges. Jacques de L apparen t: Z u sa m m e n se tz u n g , 
A lter u n d  L a g e r v e r h ä l tn i s s e  d e r  f r a n z ö s is c h e n  B a u x ite .  
[Rev. Univ. Mines Met. 8. Serie, 4 (1930) Nr. 8, S. 230/36.]

B ren nstoffe
Allgemeines. Friedrich L ü th : D ie  F e u c h t ig k e i t  in  te c h ­

n ischen G asen . I I .  T e il:  A n w e n d u n g  d e r  F e u c h t i g k e i t s ­
rechnung.* Die praktische Anwendung der Feuchtigkeits­
rechnung erfolgt u.a. bei der Gaskühlung, der nassen Gasreinigung, 
der Befeuchtung und Trocknung. Einfluß der Feuchtigkeit auf 
den Heizwert und die V erbrennungstem peratur feuchter Gase. 
Die verschiedenen Verfahren der Feuchtigkeitsbestimmung. 
[Arch. Eisenhüttenwes. 4 (1930/31) Nr. 4, S. 185/92 (Gr. D: 
Wärmestelle 143).]

H. M. Spiers: T e c h n ic a l  D a ta  on  fu e l. 2nü ed., revised 
and considerably enlarged. 149 tables, 41 diagrams. Published 
by the British National Committee, W orld Power Conference. 
(Edinburgh) 1930: (R. & R . Clark, L td .) (XIV, 242 p.) 8°.

Steinkohle. Wolfgang Melzer: D ie  P r ü f u n g  d e r  K o k s ­
kohlen.* Verfahren zur Beurteilung von Kokskohlen nach ihrem 
Bitumengehalt, nach dem Verhalten bei der Erhitzung und nach 
ihren Gefügebestandteilen. Zusammensetzung, Erweichungs- und 
Zersetzungspunkt des aus verschiedenen Kohlen gewonnenen 
Oel- und Festbitumens. Bestimmung des Treibvermögens, Auf­
nahme von Erweichungs- und Entgasungskurven verschiedener 
Kokskohlen. Beziehungen zwischen Erweichungspunkt und Gas­
gehalt der Kohle. Vergleich der Ergebnisse, die bei der stufen­
weisen Entgasung nach Damm gewonnen wurden, m it Aenderung 
der Gaszusammensetzung während einer Garungsdauer. Unzu­
länglichkeit der nach dem Dörflingerschen Schwimm- und Sink­
verfahren erm ittelten W ertzahl für Kokskohle. [Arch. Eisen­
hüttenwes. 4 (1930/31) Nr. 4, S. 169/75 (Gr. A: Nr. 70).]

Koks. Paul Damm und Fritz  W esem ann: V e rw e n d u n g s ­
m ö g lic h k e iten  u n d  B e w e r tu n g  d e s  K o k s g ru s e s  in  O b e r­
schlesien. Errechnung des W ertes von Koksgrus als R eduk­
tionsmittel im Zinkhüttenbetrieb, bei der Verbrennung auf dem 
Rost, bei der Vergasung im Gaserzeuger, als Zusatz zur Koks­
kohle und als Rohstoff für die B rikettierung. [Ber. Kokerei- 
aussch. Nr. 35; St. u. E. 50 (1930) Nr. 43, S. 1495/1500.] 

Dufraine: D ie  R e a k t io n s f ä h ig k e i t  v o n  H ü t te n k o k s .  
Laboratoriumsversuche über die R eaktionsfähigkeit gegen CO, 
von Koks, der mit Zement-, Zement-Eisenerz- und Zement-Kalk- 
Lösungen überzogen wurde. Die Reaktionsfähigkeit nim m t bei 
reinem Zementüberzug bedeutend ab, sonst t r a t  bei hohen 
Temperaturen eine Umsetzung der Kohlensäure des Kalkes oder 
Eisenerzes m it dem Kokskohlenstoff ein. [Rev. Met. 27 (1930) 
Nr. 9, Mem. S. 509/11.]'

R. A. M ottand R . V. W heeler: C oke fo r  b l a s t  fu rn a c e s .  
Being the first report of the M idland Coke Research Committee. 
(With 46 plates and 51 fig.) London (E. C. 4, 30/31 Furnival 
Street): The Colliery Guardian Co., L td ., 1930. (X X II, 267 p.) 
8°. Geb. 25 sh. (Iron and Steel Industrial Research Council. 
Technical Report No. 1.) •  B !

V ered lung der B ren n sto ffe .
Kokereibetrieb. K. Baum  und  P. Heuser: D as  T re ib e n  

der S te in k o h le n  b e i d e r  V e rk o k u n g .*  Verfahren zur E r­
mittlung des Treibens von Kokskohlen. Laboratorium sversuche 
über die Abhängigkeit des Treibdruckes vom Raumgewicht der 
Kohle. Einfluß von W assergehalt und  Körnung auf das Schü tt­
gewicht und dam it auf den Treibdruck der Kohle. Treibkurven 
bei der Verkokung der einzelnen Gefügebestandteile der Kohle. 
[Glückauf 66 (1930) Nr. 44, S. 1497/1502; N r. 45, S. 1538/44.] 

K. Baum und W. L itterscheidt: N e u e  G e s ic h ts p u n k te  in  
der W ä rm e w ir ts c h a f t  d e s K o k s o fe n s  d u r c h  d a s  I t -  
D iagram m.* Kurventafeln zur Bestim m ung des W ärm einhaltes 
der Rauchgase aus dem Heizwert der Frischgase und  dem Luft-

iiberschuß. W ärmebilanzen für einen Abhitzeofen sowie einen 
Regenerativofen m it Stark- und Schwachgasbeheizung. Bedeu­
tung des Regenerators für den W irkungsgrad eines Koksofens. 
Auswirkung verschiedener Verlustquellen auf die Wärmebilanz. 
Verhältnis der fühlbaren Wärme der Verkokungserzeugnisse zum 
W ärmeaufwand für die Verkokung. [Glückauf 66 (1930) Nr. 42. 
S. 1424/39.]

Ch. B erthelot: A u g e n b l ic k l ic h e r  S ta n d  d e r  K o k e re i­
i n d u s t r ie  in  M itte le u ro p a .*  Entwicklung der Kokereien, 
besonders in  Deutschland. Die Durchbildung der Regenerativ­
kamm ern und Regeleinrichtungen. Selbstdichtende Ofentüren, 
B auart Schwarz. [Rev. Met. 27 (1930) Nr. 9, Mem. S. 486/500.] 

Claus Koeppel: S t r u k tu r w a n d lu n g e n  d e r  w ic h t ig s te n  
a m e r ik a n is c h e n  N e b e n p r o d u k te n in d u s t r i e n  d e r  S t e in ­
k o h le  n a c h  dem  W e ltk r ie g e .  Selbstverbrauch und  Ueber- 
schuß der amerikanischen Kokereien an Gas. Preis der wich­
tigsten amerikanischen Gasarten. W ert von Koks und Neben­
erzeugnissen sowie des Kohleneinsatzes. Erzeugung und Preis 
von Teer, Ammoniak und Leichtöl. [Z. Oberschles. Berg-Hüttenm. 
V. 69 (1930) Nr. 9, S. 484/88; Nr. 10, S. 1549/52.]

Jens Rüde: D ie  t ro c k e n e  K o k sk ü h lu n g .*  Allgemeines 
über verschiedene Verfahren zur Trockenkühlung. Ueberle- 
gungen darüber, bis zu welcher Tem peratur der Koks am w irt­
schaftlichsten trocken gekühlt wird. [Engg. 130 (1930) Nr. 3381, 
S. 543/44.]

K arl Seelkopff: D e r  E in f lu ß  d e r  V e rk o k u n g s b e d in ­
g u n g e n  a u f  d a s  N e b e n p r o d u k te n a u s b r in g e n .  (Mit 12 Abb.) 
(Essen: Verlag Glückauf, G. m. b. H., 1930.) (18 S.) 4°. — Berlin 
(Techn. Hochschule), ®r.«3ng.-Diss. 2  B 2

Schwelerei. C. Staem m ler: V e rsu c h e  zu r E rz e u g u n g  v o n  
fe s te m  K o k s  be i d e r  S c h w e lu n g  v o n  B ra u n k o h le  u n t e r  
T e e rz u s a tz .  Die Schwelung nach Zusatz von gewöhnlichem 
und oxydiertem Braunkohlen-Generatorteer brachte nur eine 
geringe Verfestigung des Kokses. [Brennst,-Chem. 11 (1930) 
Nr. 20, S. 413/14.]

Brennstof fvergasung.
Gaserzeuger. A. L. H olton: D ie  V e rg a s u n g  v o n  K o k s ­

lö sch e . Beschreibung des Trefois-Gaserzeugers m it einer Lei­
stungsfähigkeit von 10 bis 121/24 h. [Fuel 9 (1930) Nr. 11, S. 499.] 

T ie f te m p e r a tu r - G a s e r z e u g e r ,  B a u a r t  C lim ie.*  Be­
schreibung einer neuen Gaserzeugerbauart m it besonderer W ind­
verteilung und mechanischer Stochvorrichtung. [Iron Coal 
Trades Rev. 121 (1930) Nr. 3264, S. 422.)

Gaserzeugerbetrieb. W. C. Buell jr.: W ä rm e b i la n z  d es 
G a se rze u g e rs .*  W ärmerechnung für den Fall, daß mehrere 
Gaserzeuger einerseits auf mehrere Verbrauchsstellen, anderseits 
nur auf eine Verbrauchsstelle arbeiten. [Fuels Furn. 8 (1930) 
Nr. 8, S. 1059/61.]

T. J . Ess: G a se rz e u g u n g  u n d  G a sv e rb re n n u n g .*  
Betrachtungen zum Gaserzeugerbetrieb. Betriebseinzelheiten. 
Ueberblick über die Betriebskosten. W irkungsgrad. [Blast 
Furnace 18 (1930) Nr. 5, S. 789/95.]

F. Kretzschmer und J . Möller: G e n e ra to rü b e rw a c h u n g .*  
Messung von Tem peratur, Druck, Zusammensetzung. [Warme 53 
(1930) Nr. 40, S. 763/65; Nr. 41, S. 784/87.]

Wassergas und Mischgas. N e u e re  W a s se rg a sa n la g e n .*  
Beschreibung einer W assergasanlage für ein Gaswerk sowie einer 
m it Anthrazit betriebenen Anlage für eine Schraubenfabrik. 
Betriebsergebnisse. [Demag-Nachr. 4 (1930) Okt., S. 10/13.]

Feuerfeste Stoffe.
Allgemeines. W. Steger: F o r t s c h r i t t e  a u f  f e u e r f e s te m  

G e b ie t in  E n g la n d  im  J a h r e  1929. Trockenrisse in  Scha­
m ottesteinen. Zersetzung des Kohlenoxydes an feuerfesten 
Stoffen. Ersatz des Quarzitmehles in Silikarohmischungen durch 
Quarzsand. Vergleichende Prüfung von kalk- und tongebundenen 
Silikasteinen in Industrieöfen. Feuerfeste Steine für W ärm e­
speicher, Gaswerke. Keramische W icklungsträger für elektrische 
Heizdrähte. Feuerfester Mörtel. [Feuerfest6(1930)Nr.9, S.129/33.] 

Herstellung. H ans Kremski: S tu d ie  ü b e r  K o lle rg ä n g e . 
Gestaltung des Mahltellers und der Mahlbahn. Antrieb des 
Kollerganges. [Tonind.-Zg. 54 (1930) Nr. 85, S. 1341/43.]

Prüfung und Untersuchung. Stuart M. Phelps und J .  Spotts 
McDowell: D e r g e g e n w ä r t ig e  S ta n d  d e r  P r ü f u n g e n  v o n  
f e u e r f e s te n  S te in e n . [Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 51 (1929)
1. Teil, (FSP-51-50) S. 395/98.]

Verhalten im  Betriebe. Ferdinand Wulfestieg: U e b e r  d ie  
U n te r s u c h u n g  d e r  e le k t r i s c h e n  L e i t f ä h ig k e i t  v o n  M a­
g n e s i t i n  A b h ä n g ig k e i t  v o n  d e r E i g e n a r t  d e s  S t e in e s u n d
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d e n  im  E le k t r o s t a h lo f e n b e t r i e b  a u f t r e te n d e n  T e m p e ­
r a tu r e n .  (Mit 9 Abb.) Düsseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 
1930. (12 S.) 4°. —  Breslau (Techn. Hochschule), ®r.*Qrtg.- 
Diss. “  B E

Sonstiges. R. A. Sherman, Edm und Taylor und H. S. Karcb» 
A n f o rd e ru n g e n  a n  d a s  f e u e r f e s te  M a te r ia l  be i W a n d e r ­
ro s t f e u e r u n g e n  f ü r  A n th r a z i t .*  [Trans. Am. Soc. Mech. 
Engs. 51 (1929) 1. Teil, (ESP-51-31) S. 183/96.]

C. S. Gladden: L u f tg e k ü h l te  f e u e r f e s te  A u s k le id u n ­
gen . Verschiedene W andbauarten: Detrick, American Arch Co., 
de Wolf, Bigelow, McLeod & Henry, Laclede-Christy. Vergleiche 
der verschiedenen Bauarten, Betriebsergebnisse der verschiedenen 
besprochenen Bauarten. [Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 51 (1929)
1. Teil, (ESP-51-40) S. 273/85.]

Feuerungen.
Kohlenstaubfeuerung. W. J . A. London: K o h le n s ta u b ­

m ü h len .*  Unterscheidung in Zerreibungs- und Stoßmaschinen. 
Gewährleistung für die Mahlfeinheit. [Trans. Am. Soc. Mech. 
Engs. 51 (1929) 1. Teil, (ESP-51-28) S. 159/66.]

O. Stamm : K o h le n s ta u b f e u e r u n g e n  fü r  F la m m r o h r ­
k esse l.*  Entwicklung und heutiger Stand der Flammrohr - 
Staubfeuerung. Einzelheiten des konstruktiven Aufbaus und 
Betriebsergebnisse. [Arch. W ärmewirtsch. 11 (1930) Nr. 10, 
S. 329/33.]

Gasfeuerung. R obert M. Keeney: H e iz q u e lle n  fü r  W ä rm e ­
b e h a n d lu n g . Verwendung von Butan. [Metals AUoys 1 (1930) 
Nr. 16, S. 755/59.]

Rostfeuerung. G. W ünsch: S e lb s t r e g e ln d e  G e tr ie b e  fü r  
V o rs c h u b ro s te .*  [Z. V. d. I. 74 (1930) Nr. 42, S. 1454/56.] 

Feuerungstechnische Untersuchungen. E. Münzinger: Z u g ­
v e r lu s t  u n d  W ä rm e ü b e rg a n g  v o n  r a u c h g a s b e r ü h r te n  
H e iz f lä c h e n . Verfahren zur Berechnung des Zugbedarfs von 
Dampfkesseln, Wasser- und Luftvorwärmern. Einfluß auf den 
W ärmeübergang. [Kraftwerk 1930, Nr. 5, S. 140/53.]

Sonstiges. P. Krebs: D er W e ttb e w e rb  z w isc h e n  S ta u b ­
fe u e ru n g , R o s t, S to k e r.*  [Wärme 53 (1930) Nr. 42, S. 791/95.]

Industrielle Oefen im allgem einen.
(Einzelne B auarten  siehe u n te r den betreffenden Fachgebieten.) 

Allgemeines. M. G. Zotos: W ä rm e w is s e n s c h a f t l ic h e  
G ru n d la g e n  d e r ln d u s t r i e ö f e n .  Die Fragen zur Verbesserung 
des Wirkungsgrades der Oefen werden erörtert, wobei besonders 
die Aufmerksamkeit auf die W ichtigkeit folgender Einflüsse ge­
lenkt wird: Ausschaltung aller Verluste, bessere Gestaltung der 
Oefen, ununterbrochener Betrieb, W ichtigkeit der Ausstrahlung, 
Ausnutzung eines hohen Temperaturgefälles usw. [Rev. Met. 27 
(1930) Nr. 7, Mem. S. 352/61.]

Sonstiges. J . B. Nealey: S ch m ied e - u n d  N o rm a lis ie ­
r u n g s ö fe n  u n g e w ö h n l ic h e r  B a u a r t  b e i d e n  F o rd w e rk e n . 
Beschreibung von Schmiedeöfen m it wassergekühlten Röhren zur 
Schonung des Herdes. Zur Erhöhung der Lebensdauer gegen die 
Erschütterungen durch die Hämmer sind die Oefen auf Federn 
gelagert und das Gewölbe aufgehängt. Beschreibung verschie­
dener Oefen zum Normalisieren, H ärten, Anlassen, Einsetzen usw. 
[Fuels Furn. 7 (1929) Nr. 12, S. 1859/62.]

Wärmewirtschaft.
Allgemeines. Fritz  W artenberg: D ie  G re n z e n  d e r  W ä rm e ­

w ir t s c h a f t .  (Mit 26 Abb.) Berlin: VDI-Verlag, G. m. b. H., 
o. J . (21 S.) 4°. — Dresden (Techn. Hochschule), ®r.=3ing.-Diss.

B B S
Wärmetheorie. H. Speyerer und G. Sauer: D as sp e z if is c h e  

V o lu m en  d e s  W a s s e rd a m p fe s  b e i D rü c k e n  z w isc h e n  
1 u n d  270  a t .  [Techn. Mech. Thermodyn. 1 (1930) Nr. 7, S. 241/49.

Dampfleitungen. W. Paul: K o m p e n s a to re n  f ü r  H ö c h s t ­
d r u c k d a m p f le i tu n g e n .*  Eingehende Darlegung der Vorteile 
der Faltenrohre. [Wärme 53 (1930) Nr. 42, S. 796/97.]

W. H. Shipman: D ie  A u s fü h ru n g  v o n  D a m p f le i tu n g e n  
m it  R ü c k s ic h t  a u f  d ie  A u s d e h n u n g . [Trans. Am. Soc. Mech. 
Engs. 51 (1929) 1. Teil, (FSP-51-52) S. 415/46.]

W ärmeisolierungen. L. B. McMillan: W ä rm e is o l ie ru n g  
in  n e u z e i t l ic h e n  D a m p fk ra f tw e rk e n .  [Trans. Am. Soc. 
Mech. Engs. 51 (1929) 1. Teil, (FSP-51-46) S. 349/62.]

Gaswirtschaft und -fernVersorgung. T. J . Ess: D ie  V e r­
b re n n u n g  v o n  H o c h o fe n g a s .*  Allgemeines über Zusammen­
setzung, Reinigung und Heizkraft des Hochofengases. [Blast 
Furnace 18 (1930) Nr. 10, S. 1613/18.]

Gasreinigung. R[udolf] Ladenburg und W. T ietze: U n te r ­
s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  p h y s ik a l i s c h e n  V o rg ä n g e  be i d e r

s o g e n a n n te n  e le k t r i s c h e n  G a s re in ig u n g .  II . T e i l :  D ie  
W irk u n g  d e s  e le k t r i s c h e n  W in d e s .*  Die Ausbreitung des 
elektrischen Windes in der Kam m er eines Elektrofilters. Ver­
gleich der wirklichen und der rein elektrischen Geschwindigkeit 
der Schwebeteilchen. Kurze Zusammenfassung der wesentlichsten 
Vorgänge bei der elektrischen Staubniederschlagung. [Annalen 
der Physik 5. F., Bd. 6 (1930) Nr. 5, S .581/621.]

K ra fterzeu g u n g  'u n d  -V erte ilu n g .
Allgemeines. Geo. A. Orrok: D ie  A n w e n d u n g  v o n  hoh em  

D ru c k  u n d  h o h e n  T e m p e r a tu r e n  in  d e r  K r a f te r z e u g u n g .  
[Eng. 150 (1930) Nr. 3898, S. 340.]

B a y e r is c h e r  R e v is io n s v e r e in :  M i tg l ie d e r v e r z e ic h ­
n is  1930. Adreßbuch der Dampfkesselbesitzer Deutschlands. 
Halle a. d. S.: Industrie-Verlag Carl Haenchen 1930. (116 S.) 8°. 
10 JIM. —  Der Titelzusatz „Adreßbuch . . . “ is t so zu verstehen, 
daß das Mitgliederverzeichnis in geographischer auf Bayern be­
schränkter Anordnung eine Uebersicht über die einzelnen Mit­
gliedsfirmen bringt, die im Besitze von Dampfkesseln, Dampf­
gefäßen, elektrischen und Azetylen-Anlagen sind, m it Angaben 
über die Zahl dieser Anlagen. B B S

Kraftwerke. D as I n s t i t u t e  of F u e l.*  Bericht einer Be­
sichtigungsreise der etw a dem deutschen Reichskohlenrat ent­
sprechenden englischen Gesellschaft. W iedergabe einer Reihe 
bemerkenswerter Dampfkesselzeichnungen auf neueren englischen 
Kraftwerken. [Eng. 150 (1930) Nr. 3899, S. 373/77.]

Siemens-Schuckert: K r a f tw e r k s b a u te n .  (2. Aufl. Mit 
Abb.) [Berlin: VDI-Verlag] (1930.) (138 S.) 4°. 5 M M ,g e b .6 JIM.

Dampfkessel. Otto Berner: Der W a s s e r u m la u f  in  D am p f­
k e sse ln . [Wärme 53 (1930) Nr. 39, S. 732/35; Nr. 41, S. 778/83.} 

D a m p fk e s s e le x p lo s io n  a u f  e in e m  h o l lä n d is c h e n  
S c h le p p d a m p fe r .  Die Zerstörung ist zurückzuführen auf we­
sentliche Ueberschreitung des Druckes infolge Ausschaltung des 
Sicherheitsventils und auf örtliche Ueberhitzung infolge Kessel­
steinansatz. W erkstoff und K onstruktion waren einwandfrei. 
[Wärme 53 (1930) Nr. 40, S. 771/72.]

U e b e r  F la m m r o h r k e s s e l .  Beschreibung einer von der 
Firm a Daniel Adamson & Co., Dukinfield, ausgeführten Spezial­
a r t  eines Zweiflammrohrkessels m it in  dem Hauptkessel, unter­
halb der Flam m rohre eingebauten Rauchrohren und seitlich 
angebautem R auchrohr-Lufterhitzer. [Engg. 130 (1930) Nr. 3375, 
S. 378/79.]

A. R. Mumford: U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d e n  F e u c h tig ­
k e i t s g e h a l t  b e i h o h e n  V e rd a m p fu n g s z a h le n .*  [Trans. Am. 
Soc. Mech. Engs. 51 (1929) 1. Teil, (FSP-51-47) S. 363/73.] 

William Welch jr .:  E r f a h r u n g e n  a n  W a s se rk a m m e rn  
b e i d e m K r a f tw e r k  d e r ln t e r b o r o u g h  R a p id  T r a n s i t  Co., 
N ew  Y o rk  C ity .*  Mitteilungen über Feststellung und Besei­
tigung von Umlauf Störungen in der W asserkammer eines Schräg­
rohrkessels. [Power 72 (1930) Nr. 13, S. 497/500.]

Speisewasserreinigung und -entölung. E vere tt P. Partridge 
und Alfred H. W hite: G e s t a l t  u n d  E in f lu ß  auf d e n  W ärm e­
ü b e r g a n g  v o n  K a lz iu m s u l f a t - K e s s e l s te in .*  [Trans. Am. 
Soc. Mech. Engs. 51 (1929) 1. Teil, (FSP-51-49) S. 383/94.] 

Speisewasservorwärmer. H ans Balcke: D a m p fb e h e iz te , 
w a s s e r d u r c h s t r ö m te  O b e r f lä c h e n v o r w ä r m e r .  Einflüsse 
von Luft und Kondensat auf die W ärm eübertragung, Entwick­
lung eines Gegenstromvorwärmers fü r die höchstmögliche Wärme­
durchgangszahl. Ursache der W assersteinbildung und Korrosion. 
Verhütungsmaßnahmen. [W ärme 53 (1930) Nr. 43, S. 807/12.] 

Hosea W ebster: A u s f ü h r u n g  u n d  B e m e ssu n g  von 
W asse r-  u n d  L u f tv o r w ä r m e r n .  [Trans. Am. Soc. Mech. 
Engs. 51 (1929) 1. Teil, (FSP-51-53) S. 447/50.]

Anzapfungen. J .  M. R ubinstein: D ie  v o r te i l h a f t e s te n  
A n z a p f s te l le n  b e i A n z a p fv o rw ä rm u n g .*  [Arch. Wärme­
wirtsch. 11 (1930) Nr. 10, S. 349.]

Diesel- und sonstige Oelmaschinen. Josef Kremzar: L ie­
g e n d e  D ie se lm o to re n .*  K urze Beschreibung der B auart des 
Skodawerkes in Pilsen. Doppeltwirkender zweizylindriger Vier­
takt-Dieselm otor nach A rt der Großgasmaschinen. [Z. V. d. I. 74 
(1930) Nr. 42, S. 1449/50.]

Sonstige elektrische Einrichtungen. W. W eber: B e tr ie b s ­
e r f a h r u n g e n  m it  P e r io d e n u m f o r m e r n  in  K rä m e rs c h a l­
tu n g . [AEG-Mitt. 1930, Nr. 11, S. 665/71.]

Rohrleitungen. W. Netoliczka: D ie  w i r t s c h a f t l i c h e  Be­
m e s su n g  v o n  D r u c k r o h r le i tu n g e n  f ü r  W a s s e r k r a f ta n ­
la g e n . [Röhrenindustrie 23 (1930) Nr. 19, S. 291/92; Nr. 20, 
S. 307/08.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 137140. — Ein  * bedeutet: A bb ild u n gen  in  der Quelle.
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C. Pfleiderer und A. Closterhalfen: V e rsu c h e  ü b e r  d e n  
S trö m u n g s  w id e r  s t a n d  v o n  H e iß d a m p f  v e n ti le n .*  [Wärme 
53 (1930) Nr. 43, S. 813/17.]

Gleitlager. W. M. Corse: L a g e r m e ta l l e  u n d  L a g e r . [Trans. 
Am. Soc. Steel T reat. 18 (1930) Nr. 2, S. 179/203.]

E. vom Ende: D ie  L a g e r p r ü f u n g .  Aufgaben der Lager­
prüfung, theoretische Grundlagen der Messungen. Kurze Ueber- 
sicht über bekannte Lagerprüfstände. [Meßtechn. 6 (1930) Nr 9 
S. 235/39.]

H. A. S. H ow arth: D ie  W e l le n e in s te l lu n g  a n  T r a g ­
lagern . [Trans. Am. Soc.Mech. Engs. 51 (1929) 1. Teil, (APM-51-3) 
S. 21/33.]

S. A. McKee und T. R. M cKee: D ie  B e e in f lu s s u n g  d e r  
L a g e r re ib u n g  d u r c h  L a g e r s p ie l  u n d  L än g e .*  [Trans. Am. 
Soc. Mech. Engs. 51 (1929) 1. Teil, (APM-51-15) S. 161/71.] 

Wälzlager. Sidney G. Koon: W ä lz la g e r  f ü r  s t a r k e  
B e a n s p ru c h u n g e n . [Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 51 (1929)
2. Teil, (JS-51-2) S. 5/20.]

G. E. Palmgren: E r g e b n is s e  m it  R o l le n la g e r n  in  
W alzw erken .*  Voraussetzungen für die Verwendung von Rollen­
lagern. Belastung und Lebensdauer der Rollenlager. B auarten 
der Rollenlager. Ersparnisse im K raftverbrauch. [Iron Age 126 
(1930) Nr. 12, S. 778/81; Nr. 13, S. 855/59.]

Schmierung und Schmiermittel. E. Christen: N e u z e i t l ic h e  
S c h m ie ru n g  in  E is e n h ü t te n w e r k e n .  Anwendung der Preß­
schmierung, beispielsweise bei W alzwerken. [St. u. E. 50 (1930) 
Nr. 43, S. 1501/02.]

A. G. M. Michell: F o r t s c h r i t t e  in  d e r  K e i ls c h ic h te n -  
(F lu id -F ilm -)S c h m ie ru n g . [Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 51
(1929) 2. Teil, (MSP-51-21) S. 153/63.]

Maschinentechnische Untersuchungen. R e g e ln  f ü r  A b ­
n a h m e v e rsu c h e  a n  V e r b r e n n u n g s m o to r e n  u n d  G a se r­
zeu g ern  e in s c h l ie ß l ic h  i h r e r  A b w ä rm e v e rw e r te r .  Auf­
gestellt von dem hierfür beim Verein deutscher Ingenieure ge­
bildeten Ausschuß unter M itarbeit des Hauptverbandes der In ­
dustrie Oesterreichs im Jah re  1929/30. 2. Aufl. Berlin (NW 7): 
VDI-Verlag, G. m. b. H., 1930. (8 S.) 4°. 0,80 JIM . B B S

A llgem ein e A rbeitsm asch inen . 
Bearbeitungsmaschinen. R obert S. Haydock: M a sc h in e n  

zur B e a r b e itu n g  d e r  O b e r f lä c h e  v o n  K n ü p p e ln .*  Zur 
Entfernung von Blasen und sonstigen Oberflächenfehlem wird 
die Oberfläche der Vierkantknüppel s ta tt  durch teueres und 
zeitraubendes Meißeln durch Maschinen abgefräst oder abge­
hobelt, bei runden Knüppeln abgedreht. Beschreibung einer 
Maschine mit einem umlaufenden Messerkopf m it 4 Messern zum 
Abschälen von runden Knüppeln, die bei 3,5 mm Spanabnahme 
480 t  runde Knüppel von 210 mm Dmr. auf 203 mm Dmr. in 
24 h abschälen kann. Da an  der W armschere geschnittene Vier­
kantknüppel an den Enden krum m  sind, wird der E inbau einer 
Richtpresse hinter der Schere vorgeschlagen, um sie leichter be­
hobeln zu können. Beschreibung einer zu diesem Zweck en t­
worfenen Hobelmaschine. [Iron Age 125 (1930) Nr. 5, S. 366/68.]

F örd erw esen .
Hebezeuge und Krane. U m b a u  v o n  D r e h k r a n e n  in  

W ip pkrane.*  Kurze Beschreibung des Demag-Kurvenkrans. 
[Demag-Nachr. 4 (1930) Oktober, S. 14/16.]

Förder- und Verladeanlagen. Alexander C. Brown: E rz - 
u m sc h la g -F ö rd e ra n la g e n .*  K abelkrane und Brückenkrane. 
[Trans. Am. Soc.Mech. Engs. 51 (1929) 2. Teil, (JS-51-4) S. 31/40.]

W erk e in r ich tu n g en .
Fabrikbauten. M. Metzler: U e b e r d a c h u n g  d e r  T ie fo fe n ­

an lage  des B lo c k w a lz w e rk e s  d e r  V e r e in ig te n  S t a h l ­
werke A.-G., A b te i lu n g  D o r tm u n d e r  U n io n . [Bauing. 11
(1930) Nr. 44, S. 759/62.]

Gründung. K arl B ernhard: A u s d e r  P r a x i s  d e r  M a sc h i­
n en g rü n d u n g . Verstärkung des Fundam entes einer Dampf- 
und Kältemaschinenanlage. Schwingungswirkungen bei Pfahl­
gründungen. [Z. V. d. I. 74 (1930) Nr. 37, S. 1273/76.]

Gleisanlagen. Emil W einberger: D e r  F e d e r n o b e r b a u  
B a u a r t  D r. W ir th .  E rsatz der B ettung des Oberbaues durch 
Federn auf fest unterm auerten Stützen. Beschreibung einer 
I ersuchsstrecke, Nachweis der R ichtigkeit der Grundannahmen. 
Anwendungsmöglichkeit für die Oberbauverlegung auf eisernen 
Brücken. Auf offener Strecke K osten zu hoch. [Z. Oest. Ing.- 
V. 82 (1930) Nr. 41/42, S. 353/56.]

W erkbeschreibungen.
C. J. Snowberger und E. H oenstine: S c h m ie d e -  u n d  

G lü h e re ib e tr ie b e  d e r  P e n n s y lv a n ia  R a il r o a d .*  Be­

schreibung der Anlagen. Betriebsüberwachung. [Heat Treat. 
Forg. 16 (1930) Nr. 9, S. 1140/44 u. 1155.]

R oheisenerzeugung.
Hochofenprozeß. C. C. Furnas u. T. L. Joseph: M ö lle r­

v e r te i lu n g  u n d  B e r ü h r u n g  z w isc h e n  G as u n d  M ö lle r  
im  H o c h o fen .*  Zusammenfassung der bisherigen Arbeiten der 
N orth Central Experim ent Station des Bureau of Mines über 
die Stückgrößenverteilung des Möllers und ihren Einfluß auf die 
Gasströmung im Hochofen. Uebersicht über Streuweite und 
Neigung der Gichtglocken bei amerikanischen Hochöfen. Vorteil 
der Aufgabe des Möllers in möglichst gleichmäßiger Stückgröße. 
[Techn. Paper Bur. Mines Nr. 476 (1930) S. 1/73.]

W ladyslaw Kuczewski: T h e o r ie  d e s  H o c h o fe n p ro ­
zesses.*  (In  polnischer Sprache.) [H utnik 2 (1930) Nr. 10, 
S. 671/81.]

Wm. McConnachie: D e r K o h le n s to f f  im  G e s te l l  d e s 
H o c h o fen s .*  Kohlenstoff wird im Gestell zum Teil durch 
Oxydation und Zyanbildung verbraucht. [Blast Fum ace 18 
(1930) Nr. 10, S. 1629/30.]

Sonstiges. E. V. Britzket u. I. V. Shmanenkov: D ie  R e ­
d u k t io n  v o n  E is e n e rz e n  m it  K o h le  im  K o k so fe n . Ver­
suche zur Verkokung von Eisenerz-Kohlen-Gemischen. Eigen­
schaften des Kokses, Höhe der Reduktion des Eisens und der 
Begleitelemente. Menge und Zusammensetzung des anfallenden 
Gases. [Mineralnoe Suir’e 5 (1930) S. 86/91; vgl. Chimie & In ­
dustrie 23 (1930) S. 1409; nach Chemical Abstracts 24 (1930) 
Nr. 18, S. 4489.]

E isen - und Stahlgießerei.
Allgemeines. E. Bauer, Gießerei-Ingenieur: H e r s te l lu n g  d e r 

A b g ü sse  in  d e r  G ra u g ie ß e re i .  Mit 63 Abb. im Text. Halle
а. d. S.: Wilheln K napp 1930. (VH, 72 S.) 8°. 4,80 JIM, geb.
б,20 JIM. (Die Betriebspraxis der Eisen-, Stahl- und Metall­
gießerei. Hrsg. von H ubert Hermanns. H. 11.) — Inhalt: Das 
Gattieren des Eisens. Die Eingüsse. Die Verhinderung von 
Lunkern durch Steiger und Kühlstücke. Der Gießbetrieb. 
Putzen, Ausbessem und Prüfen der Gußstücke. Ursachen von 
Ausschuß. Die Spannungen im Guß, ihre Entstehung und 
Bekämpfung. E rläuterung der verschiedenartigen Auswirkung 
der Spannungen durch Beispiele aus der Praxis. Sachver­
zeichnis. 3  B S

W e r k s t a t t g e r e c h te s  K o n s tr u ie r e n .  Regeln und Bei­
spiele für den K onstrukteur. Zusammengestellt von 2)ipl.»3üg. 
A. Erkens [im Aufträge der] Gruppe Konstruktion [bei der] 
Arbeitsgemeinschaft Deutscher Betriebsingenieure, Ortsgruppe 
Berlin. S p a n lo se  F o rm u n g :  G ieß en . Berlin (S 14): Beuth- 
Verlag, G. m. b. H. 4°. —  Teil: T e m p e rg u ß . (Bearb. von 
$r.*3iltg. Rudolf Stotz in  Verbindung m it A. Erkens.) [1930.] 
(12 S.) 2,50 JIM. — Teil: S ta h lg u ß .  (Bearb. von iDipUQng. 
W. Heinze, ®r.*3¡ng. H. Malzacher und K. Sparer in Verbindung 
m it ®tpi.=3ng. A. Erkens.) [1930.] (14 S.) 2,85 JIM. 3  B 3  

Gießereianlagen. P a t Dwyer: D ie  G ie ß e re i d e r  B e sse m er 
F o u n d r y  & M a c h in e  Co., B e sse m e r (Ala.).* [Foundry 58 
(1930) Nr. 20, S. 54/58.]

Schmelzen. B e tr ie b s e r g e b n is s e  zu  d em  V e rsu c h : 
S c h m e lz e n  im  K u p o lo fe n  m it  W a s s e rz u fü h ru n g . Auf­
zeichnungen von 3 Versuchsschmelzen über Koksverbrauch, 
Tem peratur des erschmolzenen Eisens und Leistung. [Z. f. d. 
gesamte Gießereipraxis 51 (1930) Nr. 32, S. 279/80.]

E rz e u g u n g  v o n  G u ß e ise n  im  e le k t r i s c h e n  D e tro it -  
D re h ro h ro fe n .*  Kleinere Angaben über Betrieb und Bewäh­
rung des Ofens. [Fuels F um . 8 (1930) Nr. 10, S. 1353/58.] 

Béla Szöke: G r a p h is c h e  B e re c h n u n g  d e r  K u p o lo fe n ­
m is c h u n g e n  m it  b e s o n d e re r  R ü c k s ic h t  a u f  d e n  P e r l i t -  
g u ß . [Gieß. 17 (1930) Nr. 42, S. 1013/17.]

Temperguß. H ans Klüser: F le c k e n b i ld u n g  a u f  T e m ­
p e rg u ß .*  Die Flecken werden auf die Einwirkung von eisen­
oxydreicher Schlacke zurückgeführt, auf deren Bildung der K alk­
gehalt des Erzes von Einfluß ist. [Z. f. d. gesamte Gießereipraxis 
51 (1930) Nr. 34, S. 297/99; Nr. 35, S. 305/06.]

E . Schüz, 3)r.«3ttg., und 2)r.<]ng. R. Stotz: D e r T e m p e r ­
g u ß . E in  Handbuch für den Praktiker und Studierenden. Mit 
366 Abb. im Text u. auf 3 Taf. Berlin: Julius Springer 1930. 
(VII, 390 S.) 8°. Geb. 39 JIM. 3  B 3

Stahlguß. (A. Oehler:) D e r  S ta h lg u ß  a ls  B a u s to f f .  
(Mit 35 Abb.) Zürich: [Eidgenöss. M aterialprüfungsanstalt] 1929. 
(24 S.) 4°. (Diskussionsbericht Nr. 11 des Schweiz. Verbandes für 
die Materialprüfungen der Technik. Bericht Nr. 36 der Eidg. 
M aterialprüfungsanstalt.) “  B »

Zeitschriftenverzeichnis net,st Abkürzungen siehe S. 137/40. -  Ein  * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Organisation. Th. Geilenkirchen: D ie  W ir t s c h a f t s t r u k ­
t u r  d e r  d e u ts c h e n  E is e n g ie ß e re ie n .*  Gliederung der Eisen­
gießereien nach Hochofen-, Handels-, Maschinen- und K unden­
gießereien. Möglichkeiten der wirtschaftlichen Gestaltung des 
Betriebes bei den verschiedenen Gießereiarten. Notwendigkeit 
richtiger Kostenberechnung und der Spezialisierung gerade bei 
Kundengießereien. Arbeitsvorbereitung und Fließarbeit in 
Kundengießereien. [Gieß. 17 (1930) Nr. 43, S. 1037/45; Nr. 44, 
S. 1064/72.]

Friedrich Haspel: V o r te i le  d e r  S tü c k z e i te r m i t t lu n g  
in  d e r  G ieß ere i.*  Grundsätzliches über die Durchführung von 
Zeitaufnahmen in Gießereien. Beispiele für die Erfolge richtiger 
Zeitstudien. [Gieß. 17 (1930) Nr. 45, S. 1085/89.]

Sonstiges. E. Feil: D e r A u ssc h u ß  in  d e r  G ieß ere i.*  
Gußfehler durch falsche Gattierung, schlechtes Erschmelzen oder 
Vergießen des Eisens sowie durch falsche Formenherstellung. 
[Gieß.-Zg. 27 (1930) Nr. 20, S. 557/64.]

Stahlerzeugung.
Gießen. Em. Lubojatzky: B e re c h n u n g  u n d  G e s ta l tu n g  

v o n  S ta h lw e rk s k o k il le n .*  Allgemeine Richtlinien, Berech­
nung der abgeführten Wärmemenge und der Kokillenwandstärke. 
Bauliche Gestaltung der Kokillen, ihre Zusammensetzung und 
H altbarkeit. [Montan. Rdsch. 22 (1930) Nr. 18, S. 393/400.] 

Andrew McCance: I n g o ts  a n d  in g o t  m o u ld s . (With 
16 fig.) Glasgow 1930: Fraser, Asher & Co. (P. 101—119.) 4°. 
(Reprinted from the Journal of the W est of Scotland Iron and 
Steel Institu te . Session 1929—30.) 3  B 3

Thomasverfahren. H. König: D ie  E r m i t t l u n g  d es K ip p ­
m o m e n ts  e in e s  K o n v e r te r s .*  Entwicklung eines allgemein 
gültigen zeichnerisch-rechnerischen Verfahrens, nach dem das 
Kippmoment jedes willkürlich gestalteten Körpers bestimmt 
werden kann. Erm ittlung des Kippmoments eines gefüllten K on­
verters für jede Kipplage, Feststellung der richtigen Lage der 
Drehachse und Errechnung der notwendigen K ippkraft und Kipp- 
arbeit. [Arch. Eisenhüttenwes. 4 (1930/31) Nr. 4, S. 177/84 
(Gr. B : Stahlw.-Aussch. 193); vgl. St. u. E. 50 (1930) Nr. 44, 
S. 1529/30.]

Siemens-Martin-Verfahren. William C. Buell jr.: D ie  V e r­
w e n d u n g  v o n  M isc h g a s  b e i d e r  S ta h le rz e u g u n g .*  I / I I .  
Verringerung der Brennstoffkosten in Amerika durch Verwendung 
von Mischgas. Heizwerte und Verbrennungsverhältnisse bei ver­
schieden hohem Koksofengasanteil und verschiedener Vorwär­
mung. [Steel 87 (1930) Nr. 6, S. 54/60; Nr. 8, S. 50/56.]

W. P. Chandler jr .: D ie  V e rb re n n u n g  im  S ie m e n s- 
M a r t in -O fe n . Verschiedene die Verbrennung beeinflussende 
Umstände. W ärmebedarf des Siemens-Martin-Ofens. Technische 
Beurteilung der verschiedenen Brennstoffe, wie Generatorgas, 
Mischgas, Naturgas usw. Verbrennungsregelung. Ausbildung der 
Ofenköpfe. [Fuels Furn. 8 (1930) Nr. 8, S. 1069/72 u. 1105.] 

M artin J .  Conway: V e r r in g e ru n g  d e r  B r e n n s to f f k o s te n  
d u r c h  V e rw e n d u n g  v o n  O el b e i d e r  B e h e iz u n g  v o n  S ie­
m e n s -M a rtin -O e fe n  in  A m e rik a . Vorteile der flüssigen gegen­
über den festen Brennstoffen. Zerstäubung des Oeles bei der Ver­
brennung. Ursache für hohen Brennstoffverbrauch. [Iron Age 
126 (1930) Nr. 8, S. 486/87 u. 517.]

Albert Schlüter: W ärm e  V e rlu s te  u n d  H a l tb a r k e i t  des 
S ie m e n s -M a r tin -O fe n g e w ö lb e s  w ä h re n d  e in e r  O fen ­
re ise .*  Oberflächentemperaturmessungen des Herdgewölbes über 
eine Gewölbereise. Anteil des Wärme Verlustes des Gewölbes an 
dem W ärmeverbrauch des Herdraumes und des gesamten Ofens. 
Normaler Verschleiß des Gewölbes und das Anbrennen. Der Zeit 
verhältnisgleiche Abnahme der Gewölbestärke bei normalem 
Verschleiß. [Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 192; St. u. 
E. 50 (1930) Nr. 40, S. 1393/97.]

F ritz  W eisgerber: E in f lu ß  v o n  f lü s s ig e m  g e g e n ü b e r  
f e s te m  R o h e is e n e in s a tz  a u f  d ie  B e t r i e b s v e r h ä l tn i s s e  
im  S ie m e n s -M a r t in -W e rk . Allgemeines über die Anlagen 
und die gemachten Zahlenangaben einer Umfrage. Besprechung 
der Ergebnisse: Schmelzungsbild, Stahlgüte, Roheisen-, Mangan-, 
Brennstoff-, Kalk- und Dolomitverbrauch, Ausbringen und Ab­
brand, Leistung, H altbarkeit, betriebliche und wirtschaftliche 
Beurteilung. [Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 194; St. u. E. 
50 (1930) Nr. 43, S. 1489/95.]

Elektrostahl. G. M arty: T r a n s f o r m a to r e n  f ü r  e le k t r i ­
sc h e  O efen . [Aciers spec. 5 (1930) Nr. 60, S. 360/70.] 

M etalle und Legierungen. 
Schneidmetallegierungen. W alter R. Breeler: U e b e rw a- 

c h u n g  d e r  H e r s te l lu n g  v o n  S c h n e id w e rk z e u g e n .*  [Heat 
Treat. Forg. 16 (1930) Nr. 9, S. 1185/88.]

Samuel L. H oyt: W o lf r a m k a r b id e  u n d  K a r b id e  a n ­
d e r e r  S c h w e rm e ta l le .*  U. a. Chrom- und M olybdänkarbide. 
Einordnung nach ihrem  G itteraufbau. Härtem essungen und 
Röntgenuntersuchungen. Herstellung von W olframkarbid, Ge­
füge, elektromotorische K raft. Gefügeunterschied zwischen ge­
gossenem und zementiertem W olframkarbid. Physikalische und 
mechanische Eigenschaften. [Trans. Am. In st. Min. Met. Engs. 
1930, S. 9/58.]

Verarbeitung des Stahles.
Allgemeines. K arl G. Dellwik: A m e r ik a n is c h e  W a lz ­

w e rk s b a u a r te n .*  Beschreibung einiger in  den letzten  Jahren 
errichteter Walzwerke, und zwar Stabeisen-, Band- und Röhren­
walzwerke. [Tekn. T idskrift 60 (1930) Bergvetenskap Nr. 10, 
S. 75/81.]

W alzen. Heinz Puppe: U e b e r  d ie  E r m i t t l u n g  d e r  
B r e i tu n g  b e i e in e m  d e m  S c h ie n e n s ta u c h e r  ä h n lic h e n  
P r o f i l s t ic h .*  [St. u. E. 50 (1930) Nr. 44, S. 1529.]

Walzwerksantriebe. Wilhelm Albrecht: D r e h s t r o m a n ­
t r ie b e  v o n  R o h rw a lz w e rk e n  u n d  U m b a u  e in e r  S t r e i f e n ­
s tra ß e .*  W ahl und Begründung der A ntriebsart beim Schräg- 
walzwerk und Pilgerwalzwerk. Um wandlung eines vorhandenen 
Motors in einen Kräm ersatz. Beschreibung des Streifenwalz­
werkes vor und nach dem Umbau. Angaben über erreichte E r­
sparnisse und erhöhte Erzeugung. [Ber. Walzw.-Aussch. V. d. 
Eisenh. Nr. 78; St. u. E. 50 (1930) Nr. 42, S. 1457/62.]

Blockwalzwerke. Gunnar W allquist: M o d e rn e s  B lo ck ­
w a lz w e rk  f ü r  Q u a l i t ä t s s ta h l .*  A rt des Anwärmens der 
Blöcke zum Walzen; zweckmäßige Oefen. A rt der Walzen und 
des Walzens. Nachbehandlung der Walzerzeugnisse. Vergleich 
zwischen Umkehr-Duo-Walzwerk und Trio-Walzwerk. Aus­
sprache. [Jernk. Ann. 114 (1930) Tekniska Diskussions-Mötet i 
Jernkontoret den 31 Maj 1930, S. 132/95; vgl. St. u. E . 50 (1930) 
Nr. 40, S. 1405/06.]

Trägerwalzwerke. Heinz Puppe: P r a k t i s c h e  R a ts c h lä g e  
f ü r  d a s  W a lz e n  v o n  F o rm e is e n . [St. u. E. 50 (1930) Nr. 41, 
S. 1430/31.]

Form- und Stabeisenwalzwerke. Charles Longenecker: 
250er S t a b e i s e n s t r a ß e  d e r  I n l a n d  S te e l  Co. z u  I n d ia n a  
H a rb o r .  Die Straße h a t 15 kontinuierliche Gerüste, davon 7 
m it Walzen von 355 mm Dm r., 3 m it 305 mm D m r., 2 m it 254 mm 
Dm r., außerdem 3 Stauchgerüste. Der Ofen leiste t 45 t/h . Es 
werden Rund-, V ierkant-, Flach- und  W inkeleisen, ferner Be­
toneisen, Federstahl und Bandeisen gewalzt. [Blast Furnace 18 
(1930) S. 1599/1601.]

Bandeisen- und Platinenwalzwerke. V e rs u c h  z u r  W alzu n g  
v o n  S t r e i f e n  in  P a k e te n .  Der aus der kontinuierlichen Vor­
straße kommende Streifen w ird m it wasserfreier Soda bestreut, 
dann durch eine mechanische V orrichtung gedoppelt; darauf wird 
das Paket in  der Fertigstraße m it 6 G erüsten fertiggewalzt, auf 
dem K ühlbett durch einen L aufkran aufgerissen und der einfache 
Streifen durch einen Haspel aufgerollt. [Steel 87 (1930) Nr. 14. 
S. 76.]

Rohrwalzwerke. B e fö rd e ru n g  v o n  400 t  R ö h re n  tä g l ic h  
n a c h  dem  F e r t ig m a c h e n  in  e in e m  R ö h re n w a lz w e rk .*  
Zweckmäßige Anordnung der Förderm ittel im Lager eines Röhren­
walzwerkes durch Anwendung von Einschienenbahn-Laufkatzen 
von 2 t  Tragfähigkeit. [Iron  Age 126 (1930) Nr. 16, S. 1059
u. 1119.]

K u rt Gruber: U e b e r  Q u e rw a lz v e r f a h r e n  z u r  H e r ­
s te l lu n g  g ro ß e r  n a h t lo s e r  R o h re . (Mit 15 Abb.) Düsseldorf: 
Verlag Stahleisen m. b. H . 1930. (15 S.) 4°. — Aachen (Techn. 
Hochschule), $r.=Qrtg.-Diss. 5  B S

Schmieden. Theodore F. Schilling: P r a k t i s c h e r  u n d  th e o ­
r e t i s c h e r  W ä rm e a u fw a n d  f ü r  u m la u fe n d e  S c h m ie d e ­
ö fen . Untersuchungen an  3 Oefen verschiedener Größe. [Trans. 
Am. Soc. Steel T reat. 18 (1930) N r. 2, S. 235/49.]

N o c h m a ls  d e r  J o r d a n - S e i l f a l lh a m m e r .  Mitteilungen 
über günstige Erfahrungen der F irm a Eggebrecht & Schumann 
m it dem genannten Ham m er. [Preß- und Hammerwerk 2 (1930) 
Nr. 10, S. 181/82.]

H erm ann K linar: B e t r i e b s w i r t s c h a f t  in  S c h m ie d e ­
b e tr ie b e n .*  Untersuchungen über den Brennstoffverbrauch von 
Schmiedeöfen. Leerlauf bedarf, E influß der Ofenwartung und 
-belastung. Der Dam pfverbrauch der Häm m er. Erfassung esd 
Verbrauchs an  Arbeitsdam pf, an  Dam pf für Leerlauf und Lei­
tungsverluste. E influß von H am m ersteuerung und -führung. 
Leistungssteigerung durch richtige Arbeitsteilung. Einfluß auf 
die Schmiedekosten. [Ber. Walzw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 77: 
S t, u. E. 50 (1930) N r. 41, S. 1425/30.]
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Schmiedeanlagen. M. R . Chase: S c h m ie d e a n la g e  in  C h i­
cago.* Kurze Beschreibung der Neuanlagen der A. F ink & Sons 
Company, Chicago, eines der ältesten  Schmiedewerke des Landes. 
[Heat Treat. Forg. 16 (1930) Nr. 9, S. 1152/55 u. 1158.]

W eiterverarbeitung und Verfeinerung.
Pressen und Drücken. D ru c k w a s s e r -B ie g e p re s s e  fü r  

den  G ro ß sc h if fb a u .*  Presse zum Biegen von schweren Schiffe, 
blechen, gebaut von der H vdraulik  G. m. b. H ., Duisburg [St u 
E. 50 (1930) N r. 41, S. 1441/42.]

S. Hillm an: G r u n d le g e n d e  V o rg ä n g e  d es K a l t s t a u ­
chens u n d  d e s se n  G re n z e n . [Metal Progress (Forts, d. Am. 
Soc. Steel T reat.) 18 (1930) N r. 4, S. 58/59.]

Einzelerzeugnisse. Norm an W. K rase: T h e o r ie  u n d  A u s­
fü h ru n g  v o n  D ru c k g e fä ß e n .*  Zusamm enhang zwischen Be­
anspruchung und W anddicke, Anbringung der Verstärkungen an 
Durchbrechungen, Einfluß hoher Tem peratur. [Chem Met 
Engg. 37 (1930) Nr. 9, S. 540/43.]

Schneiden  und Schw eißen
Allgemeines. H . Schäfer: U n te r s u c h u n g  ü b e r  d ie  L in k s-, 

a lte  u n d  n e u e  R e c h ts s c h w e iß u n g  b e i v e r s c h ie d e n e n  
S te llu n g e n  des W e rk s tü c k e s .*  W aagerechte, senkrechte und 
Ueberkopflage des W erkstückes. W irtschaftlichkeit der einzelnen 
Verfahren. Fehlerquellen bei der senkrechten und Ueberkopflage. 
Verwendungsmöglichkeit der neuen Rechtsschweißung. [Schmelz­
schweißung 9 (1930) Nr. 10, S. 225/28.]

S c h w e iß te c h n is c h e  T a g u n g  d e s  Z e n t r a l - V e r b a n d e s  
d er P r e u ß is c h e n  D a m p fk e s s e l -U e b e rw a c h u n g s v e re in e
e. V. Mittwoch, den 23. April 1930, zu Charlottenburg. (Mit Abb.) 
Halle 1930: Buchdruckerei des W aisenhauses. (Getr. Pag.) 4°. 
(Berichte des Zentral-Verbandes der Preußischen Dampfkessel- 
Ueberwachungs-Vereine e. V.) B B S

Elektroschmelzsehweißen. L ottm ann : S c h ru m p fs p a n n u n -  
gen u n d  d e re n  B e a c h tu n g  b e im  L ic h tb o g e n s c h w e iß e n .*  
Angaben praktisch benutzbarer Schrumpfungswerte, Verlauf der 
Zug- und Druckspannungen in  ihrer Abhängigkeit von der S tarr­
heit des W erkstückes, Schweißrichtungen und  Schweißabschnit- 
ten. Regeln zur Beherrschung der Schrumpfspannungen. [Z. V. 
d. I. 74 (1930) Nr. 38, S. 1340 45.]

Frank P. M c-Kibben: L ic h tb o g e n s c h w e iß u n g  be i
S ta h ls k e le t tb a u te n .*  Ausbildung der Verbindungen, Festig­
keitsberechnungen, Anlernung und  Ueberwachung der Schweißer. 
[Civil Engg. 1 (1930) N r. 1, S. 37/41.]

E le k t r is c h e  S c h m e lz s c h w e iß u n g  v o n  D ru c k k e s s e ln .  
Bericht über die Entw icklung der Anschauung bei der British 
Engine Boiler and Electrical Insurance Companv L td . [Eng. 150 
(1930) Nr. 3900, S. 393.]

J . D. K nox: E n tw ic k lu n g  e in e r  n e u e n  T e c h n ik  des 
L ic h tb o g e n sc h w e iß e n s .*  Verfahren der Babcock & Wilcox 
Co. auf dem Werk in  B arberton. Schweißdraht weniger als 
0,04 °o S, 0,3 bis 0.6 °0 Mn, weniger als 0,4 °0 P, 0,08 bis 0,1 % C 
und weniger als 0,02 % N. Autom atischer Schweißdrahtvor­
schub und autom atische Vorwärtsbewegung des Schweißappa­
rates. Schweißlänge etwa 12 m /h. Dicke bis etwa 30 mm. Aus­
glühen der Schüsse nach dem Schweißen. Prüfverfahren. [Steel 
87 (1930) Nr. 15, S. 62/65.]

N. Lefring, S r .^ t t g . : E in f lu ß  d e r  S c h w e iß s tro m b e ­
d in g u n g en  b e i d e r  e l e k t r i s c h e n  L ic h tb o g e n s c h w e iß u n g  
von w eichem  F lu ß s ta h l .  Versuche über die Schmelzverhält- 
nisse, Festigkeitsprüfungen, Schweißfehleruntersuchungen m ittels 
Röntgenstrahlen. M itteilung aus dem Kaiser-W ilhelm-Institut 
für Metallforschung, Berlin-Dahlem Mit 59 Abb. u. 3 Zahlentaf. 
Berlin: VDI-Verlag, G. m. b. H ., 1930. (53 S.) 4°. 10 JLH, für 
Mitglieder des Vereines deutscher Ingenieure 9 J t  tC. (Forschungs­
arbeiten auf dem Gebiete des Ingenieurwesens. Herausgegeben 
vom Verein deutscher Ingenieure. H. 332.) B B S

Felix Goldmann, Dr. ju r . : D ie  e le k t r i s c h e  W id e r s ta n d ­
sch w eiß u n g  im  L ic h te  d e r  M e ta l lo g r a p h ie .  (Mit 94 Abb.) 
Braunsehweig 1930: Friedr. Vieweg & Sohn, Akt.-Ges., 1930. 
(52 S.) 4°. — München (Techn. Hochschule), 2 t.= 3 n9-'®*ss-

Prüfung von Schweißverbindungen. Max Pilgram : B e it r a g  
zur B e re c h n u n g  v o n  S c h w e iß v e r b in d u n g e n .  Anleitung 
für eine Berechnung über die Verteilung der Schubspannung über 
die Längsnähte eines gerade oder schief an  ein starres Blech an ­
geschlossenen flachen Stabes. [Bauing. 11 (1930) Nr. 40, S. 687/89.] 

E m st Cotel: U e b e r  e le k t r i s c h e  S c h m e lz s c h w e iß u n g e n . 
Festigkeitsversuche an  dem Elektroden-W erkstoff. Aenderung 
der chemischen Zusammensetzung w ährend des Schweißver­
fahrens, Kleingefüge der lichtbogengeschweißten Nähte. [Mitt.

d. berg- und hüttenm . Abtl. a. d. kgl. ung. Hochschule für Berg- 
u nd  Forstwesen zu Sopron, 1930, S. 96/103.]

Cornelius L. Hughes: D ie  F e s t i g k e i t  v o n  g e s c h w e iß te n  
Z y lin d e rk ö p fe n . Versuchsmäßige Prüfung verschiedener Aus- 
fuhrungsformen. [Mech. Engg. 52 (1930) Nr. 10, S. 911/14 u. 939.]

H . Kem per: K r i t is c h e  B e t r a c h tu n g  d e r  P r ü f v e r ­
f a h r e n  f ü r  S c h w e iß n ä h te .*  Verfahren m it Zerstörung des 
W erkstückes, Zerreißversuch, Biegeprobe, Verhalten von Schwei­
ßungen bei hohen Temperaturen, Härte-, Torsions-, Kerbschlag- 
und Schlagzerreißprüfnng, Dauerfestigkeit, metallographische 
L ntersuehungen. Zerstörungsfreie Prüfung, Bewertung nach dem 
äußeren Aussehen, elektrische, magnetische, akustische und 
röntgenographische Prüfung. [Forsch.-Arb. Gebiet d. Schweißens
u. Schneidens, 5. Folge (1930) S. 65/93.]

G. Oehler: D ie  G ü te  d e r  S c h w e iß n ä h te  a n  E is e n ­
b lec h en . \  ergleiche mit Hilfe des Zerreißversuches, geringste zu­
lässige Ueberlappung, günstigster Stoßwinkel, Gütegrenze zwi­
schen Lichtbogen- und Gasschmelzschweißung, Innenschweißung 
von Bördelstößen. [W erkst.-Techn. 24 (1930) Nr. 20, S. 549/53.] 

P r ü f u n g  v o n  S c h w e iß v e rb in d u n g e n  w ä h re n d  d e r  
H e rs te l lu n g .*  Zerreißprüfung, magnetische und Dauerprüfung. 
[Chem. Met. Engg. 37 (1930) Nr. 10, S. 609/10.]

W. Schüller: D ie  m e c h a n is c h e n  E ig e n s c h a f te n  d e r  
W e c h se ls tro m sc h w e iß e .*  Gefüge und Einbrandtiefe. Festig­
keit, Dehnung. Prüfung der Schmiedbarkeit, dabei teilweise 
Ueberlegenheit der Wechselstrom- über die Gleichstromschweißung. 
[Elektroschweißung 1930, Nr. 11, S. 220 22.]

Sonstiges. R. Bernhard: N e u e re g e s c h w e iß te  B rü ck en .*  
Beschreibung der Brücken bei Leuk (Rhone), Biel (Schweiz) und 
der Deutschen Reichsbahn-Gesellschaft. W erkstattarbeiten, Ab­
nahmeversuche. [Z. V. d. I . 74 (1930) Nr. 35, S. 1201/07.]

A. H ilpert: G e sc h w e iß te  S ta h lh o c h b a u te n .  Bespre­
chung der neuen „Vorschriften für die Ausführung geschweißter 
Stahlhochbauten“ . [Stahlbau 3 (1930) N r. 20, S. 235/38.]

W. Hoffmann: D as  V e r h a l te n  k o h le n s to f f r e ie h e r  Z u­
s a tz w e rk s to f fe  f ü r  A u f tr a g s c h w e iß u n g  im  L ic h tb o g e n .*  
[Schmelzschweißung 9 (1930) Nr. 10, S. 229/30.]

Ferdinand Owesny jr .:  N eu e  M ö g lic h k e ite n  in  d e r  Gas- 
u n d  E le k tro -R o h rs c h w e iß u n g .  [Röhrenind. 23 (1930)
Nr. 22, S. 339/40.]

Max R eiter: E n tw ic k lu n g  u n d  g e g e n w ä r t ig e r  S ta n d  
d e r  S c h ie n e n sc h w e iß u n g .*  Das Schweißen von Schienen 
mittels des elektrischen Lichtbogens, Stumpf- oder Verbindungs­
schweißung, Lasehen-Nahtsehweißung, die aluminothermischen 
Verfahren, Stumpfschweißung, Zwischenguß verfahren ohne und 
mit Stauchung, kombiniertes Verfahren, elektrische W iderstands- 
Abschmelzschweißung. Normalglühung von geschweißten Schie­
nenstößen, Ergebnisse der Festigkeitsprüfungen. Schlußfolge­
rungen. [Organ Fortschr. Eisenbahnwes. 85 (1930) Nr. 18. 
S. 398/405; Nr. 19, S. 419/32.]

E. Rosenberg: E le k t r i s c h  g e sc h w e iß te  K ra n e  u n d  ih re  
b e h ö rd lic h e  G en eh m ig u n g . Acht elektrisch geschweißte 
Laufkrane und zwei Drehkrane österreichischer Kranbaufirmen. 
[Z. V. d. I. 74 (1930) Nr. 38, S. 1345/48.]

S. Sandelowsky: D a s  A rc a to m s c h w e iß v e r fa h re n .*
Wesen des Verfahrens. Erforderliche Schweißeinrichtungen. Lei­
stung und W irtschaftlichkeit. [Elektroschweißung 1930, Nr. 11, 
S. 215/19.]

Oberflächenbehandlung und R ostschutz. 
Verchromen. H. R . Moore und  W. Blum: L e i t f ä h ig k e i t  

u n d  D ic h te  v o n  C h ro m sä u re lö su n g e n .*  Untersuchungen 
bis zu 10 molarer Konzentration. Dichte und Konzentration 
zeigen praktisch lineare Abhängigkeit. Leitfähigkeitszunahme bis 
zu 5 Mol/1 (Maximum), dann Abfall. Leitfähigkeitsbestimmung 
bei 0, 25 und 45°. [Bur. S tandards J .  Research 5 (1930) Nr. 2, 
S. 255/64.]

Sonstige Metallüberzüge. H ubert B allert: D ie  n e u z e i t l ic h e n  
V e rn ic k e lu n g s v e r fa h re n .  [Walzwerk und H ütte  1930, Nr. 17, 
S. 100/1; Nr. 18, S. 106/7; Nr. 19, S. 109/11.]

Emaillieren. V e rb e s s e ru n g  d e r  E m a i l l ie r u n g  b e i n ie d ­
r ig e r e n  K o s te n a l s F o l g e v o n  n e u e n  E in r ic h tu n g e n .*  Be­
schreibung der Verbesserungen im Betriebe der Enamel Products 
Co., Cleveland, durch Anwendung von Förderbändern, elek­
trischen Emaillieröfen usw. [Iron Age 126(1930) Nr. 16, S.1053/57 
und 1119.]

Beizen. Heinz Bablik: D ie  W a s s e r s to f f e n tw ic k lu n g  
b e im  B e izen .*  [K orr. Metallsch. 6 (1930) Nr. 10, S. 223/28.] 

Glühen. E. W. Esslinger: D e r E in f lu ß  d e r  O fe n a tm o ­
s p h ä re  a u f  e in e  g u te  W ä rm e b e h a n d lu n g .*  [Metal Progress 
(Forts, d. Am. Soc. Steel T reat.) 18 (1930) Nr. 4, S. 60 63.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe 8. 137/40. —  Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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A. N. O tis: K ü n s t l ic h e  A tm o s p h ä re  f ü r  e le k t r i s c h e  
O efen.*  E inrichtung zur Zersetzung von Ammoniak in  W asser­
stoff und Stickstoff, Verwendung von Methan. Zusammensetzung 
einer besonderen „Electrolene“ (Zusammensetzung: CO =  7,4; 
C 02 =  1,9; H 2 =  55,5; CH4 =  28,2; N 2 =  3,4; 0 2 =  0,8 %) ge­
nannten Gasmischung. Kosten und Vorteile der Verwendung 
einer künstlichen Atmosphäre. [Iron Age 126 (1930) Nr. 13, 
S. 844/48.]

Sonstiges. W. Beck: Z u r  T h e o r ie  d e r  R o s t s c h u tz w ir ­
k u n g  d e r  „ S c h a d e b in d e “ .* [K orr. Metallsch. 6 (1930) Nr. 6, 
S. 229/30.]

O. Schlippe: F e in s tb e a r b e i tu n g  v o n  m e ta l l i s c h e n  
W e rk s tü c k e n . Meßverfahren für Bearbeitungsspuren auf W erk­
stückoberflächen. Beschreibung und K ritik  der einzelnen Ver­
fahren, wie Einschmirgeln, Läppen, das „Honing“-Verfahren, 
Ziehschleifen, Kaltwalzen. Aufkugeln, Aufdornen. [Z. V. d. I . 74 
(1930) Nr. 38, S. 1329/39.]

Friedrich Vogel: D ie  D im e n s io n ie ru n g  v o n  B ä d e rn  in  
e le k t r o ly t i s c h e n  G ro ß a n la g e n  u n d  ih r  E in f lu ß  a u f  d ie  
A n la g e k o s te n . Angaben von W erten und Maßen als R icht­
linien für die E rrichtung wirtschaftlich arbeitender galvanischer 
Betriebe. [Metallbörse 20 (1930) Nr. 58, S. 1601/02; Nr. 60, 
S. 1657/58; Nr. 62, S. 1714/15.]

Wärmebehandlung von Eisen und Stahl. 
Allgemeines. Masawo K uroda: D ie  D ic k e  d es O x y d film s  

v o n  A n la ß f a r b e n  b e i E isen .*  [Scient. Papers In st. Phys. 
Chem. Research 14 (1930) S. 145/52.]

S o n d e rö fe n  z u r  W ä rm e b e h a n d lu n g  v o n  A c h se n  u n d  
R ä d e rn .*  Beschreibung der Oefen und Verfahren zum Normal­
glühen, H ärten  und Anlassen von Kraftwagenachsen und -rädern 
bei der E aton Axle & Spring Co., Cleveland. [Iron Age 126
(1930) Nr, 16, S. 1060/65.]

A. H. Vaughan: E le k t r is c h e  O efen  f ü r  W ä rm e b e h a n d ­
lung .*  Fortschritte  im Bau elektrischer Oefen zur W ärm e­
behandlung von Stahl, die gegenwärtig m it Anschlußwerten von 
1000 bis 3000 kW gebaut werden können, während solche für 
10 000 kW Anschluß wert vorgesehen sind. Die Leistung ist bis 
zu 30 t /h  gestiegen. Verwendung des Gegenstromgrundsatzes 
beim Bau der Oefen zur Vorwärmung des zu glühenden Stahles. 
Schwierigkeiten bei der Einführung laufender Bänder beim Bau 
der Oefen. [Iron Age 125 (1930) Nr. 5, S. 357/61.]

Härten, Anlassen und Vergüten. Albert Portevin und Pierre 
Chevenard: E r k lä r u n g  v o n  E rs c h e in u n g e n  b e im  A n ­
la s se n  ü b e r h i t z t  g e h ä r t e t e r  S tä h le .  Stahl m it 1,5 % C 
und 2 % Cr. Dilatometrische Untersuchungen. [Comptes ren ­
dus 191 (1930) Nr. 15, S. 608/10.]

Oberflächenhärtung. R. J . Cowan: D ie  E n tw ic k lu n g  d es 
D u r c h la u f -N it r ie r e n s .*  [Heat Treat. Forg. 16 (1930) Nr. 10, 
S. 1277/80.

H. W. Mc Quaid: S ta h l  u n d  d ie  W ä rm e b e h a n d lu n g  a u f  
V e rsc h le iß  h o c h b e a n s p r u c h te r  T e ile . N itrieren. Verwen­
dung niedriggekohlten, unlegierten und legierten Stahles. K orn­
größe und Schlagwiderstand. [H eat T reat. Forg. 16 (1930) 
Nr. 9, S. 1159/62 u. 1164.]

R . Sergeson: W e ite re  E n tw ic k lu n g  a u f  d em  G e b ie te  
d es N itr ie re n s .*  W irtschaftliche Vorteile durch Verbesserung 
der Verfahren. Abdeckmittel. [Iron  Age 126 (1930) Nr. 11, 
S. 680/82.]

Einfluß auf die Eigenschaften. J . Seigle: D as  A b s c h re c k e n  
w e ic h e r  S tä h le  in  W asser.*  Einfluß des Alterns. Zugver­
suche und Schlagbiegeprüfung. Einfluß verschiedener W ärm e­
behandlung auf Festigkeit und H ärte. [Génie civil 97 (1930) 
Nr. 11, S. 254/57.]

Sonstiges. J .  W. U rquhart: W ä rm e b e h a n d lu n g  v o n  
A u to m o b ils tä h le n .*  Uebersicht über die gebräuchlichen 
Stähle und ihre W ärmebehandlung je nach dem Verwendungs­
zweck. [H eat T reat. Forg. 16 (1930) Nr. 10, S. 1295/99.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl und ihre 
Prüfung.

Allgemeines. Edwin S. Mills: D ie  E n tw ic k lu n g  v o n  L e­
g ie ru n g e n  h o h e n  C hrom - u n d  C h ro m -N ic k e l-G e h a l te s .  
[U. S. Steel Quarterly 1 (1930) Nr. 3, S. 34 u. 36.]

C. Teodorescu: U e b e r  W e r k s to f f q u a l i t ä t .  Beurteilung 
nach Festigkeitseigenschaften, Reinheitsgrad. Schmelzungsüber­
wachung. [Buletinul U. D. R . 1 (1930) Nr. 1, S. 2/5.]

K. Memmler, Professor, $ipl.=3ing., D irektor im Staatlichen 
Material-Prüfungsamte zu Berlin-Dahlem und Dozent an  der 
Technischen Hochschule Berlin: M a te r ia lp rü fu n g s w e s e n .

4. Aufl. Berlin und Leipzig: W alter de G ruyter & Co. 1930. 8°.
(16°). Bd. i ;  M e ta l l is c h e  W e rk s to f fe .  Mit 40 Abb. (136 S.)
 Bd. 2: N ic h tm e ta l l i s c h e  W e r k s to f f e  u n d  w i r t s c h a f t s ­
w ic h tig e  V e r b r a u c h s s to f f e .  Mit 26 Abb. (HO S.) Bd. 3: 
H i l f s m i t t e l  d e r  M a s c h in e n te c h n ik .  M a te r i a lp r ü f u n g s ­
m a s c h in e n . M e ß g e rä te . U e b e rw a c h u n g  u n d  E ic h u n g  
v o n  P r ü f m a s c h in e n .  M it 70 Abb. (110 S.) Geb. je 1,80 TRJt. 
(Sammlung Göschen 311. 312. 1029.) . B B S

Prüfmaschinen. G ro ß p rü fm a s c h in e n .*  Maschinen für 
Knick- und  Druckversuche bis zu 15 m  Einspannlänge und bis 
zu 1000 t  Belastung. [Z. V. d. I . 74 (1930) N r. 40, S. 1399.] 

Zerreißbeanspruehung. E . Schm id: W e rk s to f fv e r fo r -
m u n g  u n d  - f e s t ig k e it .  U ntersuchungen am  isolierten Metall­
kristall (Kristallographie, Geometrie; D ynam ik der Kristall­
verformung). Der technische Vielkristall. [Phys. Z. 31 (1930) 
Nr. 20, S. 892/96.]

Härte. W. K loth und K. G. B recht: D ie  F e i le  a ls  H ä r te ­
p rü f e r .  [Technik in  der Landw irtschaft 11 (1930) Nr. 10,
5. 265/66.]

Kerbschlagbeanspruchung. Eugen Schleck und Florin
O nitiu: U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d e n  S c h la g w id e r s ta n d  bei 
t ie f e n  T e m p e ra tu re n .*  Probenform. Untersuchen bis zu 
— 40°. Kerbzähigkeit von Schienen. [Buletinul U. D. R. 1
(1930) Nr. 1, S. 14/21.]

Dauerbeanspruchung. W. B. B artels: D ie  D a u e r f e s t ig ­
k e it  u n g e s c h w e iß te r  u n d  g e s c h w e iß te r  G uß- u n d  W alz ­
w e rk s to f fe .*  Untersuchungen von Gußeisen m it und ohne 
Gußhaut und von zwei Stahlsorten verschiedener Festigkeit 
(38 und 46 kg/m m 2). G raphitausbildung und Kerbwirkung. 
Feineutektische Graphitausscheidung in  der Randzone und rein- 
perlitische Grundmasse erhöhen die Schwingungsfestigkeit um 
etwa das Dreifache. Einfluß der G ußhaut; Beziehung zwischen 
Schweiße und geschweißtem W erkstoff. Erhöhung der Dauer­
festigkeit bei gehäm m erter Schweißung. [Z. V. d. I . 74 (1930) 
Nr. 41, S. 1423/26.]

O. Föppl: D ie  D ä m p fu n g  d e r  W e r k s to f f e  b e i w ech ­
s e ln d e n  N o r m a ls p a n n u n g e n  u n d  b e i w e c h s e ln d e n  
S c h u b s p a n n u n g e n .*  Die Däm pfung 0- und  die verhältnis­
mäßige Dämpfung und ihre Bedeutung für die Güteermittlung 
eines Werkstoffes durch Dauerbeanspruchung. Bestimmung der 
Dämpfung in  Abhängigkeit von der Normalspannung und von 
der Schubspannung. [Z. V. d. I .  74 (19301 N r. 40, S. 1391/94.] 

A. Jünger: E r f a h r u n g e n  ü b e r  d ie  P r ü f u n g  d e r  D a u e r­
f e s t ig k e i t  v e r s c h ie d e n e r  W e r k s to f f e  a u f  d e r  MAN- 
B ie g e m a sc h in e .*  Untersuchungen von Stählen verschiedener 
Zusammensetzung und Festigkeit. Einfluß der Oberflächenbe­
schaffenheit. Prüfung verschiedener Schweißverbindungen. [Mitt. 
Forsch.-Anst. G. H . H .-Konzern 1 (1930) Nr. 1, S. 8/18.]

P. Ludwik: S c h w in g u n g s f e s t ig k e i t  u n d  G le itw id e r ­
s ta n d .*  Beziehungen zwischen Schwingungsfestigkeit und sta­
tischer Festigkeit. H ärteänderungen während des Dauerver­
suches. Kerbdauerversuche m it R undkerb und m it Bund. Ver­
gleichende Dauerbiegeversuche m it polierten, gekerbten und mit 
Meerwasser korrodierten Nichteisenmetallen. Beziehungen zwi­
schen Dauerbiege- und Dauerverdrehbeanspruchung. [Z. Metallk. 
22 (1930) Nr. 11, S. 374/78.]

W alter Enders: Z u r  B e s t im m u n g  d e r  D a u e r s ta n d ­
f e s t ig k e i t  im  A b k ü r z u n g s v e r f a h r e n .  (Mit 46 Abb. im Text
u. 1 Taf.) Düsseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H . 1930. (25 S.) 
4°. — Aachen (Techn. Hochschule), 5)r.»3ltg.-Diss. B B S  

Verschleißprüfung. Th. K lingenstein: E in f lu ß  d es Ge­
fü g e z u s ta n d e s  u n d  d e r  Z u s a m m e n s e tz u n g  v o n  G u ß e ise n  
a u f  d ie  V e r s c h le iß f e s t ig k e i t ,  m it  b e s o n d e re r  B e rü c k ­
s ic h tig u n g  d es P h o s p h o rg e h a l te s .*  [M itt. Forsch.-Anst.
G. H . H .-Konzern 1 (1930) Nr. 1, S. 18/24.]

Tiefziehprüfung. K arl Daeves: D ie  w ir k l ic h e n  B e z ie ­
h u n g e n  z w isc h e n  B le c h d ic k e  u n d  E r ic h s e n -T ie fu n g .*  
Durch Großzahl-Untersuchung erm ittelte  Häufigkeitsmaxima 
sowie obere und untere Streugrenze für doppelt gebeizte Stanz­
bleche von 0,2 bis 2 mm Stärke. [St. u. E . 50 (1930) Nr. 43, 
S. 1501.]

Korrosionsprüfung. J .  Newton F riend : U n te r s u c h u n g  
v o n  v ie r  w ä r m e b e h a n d e l te n  u n d  p o l ie r t e n  P r o b e n  a u s  
C h ro m s ta h l .  Proben wurden fünf Jah re  bei Plym outh Flußwasser 
ausgesetzt. Der 13,6prozentige Chrom stahl rostete oberflächlich 
in W asser. Der in  Beton eingebettete Teil blieb verschont. 
[Dep. Scient. Ind. Research, 10th (interim.) Rep. Comm. Inst. 
Civil Engs. Deterioration of S tructuresin  Sea-W ater (1930) S. 9/11.] 

E. Maaß und W .W iederholt: P r ü f u n g  v o n M e ta l le n  u n d  
M e ta l le g ie ru n g e n  a u f  W id e r s t a n d s f ä h ig k e i t  g e g e n  d ie

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 137/40. —  Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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E in w irk u n g  v o n  S a lz la u g e n .*  U ntersuchungen an  E isen­
blechen, Kupfer, Messing und  einer Aluminiumlegierung in 
Sylvinit-, Camallit- und  Glaubersalz-M utterlauge. Einfluß ver­
schiedener Versuchsbedingungen. [K orr. Metallsch. 6 (1930) 
Nr. 10, S. 218/23.]

W. Marzahn: K o r r o s io n s e r s c h e in u n g e n  a n  K esse ln .*  
Ursache von Rostanfressungen an  Kesselblechen und Siederohren. 
[llasch.-B. 9 (1930) Nr. 20, S. 683/85.]

W. S. Patterson : D ie  a tm o s p h ä r i s c h e  E is e n k o r ro s io n .  
Versuche über verdünnter Kalilauge, destilliertem  Wasser. E in ­
fluß des Staubgehaltes und Feuchtigkeitsgrades der Luft. S tä r­
kerer Angriff bei Stahl als bei reinem Eisen. [J . Soc. chem. 
Ind. 49 (1930) S. 203/6; nach Chem. Zentralbl. 101 (1930) Bd. II , 
Nr. 11, S. 1765.]

M. Sauvageot und  L. L auprete : S ä u r e a n g r i f f  e in ig e r  
h i tz e b e s tä n d ig e r  S ta h ls o r te n .*  Versuche an  vier Stählen 
(Chrom-, Chrom-Nickel- und  Chrom-Nickel-Molybdän-Stahl) m it 
Schwefel, Salz- und Salpetersäure verschiedener K onzentration 
bei verschiedenen Tem peraturen und Versuchszeiten. [Rev. 
Met. 27 (1930) Nr. 7, Mem. S. 362/67.]

J. S. U nger: K o r r o s io n  v o n  S ta h l  d u rc h  a tm o s p h ä ­
rische E in f lü ss e . U ntersuchungen an  ungekupferten und ge- 
kupferten Blechen. Versuchsdauer 13 Jahre. Ueberlegenheit des ge- 
kupferten Stahles. [U. S. Steel Q uarterly 1 (1930) N r. 3, S. 45/51.] 

Schneidfähigkeit und Bearbeitbarkeit. T. G. Digges: S c h n e id ­
versuche m it  W o lf ra m k a rb id -S c h n e id w e rk z e u g e n .*  
Frühere Untersuchungen. Prüfverfahren. Schnittgeschwindigkeit 
und Standzeit. Vorschub, Spantiefe und Schnittgeschwindigkeit. 
Versuche mit trockenem Schnitt an  3,5prozentigem Nickelstahl. 
Auskolken und Ausgeben. [Bur. S tandards J . Research 5 (1930) 
Nr. 2, S. 365/83.]

H. J . French und T. G. Digges: D re h e n  b e i h o h e n  G e­
sc h w in d ig k e iten  m it  f l a c h e n  S c h n e id e n .*  Frühere U n ter­
suchungen. Prüfung m ittels Dynam ometer. Versuche mit feinem 
Schnitt. Einfluß von Vorschub und  Schnittiefe auf die Schnitt­
geschwindigkeit. E influß verschiedener Werkzeugform. Kühl­
mittel. W ärmebehandlung der Schneidwerkzeuge und  Schnitt­
geschwindigkeit. Stähle m it verschiedenen Legierungszusätzen. 
[Trans. Am. Soc. Mech. Engg. 52 (1930) Nr. 13 (MSP-52-6) 
S. 55/86.]

(Fr. Rapatz, S r.sQ ng.:) Die B earbeitbarkeit des Stahles. 
(Mit 14 Abb.) Zürich: [Eidgenöss. M aterialprüfungsanstalt] 1929. 
(30 S.) 4°. (Diskussionsbericht No. 18 des Schweiz. Verbandes 
für die Materialprüfungen der Technik. Bericht Nr. 47 der Eidg. 
Materialprüfungsanstalt.) B B S

Magnetische Eigenschaften. Otto von Auwers: U e b e r  d ie  
m ag n e tisch en  E ig e n s c h a f te n  v o n  P e r m a l lo y  m it  in n e ­
ren S p a n n u n g e n  u n d  ih re  B e e in f lu s s u n g  d u rc h  ä u ß e r e n  
Zug und  D ruck .*  [Wiss. Veröffentl. Siemens-Konzern 9 (1930) 
Nr. 2, S. 262/93.]

G. W. Eimen: D ie  m a g n e t is c h e n  E ig e n s c h a f te n  v o n  
Perm invar.*  Aenderung der m agnetischen Eigenschaften m it 
der Zusammensetzung und W ärmebehandlung. Perm eabilitäts­
messungen. [Bell system  Techn. J .  8 (1929) Nr. 1, S. 21/40.] 

Walther Gerlach und  K u rt Schneiderhan: F e r r o m a g n e t i s ­
mus u n d  e le k t r i s c h e  E ig e n s c h a f te n .*  I. W iderstand, m a­
gnetische W iderstandsänderung und wahre Magnetisierung beim 
Curie-Punkt. [Ann. Phys. 5. F. 6 (1930) N r. 6, S. 772/84.]

W. S. Messkin: P r ü f u n g  u n g le ic h m ä ß ig e n  W e rk ­
stoffes a u f  m a g n e tis c h e m  'W ege.* Grundlage. Näherungs- 
formeln für die M aximalperm eabilität p.max und  für §  p-max- 
Verfahren der Perm eabilitätskurve. Verfahren der Nullkurve. 
Schlußfolgerungen. [Arch. E isenhüttenw es. 4 (1930/31) Nr. 4, 
S. 215/19 (Gr. E : Nr. 133).]

Elektrische Eigenschaften. Theodor S ku tta : U e b e r  d ie  
e le k trisch e  L e i t f ä h ig k e i t  v o n  S t a h l  u n d  N ic k e l  be i 
hohen G asd rü c k en .*  [Z. Phys. 65 (1930) N r. 5/6, S. 385/403.] 

Sonstige Eigenschaften. R agnar Holm : E in e  M e th o d e  z u r  
B estim m u n g  d e r  W ä r m e le i t f ä h ig k e i t  v o n  M e ta l le n ,  b e ­
sonders be i h o h e n  T e m p e r a tu r e n .*  Grundlage des Ver­
fahrens. Seitliche W ärm eabfuhr. Die zum Ausbilden des Tem ­
peraturgleichgewichtes erforderliche Zeit. Berechnung der E in ­
stellgeschwindigkeit. [Wiss. Veröffentl. Siemens-Konzern 9 (1930) 
Nr. 2, S. 300/11.]

R. L. Templin: E in f lu ß  d e r  K a l tb e a r b e i tu n g  a u f  d ie  
p h y s ik a lisc h e n  E ig e n s c h a f te n  v o n  M e ta l le n .*  Einfluß 
von chemischer Zusammensetzung, Gefüge, Bearbeitungstem pe­
ratur, Art und Größe der Bearbeitung und  der U ntersuchungs­
verfahren. Beziehung zwischen Streckgrenze und Zugfestigkeit. 
Erörterung. [Trans. Am. In st. Min. Met. Engs. 1930, S. 466/80.]

Einfluß der Temperatur. A. E. W hite und C. L. Clark: D e r  
E in f lu ß  d e r  L e g ie ru n g s e le m e n te  a u f  d ie  W id e r s ta n d s ­
f ä h ig k e i t  v o n  S ta h l  b e i h o h e n  T e m p e ra tu re n .*  [Trans. 
Am. Soc. Mech. Engs. 51 (1929) 1. Teil, (FSP-51-35) S. 213/28.] 

Sonderuntersuchungen. H ans Esser: U e b e r  d ie  P reß - 
s c h w e iß b a r k e i t  d es E isen s .*  Begriffsbestimmung. Frühere 
Untersuchungen. Versuchseinrichtung. Zerreiß- und Biegeprobe. 
Einfluß verschiedener Schweißtemperaturen, der Oberflächen­
beschaffenheit und des Kohlenstoffgehaltes auf die Schweißbar­
keit. [Arch. Eisenhüttenwes. 4 (1930/31) Nr. 4, S. 199/206 
(Gr. E : Nr. 131).]

E . Greulich: D ie  V e r fe s tig u n g  e in ig e r  W e rk s to f fe  
b e im  K a ltw a lz e n .*  Zusammensetzung und Vorbehandlung 
der untersuchten Werkstoffe. Walzen. Verfestigungsprüfung 
durch Bestimmung der Festigkeitseigenschaften und H ärte. Zu­
sammensetzung und G itteraufbau und ihr Einfluß auf die Ver­
festigung. [St. u. E . 50 (1930) Nr. 40, S. 1397/1401.]

K. Baumgärtel, ®r.=Qtrg.: U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d e n  
E in f lu ß  v o n  U m w ic k lu n g e n  d e r  S c h w e iß s tä b e  a u f  d ie  
m e c h a n is c h e n  F e s t ig k e i t s e ig e n s c h a f te n  d e r  S ch w e iß e . 
Mit 49 Abb. u. 16 Zahlentaf. Berlin: VDI-Verlag, G. m. b. H ., 
1930. (33 S.) 4°. 4,50 JLE, für Mitglieder des Vereines deutscher 
Ingenieure 4 JLX . (Forschungsarbeiten auf dem Gebiete des 
Ingenieurwesens. Herausgegeben vom Verein deutscher Inge­
nieure. H. 336.) B B S

E rich Fangm eier: U e b e r  d ie  m e c h a n isc h e n  E ig e n ­
s c h a f te n  u n d  d a s  V e r h a l te n  v o n  w e ich e m  F lu ß s ta h l  
b e im  W a rm w a lz e n  u n d  n a c h  d e r  A b k ü h lu n g . (Mit 11 Abb. 
im Text u. auf 2 Taf.) Düsseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 
1930. (39 S.) 4°. — Aachen (Techn. Hochschule), ®t.=5rtg.-Diss.

Baustähle. Erich Seemann: U e b e r  d ie  V e r te i lu n g  d e r  
F e s t ig k e i t s e ig e n s c h a f te n  im  Q u e r s c h n i t t  v o n  W alz ­
p ro f i le n  u n d  ih re  B e d in g th e i t .  (Mit 12 Fig.) o. O. (1930) 
(11 S.) 4°. — Breslau (Techn. Hochschule), iEr.sQng.-Diss.

(Ros, M.:) D ie  b r e i t f l a n s c h ig e n  D if f e rd in g e r -G re y -  
T rä g e r .  Festigkeitsqualität, Verformungsvermögen, innere Span­
nungen, Grundlagen für amtliche Vorschriften. (Mit 21 Fig.) 
Zürich: [Eidgenöss. M aterialprüfungsanstalt] 1930. (34 S.) 4°. 
(Bericht Nr. 52 der Eidgenössischen M aterialprüfungsanstalt an 
der E. T. H. in Zürich.) B B B

Eisenbahnmaterial. A. N. Mitinsky: Q u a l i t ä ts v e r b e s s e ­
r u n g  a n  E is e n b a h n s c h ie n e n .  Brüchigkeit und Seigerung. 
Verquetschung. Verdrückungen. Abnutzung der Schienen. U r­
sachen. Gegenmaßnahmen durch W ahl entsprechender W alz­
tem peraturenoder nachträgliche W ärmebehandlung. [Rev. Met. 
27 (1930) Nr. 7, Mem. S. 370/80.]

Federn. D. A. Gurney: D ie  P r ü f u n g  v o n  P la t t e n f e d e r n  
d u rc h  d ie  A u s r ü s tu n g s a b te i lu n g  d e r  A rm e e  d e r  V e r­
e in ig te n  S ta a te n .  [Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 51 (1929)
1. Ted, (APM-51-2) S. 13/8.]

E m st Lehr: S c h w in g u n g s f ra g e n  d e r  F a h rz e u g fe d e ­
ru n g .*  Verhalten eines einfachen gedämpften Schwingers beim 
Durchfahren einer Profilkurve. E rm ittlung der für die Schwin­
gungseigenschaften des Fahrzeuges maßgebenden K onstanten 
der Federung. Schwingungsmöglichkeiten (Freiheitsgrade) des 
Fahrzeuges. Die ungefederte Masse. Messungen bei Betrieb des 
Fahrzeuges. [Z. V. d. I . 74 (1930) Nr. 32, S. 1113/19.]

Grobbleche. Edw ard S. Lawrence: D e u ts c h e  u n d  a m e ­
r ik a n is c h e  S ta h lb le c h e .*  E in  Vergleich beider Erzeugnisse. 
[H eat T reat. Forg. 16 (1930) Nr. 9, S. 1156/58.]

Feinbleche. K arl Cristoph: P r ü f u n g  v o n  F e in b le c h e n . 
(Mit 21 Abb.) o. O. [1930]. (28 S.) 4°. — München (Techn. Hoch­
schule), 2r.»3ng.-Diss. B B B

Draht, Drahtseile und Ketten. Anton Pom p und  Alfred 
Lindeberg: F e s t ig k e i t s e ig e n s c h a f te n  u n d  G e fü g e a u sb il­
d u n g  v o n  g e zo g e n em  S t a h ld r a h t  in  A b h ä n g ig k e i t  v o n  
d e r  v o ra u fg e g a n g e n e n  W ä rm e b e h a n d lu n g .*  P a ten tier­
versuche an  Stahldraht m it 0,60 % C bei verschiedener Ofen- 
bzw. B leibadtem peratur. Vergleich m it ölabgeschrecktem und 
angelassenem D raht. Ziehversuche an  D rähten verschiedener 
W ärmebehandlung. E rm ittlung  der Zugfestigkeit, Biege- und 
Verwindefestigkeit. Elastische Messungen. Dauerbiegeversuche. 
[St. u. E . 50 (1930) Nr. 42, S. 1462/67.]

Rostfreie und hitzebeständige Stähle. E duard  H oudrem ont: 
D ie  r o s t f r e i e n  S tä h le ,  ih re  E rz e u g u n g  u n d  ih r e  E ig e n ­
s c h a f te n .*  Unterteilung der rostfreien Stähle in  ferritische, 
halbferritische, m artensitische und austenitische Stähle. E r­
schmelzung der rostfreien Stähle und die anwendbaren verschie­

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 137/40. Ein * bedeutet. Abbildungen in der QuelL. |



1696 Stahl und Eisen. Zeitschriften- und Bücherschau. 50. Jahrg. N r. 48.

denen Verfahren. Verhalten beim Gießen. W armwalzen und 
Schmieden. Breitung, Rekristallisation und W armverfestigung. 
K altverarbeitung: Kaltwalzen, Häm mern, Ziehen und Tiefziehen. 
Verfestigungsfähigkeit der verschiedenen rostfreien Stähle. R e­
kristallisationsschaubilder. W ärmebehandlung. Schweißen. K orn­
zerfall und interkristalline Korrosion. Schweißbare rostfreie 
Stähle. [St. u. E . 50 (1930) Nr. 44, S. 1517/28.]

L. J .  Stanbery: H i tz e b e s tä n d ig e  L e g ie ru n g e n  f ü r  
O efen.*  I / I I I .  Grundlagen. Chrom und  Nickel als Legierungs­
bestandteile. Guß- und Walzgefüge. W armfestigkeit, W ider­
stand  gegen Oxydation und Ofengase. Handelsübliche Legie­
rungen. Austenitische Chrom-Nickel-Silizium-Stähle. [Heat 
T reat. Forg. 16 (1930) Nr. 8, S. 1031/35; Nr. 9, S. 1191/96; 
Nr. 10, S. 1322/24 u. 1328.]

Witterungsbeständige Stähle. W. M attheis: W it t e r u n g s ­
b e s tä n d ig e  S tä h le ,  m it  b e s o n d e re r  B e rü c k s ic h tig u n g  
d e r  g e k u p f e r te n  S tä h le . [Mitt. Forsch.-Anst. G. H. H.- 
Konzern 1 (1930) Nr. 1, S. 2/7.]

Stähle für Sonderzwecke. N. P etino t: V e rb e s se ru n g  d e r  
S ta h le ig e n s c h a f te n  d u rc h  V a n a d in z u sa tz .*  [Steel (früher 
Iron  Trade Rev.) 87 (1930) Nr. 8, S. 43/45 u. 48; Nr. 9, S. 47/49; 
Nr. 10, S. 56/60.]

Gußeisen. E. K öttgen: U e b e r  D a u e r fo rm e n  u n d  d en  
E in f lu ß  d e r  A b k ü h lu n g s g e s c h w in d ig k e i t  b e i G rau g u ß .*  
Abhängigkeit der Abkühlungsgeschwindigkeit von W andstärke, 
Vorwärmung und W ärmeleitfähigkeit der Form , von Gießtempe­
ra tu r und W andstärke des Gußstückes. Bedingungen für die 
Entstehung eines feinen eutektischen Graphits. Gesichts­
punkte für Entw urf und W irtschaftlichkeit der Dauerformen. 
[Gieß. 17 (1930) Nr. 44, S. 1061/64; Nr. 45, S. 1089/94.]

K . Sipp: L e g ie r te s  G u ß e ise n . Kurze Schrifttum süber­
sicht. Notwendigkeit der weiteren Forschung. [Werkst.-Techn. 24 
(1930) Nr. 20, S. 554/55.]

M. W aehlert und H. Ostermann: U e b e r  N ic k e l-K u p fe r -  
C h ro m -G u ß e is e n  (M o n e l-G u ß e ise n , N im ol).*  Gefüge, 
Festigkeit, Korrosions- und Hitzebeständigkeit verschiedener 
Gußeisensorten, die bis 15 % Ni, 2 % Cr und 6,5 % Cu enthielten. 
[Chem. Fabrik (1930) Nr. 39, S. 377/78; Nr. 40, S. 386/88; Nr. 41, 
S. 402/04.]

Stahlguß. A. W. Lorenz: W ä rm e b e h a n d lu n g  le g ie r te n  
S ta h lg u s se s .*  E in neuer Ofen m it Zubehör. Abschreckvor­
richtungen. Entwicklung neuer Stahlgußsorten. [Iron Age 126 
(1930) Nr. 11, S. 693/95 u. 755/56.]

Sonstiges. E. Heidenbroek: M a s c h in e n te i le  u n d  W e rk ­
s to f fk u n d e .  Zusammenfassender Bericht über eine Tagung 
des Ausschusses für Maschinenelemente des Vereins deutscher 
Ingenieure am 11. und 12. April 1930 in Darm stadt. [Z. V. d. I. 
74 (1930) Nr. 37, S. 1259/65.]

A. E. W hite: M e ta l l is c h e  W e rk s to f fe  f ü r  K ra f tw e rk e .*  
Anforderung, Prüfverfahren. [Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 51
(1929) 1. Teil, (FSP-51-5) S. 11/18.]

R ö n t g e n o g r a p h i e .
Allgemeines. D ie R ö n tg e n te c h n ik  in  d e r  M a te r i a l ­

p rü fu n g . Hrsg. im Aufträge der deutschen Gesellschaft für 
Technische Röntgenkunde von Dr. J .  Eggert, a. o. Prof. a. d. 
Univ. Berlin, und Dr. E. Schiebold, a. o. Prof. a. d. Univ. Leipzig, 
unter Mitwirkung von H. Behnken [u. a.]. Mit 200 Abb. im Text. 
Leipzig: Akademische Verlagsgesellschaft m. b. H. 1930. (4 Bl., 
206 S.) 8°. 14,80 JIjK, geb. 16,80 7RJI. (Ergebnisse der Tech­
nischen Röntgenkunde. Bd. 1.) B B S

Apparate und Einrichtungen. A. H err: R ö n tg e n d u r c h -  
s t r a h lu n g  im  G r o ß k e s s e lb e tr ie b .  Beschreibung der Durch­
führung von Untersuchungen an Kesseltrommeln; das Ergebnis 
unbefriedigend, worüber die Mitteilung selbst jedoch nichts sagt. 
[Z. V. d. I. 74 (1930) Nr. 41, S. 1432/33.]

Grobstruktur. C. K antner: R ö n tg e n p r ü f u n g  v o n  S t a h l ­
g a s f la s c h e n .*  [Autog. Metallbearb. 23 (1930) Nr. 20, S. 317/24.]

Metallographie.
Allgemeines. Frank  T. Sisco, Metallurgist: T h e  C o n s t i ­

t u t i o n  of s te e l  a n d  c a s t  iro n . (W ith fig.) Cleveland, Ohio 
(7016 Euclid Avenue): American Society for Steel Treating 1930. 
(5 Bl., 332 S.) 8°. Geb. 3 $. =  B S

Apparate und Einrichtungen. A. Schulze und G. Zickner: 
S e l b s t t ä t ig e s  A u fz e ic h n e n  v o n  A rb e i ts v o rg ä n g e n .*  
Grundlage des Verfahrens. Anwendung zum Aufzeichnen von 
Längenänderungen und zur Untersuchung von Werkzeug­
maschinen. [Z. V. d. I. 74 (1930) Nr. 39, S. 1359/62.]

Physikalisch-chemische Gleichgewichte. E. P. Chartkoff und 
W. P. Sykes: R ö n tg e n u n te r s u c h u n g e n  d es S y s te m s  E is e n -

M o ly b d ä n  u n d  E is e n -W o lf ra m .*  Aufweitung des a-Eisen- 
gitters durch Wolfram und Molybdän. Bei etwa gleicher Löslich­
keit (in Atomprozent) verschiedene Aufweitung. [Trans. Am. 
Inst. Min. Met. Engs. 1930, S. 566/74; vgl. St. u. E . 50 (1930) 
S. 1004.]

W alter A. Dean: D as  S y s te m  E ise n -N ic k e l-C h ro m .*  
Untersuchungen zahlreicher Legierungen. E lektrischer Wider­
stand. Verzunderungsbeständigkeit. Rockwellhärte. [Heat 
Treat. Forg. 16 (1930) Nr. 10, S. 1285/88 u. 1291.]

O. v. Keil und  O. Jungw irth : B e i t r a g  z u r  K e n n tn is  d er 
E is e n - A lu m in iu m - K o h le n s to f f - L e g ie r u n g e n .*  Frühere
Arbeiten. Versuchsausführung. Schwierigkeit durch Tonerde- 
Hautbildung. Abkühlungskurven. Gefügeuntersuchungen. E n t­
wurf eines Schaubildes. A uftreten zweier neuer Phasen m it ver­
schiedener Säurebeständigkeit. [Arch. Eisenhüttenwes. 4 (1930/31) 
Nr. 4, S. 221/24 (Gr. E : Nr. 134).]

G. Tam m ann: D ie  V o rg ä n g e  b e i d e r  V e rg ü tu n g .*  
Blockierung der Gleitebenen. Das Sichsammeln der überschüssi­
gen Atome in  übersättigten Mischkristallen. Lage, Form  und 
Schrumpfen der Ausscheidungen. [Z. Metallk. 22 (1930) Nr. 11, 
S. 365/68.]

Niels Engel: U e b e r  d e n  E in f lu ß  d e r  A b k ü h lu n g s g e ­
s c h w in d ig k e i t  a u f  d ie  th e r m is c h e n  U m w a n d lu n g e n ,  das 
G efü g e  u n d  d e n  F e in b a u  v o n  E is e n - K o h le n s to f f - L e g ie ­
ru n g e n . (Mit 81 Abb. im Text u. auf 7 Taf.) Düsseldorf: Verlag 
Stahleisen m. b. H. 1930. (26 S.) 4°. — Aachen (Techn. Hoch­
schule), $ r .^ n g .-D iss . B B S

Gefügearten. V.-N. Svetchnikoff: U e b e r  A e tz f ig u re n  in 
E is e n  u n d  S ta h l.*  Lösungserscheinungen kristalliner Körper. 
Geschichtliches. Lage der Figuren. Untersuchungen an re- 
kristallisiertem  Eisen. [Rev. Met. 27 (1930) Nr. 8, Mém. S. 404/11.] 

Kalt- und W armverformung. P. D um itrascu: E in f lu ß  der 
W a lz te m p e r a tu r  a u f  d a s  G efü g e.*  [Buletinul U. D. R. 1
(1930) Nr. 1, S. 8/14.]

Kritische Punkte. Howard Scott: L ä n g e n ä n d e ru n g e n  
v o n  E is e n - K o b a l t - N ic k e l - L e g ie r u n g e n  m it  g e r in g e n  
A u s d e h n u n g s k o e f f iz ie n te n .*  [Trans. Am. Inst. Min. Met. 
Engs. 1930, S. 506/37; vgl. St. u. E . 50 (1930) S. 1004/06.]

J . Seigle: A u s d e h n u n g s a n o m a l ie n  w e ic h e r  S täh le .*  
Untersuchungen an  Armco-Eisen und niedriggekohltem Stahl. 
Zahl der Verwindungen von D raht und ihre Beziehung zum Um­
wandlungsgebiet. Verwindung in der K älte  und bei Rotglut. 
[Génie civil 95 (1929) S. 359/61: 97 (1930) S. 6/9; vgl. St. u. E. 
50 (1930) S. 1506.]

Fehler und Bruchursachen.
Allgemeines. Francis W. Rowe: E in ig e  a llg e m e in e  F e h ­

le r  im  S ta h l  f ü r  d e n  G e tr ie b e b a u .*  Lunker, Gasblasen, 
Schlackeneinschlüsse, Seigerungen. [Metallurgia 2 (1930) Nr. 12, 
S. 198/200.]

Brüche. Franz H atlanek: U e b e r  R o tb ru c h .*  Unter­
suchung der Rotbrucherscheinungen an einer m it Erz gefrisch­
ten und m it Kohlenstoff desoxydierten Schmelzung. Die W ir­
kung von Mangan, Silizium und Aluminium als Desoxydations­
m ittel unter Berücksichtigung des Verhaltens der Proben beim 
Gießen. Blaubruch, R otbruch und Heißbruch. Erklärung der 
Erscheinungen. [Arch. Eisenhüttenwes. 4 (1930/31) Nr. 4, 
S. 207/14 (Gr. E : Nr. 132); vgl. St. u. E. 50 (1930) Heft 47, 
S. 1646.]

W. Riede: D as  A u f t r e t e n  v o n  B rü c h e n  b e im  H a r t ­
lö te n  v o n  S ta h l.*  Zuschriftenwechsel m it W. Albert. [St. u. E. 
50 (1930) Nr. 40, S. 1403/5.]

Gas- und Schlackeneinschlüsse. Carl Benedicks, Dr., Direetor 
of the Metallografiska In stitu te t, Stockholm, and Hon. Vice- 
President of the Iron  and Steel Institu te , and Helge Löfquist, 
Assistent a t  the Metallografiska In stitu te t, Stockholm: N on- 
m e ta l l ic  in c lu s io n s  in  i r o n  a n d  s te e l .  (W ith fig.) (London 
W. C. 2, 11 H enrietta  Street, Covent Garden:) Chapman & Hall 
1930. (XI. 311 p.) 8°. Geb. 30 sh. —  Uebersetzung der schwe­
dischen Original-Ausgabe: vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 380. B B S  

Sonstiges. R. L. Johnson: S p r i t z g u ß f o r m e n  a u s  S tah l.*  
Hauptsächliche Fehlerquellen bei den Stahlformen. Mittel zu 
ihrer Verhütung oder Einschränkung. [Iron Age 126 (1930) 
Nr. 9, S. 546/48 u. S. 576.]

Chemische Prüfung.
Probenahme. R. C. M alhotra: E in f lu ß  d e s  Z e r k le in e ­

ru n g s g r a d e s  u n d  d e s  P r o b e n g e w ic h te s  a u f  d ie  E r g e b ­
n is se  d e r  q u a n t i t a t i v e n  A n a ly se . Schrifttumsübersicht. 
I ersuchsergebnisse und deren Besprechung. Als befriedigend hat 
sich eine Zerkleinerung m it dem 60-Maschen-Sieb und ein Proben­

Zeitschriftenverze ichn is nebst Abkürzungen  siehe S. 137/40. -  E in  * bedeutet: A bb ildungen  in  der Quelle.
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gewicht von 3 bis 4 g erwiesen. [Ind. Eng. Chem. Anal. Ed. 2
(1930) Nr. 4, S. 398/401.]

Geräte und Einrichtungen. K. Brüggemann: S e lb s t t ä t ig e r  
G a s s p u re n u n te r s u c h e r  z u r  f o r t la u f e n d e n  B e s tim m u n g  
des B en zo ls  im  G ase.*  Fortlaufende Aufzeichnung der Ge­
wichtsvermehrung aktiver Kohle durch aufgenommenes Benzol. 
Wirkungsweise des Gerätes. Bestimmungsergebnisse. [Glückauf 
66 (1930) Nr. 38, S. 1272/74.]

Oskar Meyer: U e b e r  d e n  V e r la u f  d e r  R e a k t io n e n  
zw ischen G r a p h i t  u n d  O x y d e n  so w ie  z w isc h e n  S c h w e r­
m e ta llk a rb id e n  u n d  O x y d en .*  Versuchsanlage zur Prüfung 
der Eignung verschiedener Tiegelbaustoffe. Untersuchung des 
Heaktionsverlaufes von Graphit m it Kieselsäure, Manganoxydul 
und Tonerde in Abhängigkeit von Tem peratur und Druck. E in ­
fluß der Gegenwart von Eisen.- E inw irkung von Oxyden auf 
Schwermetallkarbide. [Arch. Eisenhüttenwes. 4 (1930/31) Nr. 4, 
S. 193/98 (Gr. E : Nr. 130).]

E. O tt: N eu e  A b s o r p t io n s p ip e t t e  f ü r  d ie  e x a k te  G a s ­
analyse.*  Beschreibung einer neuen „D reifachpipette“ und 
ihrer Vorteile. [Gas W asserfach 73 (1930) Nr. 34, S. 801/02.] 

Maßanalyse. Hans Th. Bueherer und F. W. Meier: U n t e r ­
su ch u n g en  ü b e r  d ie  A n w e n d u n g  d e r  F i l t r a t io n s m e th o d e  
in d er M a ß a n a ly s e ,  in s b e s o n d e r e  b e i d e r  A n a ly se  d e r  
P o r t la n d z e m e n te .  Bestimmung des Kalziums durch Fällung 
mit Oxalsäure, des Magnesiums m it o-Oxyehinolin. Trennung 
von Kalzium und Magnesium. Bestimmung der Schwefelsäure 
mit Bariumchlorid, des Kupfers m it Schwefelnatrium, Bestim­
mung des Zinks, Trennung von Kupfer und Zink, Fällung des 
Mangans m it Natrium -Am m onium phosphat, Trennung von Zink 
und Mangan, Kupfer-Zink-Mangan, Bestimmung des Eisens mit 
o-Oxychinolin. Abscheidung der Kieselsäure in den Kalksili­
katen. Genauigkeit der Verfahren. Analysengang. [Z. anal. Chem. 
82 (1930) Nr. 1/3, S. 1/44.]

W. Trzebiatowski: D ie  p o te n t io m e t r i s c h e  B e s t im ­
m ung u n d  T re n n u n g  v o n  C h ro m , V a n a d in  u n d  M o ly b d ä n  
m it B e rü c k s ic h tig u n g  d e r  S ta h la n a ly s e .*  Anwendung 
von Stannochloridlösung zur potentiometrischen Bestimmung 
von Chrom, Vanadin und Molybdän. Trennung der Elemente. 
Apparatur und Arbeitsgang. Bestimmung der drei Elemente neben­
einander im Stahl. [Z. anal. Chem. 82 (1930) Nr. 1/3, S. 45/61.] 

Spektralanalyse. G. v. Hevesy: Q u a n t i t a t i v e  S p e k t r a l ­
an aly se  m it  R ö n tg e n s tr a h le n .*  Besprechung der Emissions­
analyse, bei der aus der In ten s itä t besonderer kennzeichnender 
Röntgenlinien auf die Menge geschlossen wird. Vergleichs- und 
Zusatzsubstanzen. Auftretende Störungen. Als Anwendungs- 
beispiele: Bestimmung von T itan in Eisenm eteoriten, Nachweis 
kleiner Bleimengen in reinem Zink u. a. m. [Metallwirtschaft 9
(1930) Nr. 39, S. 801/4.]

Brennstoffe. K. A. Johnson und H. F. Y ancey: E in e  U n t e r ­
suchung  ü b e r  d ie  M a r s h a l l - B i r d - P r o b e  z u r  B e s t im m u n g  
der B a c k fä h ig k e i t  v o n  K o h le . Einfluß der Verkokungstem­
peratur und -zeit sowie des Verhältnisses von Sand zu Kohle auf 
den Backfähigkeitswert. [R eport of Investigations Bur. Mines 
Nr. 3011; nach Fuel 9 (1930) Nr. 11, S. 517/21.]

Hermann Koelsch: D ie  U e b e rw a c h u n g  d e r  K o h le n ­
güte.* Richtlinien für die Probenahme für die Bestimmung des 
Wasser- und Aschengehaltes von Kohlen. Kosten der Ueber­
wachung. [Gas Wasserfach 73 (1930) Nr. 44, S. 1047/50.]

Sonderstähle. W. W erz: E in e  n e u e  jo d o m e tr is c h e  
V a n a d in b e s tim m u n g  in  E d e l s t a h le n  u n d  F e r r o v a n a d in .  
Vereinfachung des bekannten Verfahrens. Nach Auflösen der 
Späne in Phosphorsäure und Oxydieren des Vanadins in die fünf­
wertige Stufe durch Salpetersäure wird das Vanadin jodometrisch 
bestimmt. [Z. anal. Chem. 81 (1930) Nr. 12, S. 448/50.]

Feuerfeste Stoffe. H. Reich: B e i t r a g  z u r  a n a ly t is c h e n  
S c h n e llu n te rs u c h u n g  v o n  S i l ik a s te in e n .  Lösen der Probe 
in Schwefelsäure, W asserstoffsuperoxyd und Flußsäure. Nach 
30 min langem Kochen wird verdünnt und filtriert. Kalk wird 
als Oxalat gefällt und Eisen m it T itantrichlorid  titriert. Beleg­
analysen. [Ber. D. Keram. Ges. 11 (1930) Nr. 9, S. 503/06.] 

Wasser. Oskar Steiner: A n a ly s e  e in e s  A rs e n , M o ly b d ä n
und W ism u t e n th a l t e n d e n  W a s s e rs ,  n e b s t  e in e r  M e th o d e  
zur k o lo r im e tr is c h e n  B e s t im m u n g  k le in e r e r  M engen  
M olybdän. Beschreibung des nach bekannten Verfahren durch­
geführten Analysenganges. [Z. anal. Chem. 81 (1930) Nr. 10/11, 
S. 389/91.]

Sonstiges. E. Berl und W. H erbert: Z u r  W e r tb e s t im -  
mung a k t iv e r  K o h le n . Schwierigkeiten durch Uneinheitlich­
keit der technischen Aktivkohlen. Kritische Besprechung der 
häufiger angewendeten Verfahren. Bestim m ung des Sättigungs­

wertes der Beladung der Kohle aus einem gesättigten Luft- 
Dampf-Gemisch. Adsorptionsisotherme. Bestimmung des Durch­
bruchpunktes, Benzolmethode, Phenoladsorption, Melassemethode, 
Methylenblau-Methode und einer Abänderung derselben für einen 
zahlenmäßigen Vergleich. Fehlermöglichkeiten beim Duboseq- 
Kolorimeter und K orrekturen. [Z. angew. Chem. 43 (1930) 
Nr. 41, S. 904/08.]

E in z e lb e s t im m u n g e n .
Kohlenstoff. C. J . G. Malmberg: E in  m a g n e t is c h e s  V e r ­

f a h re n  z u r  B e s t im m u n g  d es K o h le n s to f f g e h a l t e s  in  
S tä h le n  u n d  d e sse n  A n w e n d u n g  b e i F r is c h p ro z e s s e n .*  
Beschreibung des Verfahrens und des für dessen Durchführung 
in Frage kommenden Apparates (Karbometer). [Jernk. Ann. 114
(1930) Nr. 10, S. 508/45.]

Molybdän. H. A. Doerner: B e m e rk u n g e n  z u r  B e s t im ­
m u n g  des M o ly b d ä n s . Fehlermöglichkeiten durch Gegenwart 
von Vanadin und von Blei. Arbeitsgang für die qualitative und 
quantitative Bestimmung. [Metal Ind. 37 (1930) Nr. 19, S. 444/45.

Blei. H. Funk und J. Weinzierl: D ie  q u a n t i t a t i v e  T r e n ­
n u n g  v o n  B le i u n d  W ism u t. Fällung des Bleis aus essigsaurer 
m it Natrium azetat versetzter Lösung als Bleichromat, das ge­
wichtsanalytisch oder maßanalytisch bestimmt wird. In  dem 
salzsauer gemachten F iltra t w’ird das W ismut m it Schwefelwasser­
stoff gefällt. Beleganalysen. Arbeitsvorschrift. [Z. anal. Chem. 
81 (1930) Nr. 11/12, S. 380/85.]

R. W. Gelbach und K. G. Compton: E le k t r o m e tr i s c h e  
T i t r a t i o n  v o n  B lei.*  Beschreibung der dafür benötigten E in ­
richtungen. Arbeitsgang und Beleganalysen. [Ind. Eng. Chem. 
Anal. Ed. 2 (1930) Nr. 4, S. 397/98.]

Kalk und Magnesia. A. C. Shead und B. J . Heinrich: B e ­
s t im m u n g  v o n  K a lz iu m  u n d M a g n e s iu m  in  d o lo m itis c h e m  
K a lk s te in  d u rc h  Z u c k e rlö su n g .*  Beschreibung des A rbeits­
ganges und Besprechung der Schwierigkeiten sowie der Versuchs­
anordnung. Bestimmungsergebnisse. [Ind. Eng. Chem. Anal. 
Ed. 2 (1930) Nr. 4, S. 388/89.]

Kieselsäure. N. A. Tananaeff und A. K. Babko: D ie  m a li­
a n a ly t is c h e  B e s t im m u n g  d e r  K ie s e ls ä u re  in  S i l ik a te n .  
Aufschluß der Silikate, Umsetzung der Kieselsäure zu Kiesel­
fluorwasserstoffsäure und deren Fällung. Filtrieren und Aus­
waschen. Titrieren des Kaliumsilikofluorids m it Natronlauge in 
Gegenwart von Kalziumchlorid. Ergebnisse. [Z. anal. Chem. 82
(1930) Nr. 4/5, S. 145/50.]

Bernhard Neumann: U e b e r  d ie  E n tw ä s s e ru n g  d e r
K ie s e ls ä u re  d u rc h  G lü h en .*  Bestätigung der von Miehr, 
Koch und K ratzert gemachten Feststellung, daß erst durch 
Glühen bei 1300 0 vollständig wasserfreie Tonerde gefunden wird. 
Prüfung von Kieselsäureniederschlägen durch Adsorption von 
Farbstoffen auf etwa vorhandenen W assergehalt. Bei Erhitzen 
auf 10000 wurden vollkommen wasserfreie Niederschläge e r­
halten. [Z. angew. Chem. 43 (1930) Nr. 40, S. 882/83.]

W ärm em essu n g , -m eß geräte  und -regier. 
Temperaturregler. M. Büchting und C. Himmler: T e m ­

p e r a tu r r e g e lu n g  v o n  t e c h n is c h e n  O efen.* [Siemens-Z. 10
(1930) Nr. 10, S. 551/60.]

Wärmeübertragung. N. Artsay: D e r W ä rm e ü b e rg a n g  
in  K e s s e ln  u n d  U e b e rh i tz e rn .*  [Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 
51 (1929) 1. Teil, (FSP-51-37) S. 247/58.]

H. Hausen: U e b e r  d e n  W ä r m e a u s ta u s c h  in  R e g e n e r a ­
to re n . Grundbegriffe, Vergleich zwischen Regenerator und R e­
kuperator. Mittlere Tem peratur der Gase und der Speichermasse, 
W irkungsgrad, Berechnung —- Gegenstrombetrieb und Gleich­
strom betrieb. [Techn. Mech. Thermodyn. 1 (1930) Nr. 6,
S. 219/24; Nr. 7, S. 250/56.]

R. H. Heilman: O b e rf lä c h e n -W ä rm e ü b e rg a n g .*  [Trans. 
Am. Soc. Mech. Engs. 51 (1929) 1. Teil, (FSP-51-41) S. 287/302.] 

E. Litzenberger: B e s t im m u n g  d e r  B e la s tu n g  d e r  S t r a h ­
lu n g sh e iz f lä c h e .*  [Arch. Wärmewirtsch. 11 (1930) Nr. 10,
S. 343/46.]

Spezifische Wärme. W alter P. W hite: C a lo r im e t r y  in  
fu rn a c e s .  (W ith2fig .) (W ashington 1930.) (P. 1121—1136.) 8°. 
(Papers from the Geophvsical Laboratory, Carnegie Institu tion  of 
Washington. No. 706. — Reprinted from The Journal of Physieal 
Chemistry, Vol. 34, pp. 1121—1136, 1930.) 5  B S

W ärmetechnische Untersuchungen. 0 . Krischer: W ä r m e ­
v e r lu s te  v o n  E r d le i tu n g e n  u n d  A u s k ü h lu n g s v e r lu s te  
v o n  R o h r le i tu n g e n .  [Wärme 53 (1930) Nr. 40, S. 759/62.]

Sonstige M eßgeräte und R egler. 
Schwingungsmesser. N. P. Case: E in  g e n a u e s  u n d  s c h n e l ­

le s  V e r f a h r e n  z u r  M essu n g  v o n  F r e q u e n z e n  v o n  5 b is

Zeitschnftenverzeichnis nebst A bkürzungen siehe S. 137140. -  E in  * bedeutet: Abbildungen in  der Quelle.
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200/s.* Altes und neues Verfahren. Vorteile des neuen. [Bur. 
Standards J . Research 5 (1930) Nr. 2, S. 237/42.]

Leistungsmesser. A. von Gehlen und H. Hoppe: L e is tu n g s ­
m e s su n g e n  a n  B o rd . Beschreibung eines Torsionsmessers m it 
akustischer Dehnungsmessung nach Dr. 0 . Schäfer. Bei der 
kurzen Meßlänge, die dieses Verfahren benötigt, Anwendungs­
möglichkeit auch für andere Zwecke als Schiffsantrieb. [Werft 11
(1930) Nr. 20, S. 421/28.]

Sonstiges. Wawrziniok: D ie  M essu n g  v o n  G e rä u s c h ­
s tä r k e n .  Beschreibung eines Verfahrens beruhend auf der 
Differenzmeßmethode. [Automobiltechnische Zeitschrift 1929 
Nr. 33, S. 780; Nr. 35, S. 832/34; nach Meßtechn. 6 (1930) Nr. 9,
S. 241/42.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.
Eisen und Stahl im  Ingenieurbau. C. Batho: T h e o r ie  u n d  

V e rsu c h e  h e i d e r  B e re c h n u n g  v o n  S ta h lb a u w e rk e n .  Be­
richt vor der British Association. Lehrreiche Zusammenstellung 
der verschiedenen Berechnungsverfahren. Besonderer Hinweis 
auf die W ichtigkeit von Versuchen, vor allem über die Verhält­
nisse in den Verwendungsstellen. [Engg. 130 (1930) Nr. 3377,
S. 445/46.]

D ie  B e m e ssu n g  v o n  B rü c k e n . Bemerkungen zu dem 
Bericht von J . S. Wilson von der British Association. [Engg. 130
(1930) Nr. 3376, S. 399/400.]

Eisen und Stahl im  Eisenbahnbau. E in e  n e u e  f e d e rn d e  
S to ß v e r b in d u n g  fü r  L a n g s c h ie n e n . Der Ausgleichstoß 
Hellermann. [Z. Oest. Ing.-V . 82 (1930) Nr. 39/40, S. 341/42.] 

Eisen und Stahl im  Wohnhausbau. Anton Dengler, Regie­
rungsbaumeister Architekt: D e r d e u ts c h e  S ta h lh o c h b a u .  
Die heute in Deutschland üblichen Stahlbauweisen unter be­
sonderer Berücksichtigung des Stahlskelettbaues. (Mit zahlr. Abb.)
o. O. 1930. (27 S.) 4°. 2  B =

Schlackenerzeugnisse. Heinrich Günther: S i l ik a tw o lle ,  
e in  I s o l i e r m a te r ia l  fü r  H o c h te m p e r a tu r e n .  Herstellung 
von Wolle aus Hochofenschlacke und anderen Gesteinsschmelzen. 
Eigenschaften. [Feuerungstechn. 18 (1930) Nr. 19/20, S. 194/95.]

Normung und Lieferungsvorschriften.
Allgemeines. E in f ü h r u n g  d e r  (D in -)N o rm en  in  d ie  

P ra x is .  Tagung in Saarbrücken vom 22. bis 24. Mai 1930. 
[Hrsg.:] Deutscher Normenausschuß, o. O. (1930). (Getr. Pag.) 
4°. [z. T. Sonderabdrucke.] 2  B 5

Normen. L a n d w ir t s c h a f t .  (Mit Abb.) Berlin (S 14): 
Beuth-Verlag 1930. (192 S.) 8°. (Din-Taschenbuch 15.) — 
Inhalt: Was ist und was will die Normung? Landwirtschaftliche 
Maschinen und Geräte. Allgemeine Normen. Hauswirtschaft. 
Feuerwehrwesen. Bauwesen. Gartenbau. Automobilbau. Brief­
bogen und Vordrucke. Nummern- und Stichwortverzeichnisse.

Lieferungsvorschriften. R ic h t l in ie n  fü r  S c h n e l la r b e i t s ­
s ta h l.*  [Trans. Am. Soc. Mech. Engg. 52 (1930) Nr. 13, 
(MSP-52-10) S. 115/17.]

Betriebskunde und Industrieforschung. 
Allgemeines. K arl Daeves und K arl Schimz: P s y c h o lo ­

g isc h e  E in f lü s s e  b e i T o le ra n z m e s s u n g e n  u n d  G ro ß z ah l-  
A u sw e r tu n g e n .*  Zusammenarbeit von Verbraucher und E r­
zeuger durch Großzahl-Forschung. Erkennung von geschätzten 
und gemessenen W erten. Vernachlässigung bestimmter Zahlen 
bei Schätzungen. [St. u. E. 50 (1930) Nr. 42, S. 1467/69.]

K. Endell: U e b e r  d ie  Z u s a m m e n a r b e it  v o n  W is se n ­
s c h a f t l e r  u n d  B e tr ie b s m a n n  in  d e r  P ra x is .  Begriffsbe­
stimmungen und Aufgaben. Historische Entwicklung und jetziger 
S tand der gegenseitigen Beziehungen. Eindringen wissenschaft­
licher Erkenntnis in die keramische Praxis. Menschliche Grund­
lagen der Zusammenarbeit. [Ber. D, Keram. Ges. 11 (1930) 
Nr. 10, S. 509/19.]

W alter Rosenhain: F o r s c h u n g  u n d  I n d u s t r i e .  Bedeu­
tung der Forschung; die sie beeinflussenden Momente. In  in­
dustrieller Forschung leicht Beeinträchtigung des Fortschritts 
durch tägliche Aufgaben, daher erscheint schärfere Trennung 
zwischen industriellem und Forschungslaboratorium zweckmäßig. 
Aussprache. [Jernk. Ann. 114 (1930) Tekniska Diskussionsmötet i 
Jernkontoret den 31 Maj 1930, S. 30/63.]

H erbert Peiser: R e c h n u n g s w e s e n  im M a sc h in e n b a u . 
(Vorwort vom Ausschuß für industrielles Rechnungswesen beim 
Verein deutscher Ingenieure.) Mit 19 Abb. Berlin: VDI-Verlag,
G. m. b. H., 1930. (V, 114 S.) 8°. In  Leinen geb. 5 JIJC, für Mit­
glieder des Vereines deutscher Ingenieure 4,50 JIJC. 2  B 2

Betriebst ührung. E.Bickel ¡ S in d S tü c k lö h n e u n d B e d a u x -  
L ö h n e  g e re c h te  A rb e i ts lö h n e  ? [W erkst.-Teehn. 1930, Nr. 19,
S. 525/28.]

Psychotechnik. Hans R upp: D ie  s i t t l i c h e  V e r p f l ic h tu n g  
d e r P s y c h o te c h n ik .  Ueber die Stellungnahme zu einem stark 
um strittenen Aufsatz von W. Moede hinaus, eine bemerkenswerte 
Ausarbeitung nicht nur über die Aufgabe der Psychotechnik, 
sondern der W issenschaft überhaupt. [Psychotechn. Z. 5 (1930) 
Nr. 4, S. 103/8.]

W. Poppelreuter: M iß b ra u c h  p s y c h o te c h n is c h e r  Be­
g u ta c h tu n g .  [Arbeitsschulung 1 (1930) Nr. 5, S. 17/23.]

H ans R upp: G e s i c h t s p u n k t e  d er  p s y c h o l o g i s c h e n  
A r b e i t s r a t i o n a l i s i e r u n g .  [Arbeitsschulung 1 (1930) Nr. 5,
S. 12/16.]

Statistik. E. von Keltsch, D r.: V e r e in h e i t l ic h u n g  d er 
B e t r i e b s s t a t i s t i k .  E in Vorschlag. (Mit 18 Taf. im Text u. 
12 Tafelbeilagen.) Berlin (SW 61): Reim ar Hobbing 1930. (73 S.) 
4°. (RKW-Veröffentlichungen. Hrsg.: Reichskuratorium  für 
W irtschaftlichkeit. Nr. 50.) 2  B 2

Selbstkostenrechnung. K. Rummel: D ie  Z e it  a ls  G ru n d ­
la g e  d e r  K o s te n r e c h n u n g .  Unterteilung der Zeit in produk­
tive Zeit, Betriebsschichtenzeit und Gesamtzeit (Kalenderzeit) 
gestattet E rm ittlung des Einflusses des Beschäftigungsgrades 
und der Auftragsgröße. [Techn. W irtsch. 23 (1930) Nr. 7, S. 
178/80.]

E. Schmalenbach, Dr. rer. pol., Dr. jur. h. c., Professor der 
Betriebswirtschaftslehre an der U niversität Köln: G ru n d la g e n  
d e r  S e lb s tk o s te n r e c h n u n g  u n d  P r e i s p o l i t i k .  5., neubearb. 
Aufl. Leipzig: G. A. Gloeckner 1930. (VI, 173 S.) 8°. In  Leinen 
geb. 10,40 JiJC. 2  B 2

Albert Meier, Dr., und Dr. Heinrich Voss: G r u n d p la n  d er 
S e lb s tk o s te n r e c h n u n g  (E n tw u rf) .  3., umgearb. u. erweit, 
Aufl. (Mit 4 Taf.) Dortm und: Fr. Wilh. Ruhfus 1930. (94 S.) 
4°. 6 JiJC. (Schriftenreihe Einheitsbuchführungen. Hrsg. im Fach­
ausschuß für Rechnungswesen im AW F. H. 10. RKW-Ver- 
öffentlichungen. Hrsg. vom Reichskuratorium  für W irtschaftlich­
keit. Nr. 61.) 2  B 2

Sonstiges. C. Arnhold: R a t io n a l i s i e r u n g  in  dem  an 
K a p i ta l  a rm e n , je d o c h  a n  A r b e i t s k r ä f t e n  re ic h e n  
D e u ts c h la n d .  [Arbeitsschulung 1 (1930) Nr. 5, S. 2/3.]

Felix Moral, Dr.: D ie  T a x a t io n  m a s c h in e l le r  A n lagen . 
U nter M itarbeit von Dr. jur. R einhard Moral. 4., neubearb. u. 
verm. Aufl. Berlin: Georg Siemens 1930. (VII, 125 S.) 8°. 
Geb. 8,50 JIJC. ! B ;

W irtschaftliches.
Allgemeines. E rnst Tiessen: D e u ts c h e r  W ir t s c h a f t s a t la s .  

Hrsg. vom Reichsverband der Deutschen Industrie. Ergänzung, 
enthaltend die K arten  171 bis 200. Berlin (SW 61): Reimar 
Hobbing. 2°. 18 JIJC. — Vgl. St. u. E . 50 (1930) S. 951. 2  B 2  

Henry Ford: U n d  t r o tz d e m  v o r w ä r ts .  U nter Mitwirkung 
von Samuel Crowther. Einzig autorisierte deutsche Ausgabe von 
Curt Thesing und Wa. Ostwald. Leipzig: Paul L ist (1930). 
(337 S.) 8». 6 JiJC , geb. 10 JIJC. 2  B 2

Eisenindustrie. [W alter] B orbet: Z u r  L a g e  d e r  d e u ts c h e n  
E isen - u n d  S t a h lw ir t s c h a f t .*  Die Notlage der deutschen 
Eisen- und Stahlindustrie wie der ganzen W irtschaft entspricht 
der verfehlten deutschen W irtschafts-, Finanz- und Sozialpolitik. 
[Ruhr Rhein 11 (1930) Nr. 44, S. 1441/43.]

E in e  e n g lis c h e  D e n k s c h r i f t  ü b e r  d ie  E rz e u g u n g s ­
b e d in g u n g e n  in  d e r  f r a n z ö s is c h e n ,  b e lg is c h e n , lu x em ­
b u rg is c h e n , d e u ts c h e n  u n d  t s c h e c h o s lo w a k is c h e n  E is e n ­
in d u s t r ie .  [St. u. E. 50 (1930) Nr. 41, S. 1454/55.]

Verbände. V e rb a n d  D e u ts c h e r  D a m p fk e s s e l-  u n d  
A p p a r a t e - B a u a n s t a l t e n .  G (ro ß - )W (a s s e r ra u m -)K (e s s e l-  
V e rb a n d ) . 25 J a h r e  d e u ts c h e r  A rb e i t .  (Bearb. von î)r.*[yng. 
©. I). R ichard Zörner.) (Mit Abb.) [Berlin: Selbstverlag des Ver­
bandes 1930.] (84 S.) 4». 2  B 2

Erich Ertel, Dr. rer. pol., Diplom-Volkswirt: I n te r n a t io n a le  
K a r te l le  u n d  K o n z e rn e  d e r  I n d u s t r i e .  S tu ttgart: C. Ei 
Poeschel 1930. (X II, 245 S.) 8°. 11,50 Jl.tC. (Bankwissenschaftliche 
Forschungen. Hrsg. von Prof. Dr. Georg Obst. H. 6.) — Inhalt: 
(Einleitung) Wesen undForm en der Unternehmungsorganisationen. 
Triebkräfte der internationalen K artell- und Konzernbildung. Vor­
aussetzungen oder Hemmungen der internationalen Verflechtung. 
Bedeutung und W irkungen der internationalen Industrie-Ver­
flechtung. L iteratur- und  Quellenübersicht. 2  B 2

W irtschaftsgebiete. A n n u a i r e  [du] C o m ité  d es F o rg e s  
de  F r a n c e  1930/31. Paris (8e, Rue de Madrid, 7): Comité des 
Forges de France (1930). (534 p.) 8°. — Vgl. St. u. E. 48 (1928)
S. 1698_u. 50 (1930) S. 155. 2  B 2

Ze itsch riftenve rze ichn is  nebst Abkü rzungen  siehe S . 137 J 0 .  — E in  * bedeutet: Abbildungen in der Quelle. □
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Zusammenschlüsse. Hans J . Schneider: W ir t s c h a f t s ­
v e r f le c h tu n g e n  d e r  G r o ß e i s e n in d u s t r i e  a n  R h e in  u n d  
Ruhr. Eisenindustrie und Kohlenbergbau. Eisenindustrie und 
Erzbergbau. E isenindustrie und Kalkindustrie. Konzentration 
der Betriebe in Rheinland-W estfalen. Preisgestaltung der eisen­
schaffenden Industrie. [R uhr Rhein 11 (1930) Nr. 43. S. 1413/15.] 

Die d e u ts c h e  E ise n -  u n d  S t a h l i n d u s t r i e  1930. Die 
deutsche und französische Eisen- und Stahlindustrie. Aufbau, 
Entwicklung, Werke, S ta tistik  und Finanzen der deutschen Kon­
zerne: V e re in ig te  S ta h lw e r k e ,  A.-G.; F r ie d .  K ru p p , A.-G.; 
G u te h o f fn u n g s h ü t te ;  E is e n -  u n d  S ta h lw e r k  H o esch ,
A.-G.; K lö c k n e r -W e rk e , A.-G.; M a n n e s m a n n rö h re n -W e r ­
ke, A.-G.; M i t te ld e u t s c h e  S ta h lw e rk e ,  A.-G.; V e re in ig te  
O b e rsc h le s isc h e  H ü t te n w e r k e ,  A.-G. (Berlin SW 19, Seydel- 
straße 12/13: Spezial-Archiv der deutschen W irtschaft, Verlag 
R, & H. Hoppenstedt, 1930.) (128 S.) 8°. 6 MM. 2  B 2

Soziales.
Allgemeines. Goetz Briefs: A r b e i t s s t r e c k u n g ?  Die A r­

beitsstreckung ist ein M ittel von ungenügender Reichweite. Die 
Arbeitslosigkeit muß vielmehr m it wirtschaftlichen M itteln be­
kämpft werden. [Magazin der W irtschaft 6 (1930) Nr. 44,
S. 2015/19.]

Josef W inschuh: A r b e i t s z e i tv e r k ü r z u n g  u n d  A r b e i ts ­
lo sig k eit. Arbeitsstreckung ist nur erwünscht, wenn sie ohne 
Erhöhung der Unkosten vorgenommen werden kann. [Deutscher 
Volkswirt 5 (1930) Nr. 4, S. 111/15.]

M. Schlenker: K o n ju n k tu r v e r s c h l e c h te r u n g  d u rc h  
w illk ü r lic h e n  P r e i s a b b a u .  Preisabbau nur möglich durch 
Kostensenkung, d. h. durch Senkung der Löhne und Ermäßigung 
der Steuern und Tarife. [St. u. E. 50 (1930) Nr. 41, S. 1432/33.] 

Berufs- und Standesfragen, von Gruenewaldt: D ie b e r u f ­
liche S te llu n g  d e s  I n g e n ie u r s .  Kritische Stellungnahme zu 
einem Vortrag von Prof. W ickenden vor der American Society of 
Civil Engineers über Standesfragen der Ingenieure. [Bauing. 11
(1930) Nr. 41, S. 711/12.]

Löhne. Emil Lederer: D as  A l lh e i lm i t te l  d e r  L o h n ­
senkung. Lohnsenkungen haben zwar eine Verringerung der 
Gestehungskosten zur Folge, aber noch nicht unm ittelbar eine 
Steigerung der Erzeugung. Die W irkungen der Lohnsenkung 
können auch nur zu leicht durch politische Folgen vereitelt 
werden. [Magazin der W irtschaft 6 (1930) Nr. 45, S. 2066/69.] 

Gewerbekrankheiten. A. Böhme, Professor Dr., Leitender 
Arzt der inneren Abteilung der A ugusta-K rankenanstalt in Bo­
chum, und Dr. med. C. Lucanus, Leitender Arzt der inneren Ab­
teilung des Evang. Krankenhauses Eickel, früher Oberarzt der 
inneren Abteilung der A ugusta-K rankenanstalt in Bochum: D er 
V erlauf d e r  S ta u b lu n g e n e r k r a n k u n g  b e i d e n  G e s te in s ­
h au ern  des R u h r k o h le n g e b ie te s .  Mit 49 Abb. Berlin: 
Julius Springer 1930. (147 S.) 8°. 18 JlJl. (Schriften aus dem 
Gesamtgebiet der Gewerbehygiene. Hrsg. von der deutschen 
Gesellschaft für Gewerbehygiene in F rankfurt a, M. N. F.. H. 33.)

Rudolf L. Mayer, Dr., Privatdozent für Dermatologie an 
der Universität Breslau: D a s  G e w e rb e e k z e m . Pathogenese, 
Diagnose, Versicherungsrechtliche Stellung. Mit 2 Abb. Berlin: 
Julius Springer 1930. (89 S.) 8°. 7,50 JIM. (Schriften aus dem Ge­
samtgebiet der Gewerbehygiene. Hrsg. von der deutschen Ge­
sellschaft für Gewerbehygiene in F rankfu rt a. M. N. F., H. 30.)

R echts- und Staatsw issenschaft.
Gewerblicher Rechtsschutz. G ustav Schuchardt, Beratender 

Chemiker und Herausgeber der P a ten tk a rte i für die chemische 
Technologie: H i l f s b u c h  f ü r  d ie  N a c h f o r s c h u n g  in  d e n  
d e u tsch e n  P a t e n t s c h r i f t e n  d e r  c h e m is c h e n  T e c h n o ­
logie. Berlin (W 10): Verlag Chemie, G. m. b. H., 1930. (47 S.) 
8°. Geb. 5 JIM . — Da bei Nachforschungen nach den im Deutschen 
Reiche bestehenden Patenten  der chemischen Technologie, die 
das Hilfsbuch erleichtern soll, oft eine ganze Reihe von Klassen 
berücksichtigt werden müssen, en thält das Buch die Klassenein­
teilung des Patentam tes m it einem Titelw ort und  ein alpha­
betisches Stichwortverzeichnis, das alles Ueberflüssige beiseite 
läßt, dafür aber hier und da Neues bringt. In  einer kurzen Schluß­
erläuterung wird gezeigt, in welcher Weise die einzelnen Arbeits­
folgen bei einem verwickelten Verfahren zerlegt und m it Hilfe 
der Stichworte Unterklassen und Gruppen herausgezogen werden 
müssen. 2  B 5

Richards und Geier, Patent- und W arenzeichenanwälte, New 
York, Hrsg.: D as  a m e r ik a n is c h e  P a t e n t - ,  M u s te r -  u n d

W a re n z e ic h e n r e c h t .  Berlin: Carl Hevmanns Verlag 1930. 
(VII, 67 S.) 8». Geb. 8 JIM. 2  B 2

Arbeitsrecht. H erbert Schlüter, Dr., und Dr. Hans Herbert 
Wallichs: D e u ts c h e s  u n d  a u s lä n d is c h e s  U r la u b s r e c h t .  
Mannheim, Berlin, Leipzig: J . Bensheimer 1930. (XXXIV, 162 S.) 
8°. (Privatrechtliche Abhandlungen des In stitu ts für Arbeite-, 
W irtschafts- und Auslandsrecht an der Universität Köln. 
Hrsg. von den Professoren Dr. Heinrich Lehmann, Dr. Hans 
Carl Nipperdey und Dr. Hans Planitz. Bd. 1.) 2  B 2

Bildung und Unterricht.
Allgemeines. Johs. Erich Heyde: T e c h n ik  d es w is s e n ­

s c h a f t l i c h e n  A rb e i te n s .  Zeitgemäße Mittel und Verfahrungs- 
weisen. Eine Anleitung, besonders für Studierende. B erlin:
Junker & D ünnhaupt 1931. (VII, 95 S.) 8°. 3,80 JIM. 2  B 2

Arbeiterausbildung. Hans E ckart: Z u r A u s b ild u n g  des 
N a c h w u c h s e s  im  F o rm e rb e ru f .  Auf die Auswahl des Lehr­
lingsmeisters ist besonders W ert zu legen. [Gieß. 17 (1930) 
Nr. 42, S. 1027.]

Technische Mittelschulausbildung. Müller: D ie  n e u e n
S c h w e iß le h r w e r k s tä t t e n  d e r  s t a a t l i c h e n  v e r e in ig te n  
M a s c h in e n b a u s c h u le n  in  D o r tm u n d .*  [Schmelzschwei­
ßung 9 (1930) Nr. 10, S. 223/24.]

J . G. Pearce u. F. K. N eath: L e h r p la n  fü r  d ie  A u s b ild u n g  
v o n  G ie ß e r e i- I n g e n ie u r e n  in  E n g la n d . Vorschlag eines 
dreijährigen Lehrganges für Gießerei-Ingenieure. [Bull. Brit. 
Cast Iron  Research Ass. Nr. 30 (1930) S. 299/302.]

Hochschulausbildung. E. Probst: E in  S c h r i t t  z u r  R e fo rm  
d e r  T e c h n is c h e n  H o s c h s c h u le n . Neuerung der Studien- und 
Prüfungsordnung an der T. H. Karlsruhe ab W intersemester 1930. 
[Z. V. d. I. 74 (1930) Nr. 32, S. 1120/22.]

W. Prion, Dr. rer. pol., o. Professor a. d. Technischen Hoch­
schule zu Berlin: I n g e n ie u r  u n d  W ir t s c h a f t :  D e r W ir t ­
s c h a f t s in g e n ie u r .  E in e  D e n k s c h r i f t  ü b e r  d a s  S tu d iu m  
v o n  W ir t s c h a f t  u n d  T e c h n ik  a n  d e n  T e c h n is c h e n  H o c h ­
sc h u le n . Berlin: Julius Springer 1930. (VI, 172 S.) 8°. 6 JIM.

D ie  T e c h n is c h e  H o c h s c h u le  D a n z ig . Hrsg. von der 
Technischen Hochschule Danzig. Schriftleitung: Professor Dr. 
E. Pohlhausen. (Mit zahlr. Abb.) Berlin-Halensee: Dari-Verlag 
1930. (106 S.) 4». 2  B 2

Sonstiges. F o r s c h u n g  t u t  n o t!  Hrsg. vom Verein deutscher 
Ingenieure. (Mit einem Geleitwort von C. Matschoß und Aus­
führungen von C. Köttgen.) Berlin (NW 7): VDI-Verlag, G. m.
b. H., 1930. (32 S.) 8°. 0,30 JIM , bei Abnahme von 10 Stück 
und mehr 0,20 JIM. 2  B 2

Ausstellungen und Museen.
A u s s te l lu n g  u n d  M esse in  R e c h t  u n d  W ir t s c h a f t  d e r  

Z e it. Vorträge, gelegentlich der 2. Mitgliederversammlung des 
Deutschen Ausstellungs- und Messe-Amtes am 24. Mai 1930 in 
Dresden. I. Hanns Heiman, Dr.: I n t e r n a t i o n a l e  u n d  n a ­
t io n a le  R e g e lu n g  d es A u s s te l lu n g s -  u n d  M essew esen s .
II. Alfons Paquet, Dr.: W a n d lu n g  u n d  E n tw ic k lu n g  im  
A u s s te l lu n g sw e se n . I I I . T ä t ig k e i t s b e r i c h t  d es D e u t ­
sc h e n  A u s s te l lu n g s -  u n d  M esse -A m tes  für die Zeit vom
1. Juli 1928 bis 31. März 1930. Berlin (W 10, Königin-Augusta - 
Straße 28): Deutsches Ausstellungs- undMesse-Amt 1930. (107 S.) 
8°. 2 JiM. (Veröffentlichungen des Deutschen Ausstellungs- und 
Messe-Amtes. H. 6.) 2  B 2

M u s te rb e s t im m u n g e n  fü r  A u s s te l lu n g e n  n e b s t  Mu- 
s t e r p r e i s g e r ic h t s - O r d n u n g  f ü r  g e w e rb lic h e  A u s s te l ­
lu n g e n  des Deutschen Ausstellungs- und Messe-Amtes, hrsg. mit 
U nterstützung des Reichskuratoriums für W irtschaftlichkeit. 
S tu ttgart, Berlin, Leipzig: Deutsche Verlags-Anstalt 1930. (124 S.) 
8°. 3 JIM. (Veröffentlichungen des Deutschen Ausstellungs- und 
Messe-Amtes Nr. 5. RKW-Veröffentlichungen Nr. 54.) — Inhalt: 
Vorbemerkung. Rahmen der Ausstellung (Name, Ort, Zeit, Ge­
genstand usw.). Die Vertragsparteien und ihre Vertreter. Ab­
schluß des Ausstellungsvertrages. Inhalt des Ausstellungsver­
trages (Platz und Platzm iete, das Schargut, gewerblicher R echts­
schutz, Betriebsordnung, Betriebskräfte, Verkaufsordnung, Be­
wachung, Haftung, Versicherung). Preiswettbewerber. Gerichts­
stand und Rechtsstreitigkeiten. Anhang (Anlagen). 2  B 2

Sonstiges.
E rnst Ambrosius, Dr., und Dr. Konrad Frenzel: D a s  B ild  

d e r  E rd e . E in neuer Atlas in 100 Kartenseiten m it statistischen 
Angaben und alphabetischem Namenverzeichnis. Bielefeld und 
Leipzig: Velhagen& Klasing 1930. (100 K artenseiten und 121 S.) 
2°. Geb. 45 JIM. 2  B 2

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 137140. -  Ein * bedeutet: Abbildungen >n der Quelle.
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Statistisches.
Die Kohlenförderung des Ruhrgebietes im Oktober 1930.
Im  M onat Oktober 1930 wurden insgesamt in 27 Arbeits­

tagen 8 993 318 t  v e r w e r tb a r e  K o h le  gefördert gegen 8 612 449 t  
in 26 Arbeitstagen im September 1930 und 11 181 539 t  in 27 A r­
beitstagen im Oktober 1929. A r b e i ts tä g l ic h  betrug die ver­
wertbare Kohlenförderung im Oktober 1930 333 086 t  gegen 
331 248 t  im September 1930 und 414 131 t  im Oktober 1929.

Die K o k s e rz e u g u n g  des Ruhrgebietes stellte sich im 
Oktober 1930 auf 2 117 129 t  ( tä g l ic h  68 294 t), im September 
1930 auf 2 138 918 t  (täglich 71 297 t) und 3 019 154 t  (täglich 
97 392 t) im Oktober 1929. Auf den Kokereien wird auch Sonn­
tags gearbeitet.

Die B r ik e t th e r s te l l u n g  ha t im Oktober 1930 insgesamt 
312 309 t  betragen ( a r b e i t s tä g l ic h  11 600 t) gegen 285 778 t  
(10 991 t) im September 1930 und 334 086 t  (12 374 t) im Ok­
tober 1929.

Die B e s tä n d e  der Zechen an  Kohle, Koks und Preßkohle 
(d. s. die Haldenbestände, die in Wagen, Türmen und Kähnen be­
findlichen, noch nicht versandten Mengen einschließlich Koks und 
Preßkohle, letztere beiden in  Kohle umgerechnet) stellten sich 
Ende Oktober 1930 auf rd. 9,34 Mill. t  gegen 8,73 Mill. t  Ende 
September 1930. Hierzu kommen noch die Syndikatslager in 
Höhe von 1,42 Mill. t  bzw. 1,41 Mill. t.

Die Gesamtzahl der b e s c h ä f t ig te n  A r b e i te r  stellte sich 
Ende Oktober 1930 auf 303 031 gegen 311 111 Ende September 
1930 und 384 371 Ende Oktober 1929.

Die Zahl der F e ie r s c h ic h te n  wegen Absatzmangels belief 
sich im Oktober 1930 nach vorläufiger E rm ittlung auf rd. 843 000. 
Das entspricht etwa 2,78 Feierschichten auf je einen Mann der 
Gesamtbelegschaft.

Die Ergebnisse der polnisch-oberschlesischen Bergbau - 
und Eisenhüttenindustrie im September 1930 *).

Gegenstand : August 1930

Ste inkoh len ..............................
Koks ......................................
R ohteer......................................
Rohbenzol und Homologen 
Schwefelsaures Ammoniak . 
Steinkohlenbriketts . . . .

R o h e ise n ....................................................................
F lußstahl einschl. unbearbeiteter Stahlguß . . 
Halbzeug, gewalzt, zum V erkauf bestim m t 
Zusammen Fertigerzeugnisse der Walzwerke

(ohne R ö h r e n ) ..................................................
Walzeisen und - s t a h l ......................................
B le c h e ....................................................................
E ise n b a h n o b e rb a u s to ffe .................................

Gepreßte und geschmiedete Erzeugnisse . . .
R ö h re n ........................................................................
Eisenkonstruktionen, Kessel, Behälter und ähn­

liche (ohne W a g g o n s ) ......................................

G esamtzahl der A rbeiter in der E isenhütten­
industrie (ohne H ü tte n k o k e re ie n )................. 29 781

Sept. 1930
t t

305 492 2 542 042
127 127 125 295

6 435 6 228
1 966 2 029
3 234 2 011

15 809 20 000

28 562 27 809
81 249 83 680

3 164 4 267

57 494 57 581
40 012 37 275
13 697 17 834

3 785 2 472
3 148 2 896
4 731 5 381

1518 1 576

*) Vgl. Z. Berg-Hüttenm. V. 69 (1930) S. 645.

Die Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten im 
Monat Oktober 19301).

Die R o h e is e n e rz e u g u n g  der Vereinigten Staaten hatte  
im Monat Oktober 1930 gegenüber dem Vormonat eine Ab­
nahme um 113 189 t  und arbeitstäglich um 6138 t  oder 8%  zu

>) Vgl. Steel 87 (1930) Nr. 19, S. 31; Nr. 20, S. 28.

verzeichnen. Die Zahl der im Betrieb befindlichen Hochöfen nahm 
im Berichtsm onat um 15 ab; insgesamt waren 111 Hochöfen im 
Betrieb. Im einzelnen stellte ¡Sich die Roheisenerzeugung wie 
f o lg t :  Sept. 1930 Okt. 1930

(in t  zu 1000 kg)
2 200 020 

24 872 
70 969 

1 778 468

111

1. G esam terzeugung...................................  2 313 209
darunter Ferrom angan u. Spiegeleisen 21 520
Arbeitstägliche E rzeu g u n g .................  77 107

2. Anteil der Stahlwerksgesellschaften . 1 895 477
3. Zahl der H o c h ö fe n ..............................  310

davon im F e u e r ................................... 126
Die S ta h le r z e u g u n g  nahm  im B erichtsm onat gegenüber 

dem Vorm onat um 149 925 t  oder 5,1 % ab. Nach den Berichten 
der dem „American Iron  and Steel In s titu te “ angeschlossenen 
Gesellschaften, die 94,27% der gesam ten amerikanischen Roh­
stahlerzeugung vertre ten , wurden im  Oktober von diesen Ge­
sellschaften 2 605 566 t  Flußstahl hergestellt gegen 2 746 901 t  im 
Vormonat. Die Gesamterzeugung der Vereinigten Staaten ist 
auf 2 763 941 t  zu schätzen, gegen 2 913 866 t  im Vormonat und 
beträgt dam it etwa 50,32% der geschätzten Leistungsfähigkeit 
der Stahlwerke. Die arbeitstägliche Leistung betrug bei 27 (26) 
Arbeitstagen 102 368 gegen 112 072 t  im Vorm onat.

In  den einzelnen M onaten der beiden letzten Jahre  wurden 
folgende Mengen Stahl erzeugt :

Dem „A m erican Iron  and 
Steel In s titu te “ ange­
schlossene Gesellschaften 
(94,27 %  der Ilohstahl- 

erzeugung)

Geschätzte Leistung 
säm tlicher Stahlwerks­

gesellschaften

1929 1930 
(in  t  zu

1920 
1000 kg)

1930

Januar . . . 4 309 545 3 635 831 4 572 212 3 856 827
Februar . . . 4 145 387 3 906 153 4 398 050 4 143 580
März . . . . 4 853 533 4 118 376 5 149 357 4 368 703
April . . . . 4 740 412 3 978 498 5 029 341 4 220 322
Mai . . . . 5 062 367 3 854 865 5 352 632 4 089 174
Jun i . . . . 4 695 899 3 295 003 4 982 116 3 495 283
Ju li . . . . 4 645 155 2 809 560 4 928 279 2 980 333
August . . . 4 729 910 2 964 620 5 018 199 3 144 818
September 4 336 125 2 746 901 4 600 413 2 913 866
Oktober . . 4 342 292 2 605 566 4 606 955 2 763 941
November . . 3 371 988 — ■ 3 577 512 —
Dezember . . 2 780 067 — 2 949 512 —

Großbritanniens Eisenerzförderung im zweiten 
Vierteljahr 1930.

Nach den Erm ittlungen der britischen Bergbauverwaltung 
stellte sich die Eisenerzförderung Großbritanniens im zweiten 
Vierteljahr 1930 wie folgt1).

2. V ierteljahr 1930

G esam t- D urch­
schn itt­
licher
Eisen­
gehalt
m %

W ert
Zahl der

der Erze
förde-
rung

in t  zu 
1000 kg

ins­
gesam t

in £

je t  zu 
1016 kg

sh d

beschäf­
tigten
Per­

sonen

W estküsten-H äm atit . . 307 119 53 264 285 17 6 3 141
Jurassischer Eisenstein 2 778 831 28 481 936 3 6 7 643
„B lackband“ und Ton­

eisenstein .......................... 93 447 33 ) l ! 2  129 1 016
Andere Eisenerze . . . . 60 347 558

In sg esam t | 3 239 744 31 858 350| 5 5 12 358

Iron  Coal Trades Rev. 121 (1930) S. 729.

Wirtschaftliche Rundschau.
Fragen der Eisenwirtschaft.

Ein V ertreter des „W estdeutschen Handelsdienstes“ hatte  
Gelegenheit, Dr. E r n s t  P o e n sg e n  einige zur Zeit besonders 
brennende Fragen über die Eisenwirtschaft vorzulegen.

F ra g e :  In  der letzten Zeit sind von verschiedenen Seiten 
scharfe Angriffe gegen die Eisen schaffende Industrie  erfolgt, 
auch aus Kreisen der verarbeitenden Industrie. So h a t die 
Märkische K leineisenindustrie noch jüngst behauptet, daß die 
Zusage, nicht weiter in die Verarbeitung einzudringen, nicht 
innegehalten worden sei, und  sie ha t dabei insbesondere auf die 
Vereinigten Stahlwerke hingewiesen. Sind diese Vorwürfe be­
rechtig t ?

A n tw o r t :  Diese Vorwürfe sind durchaus unberechtigt. 
Schon lange vor dem Kriege waren verschiedene W erke der Eisen 
schaffenden Industrie  m it der W eiterverarbeitung verbunden. 
Es entspricht dieser geschichtlichen, aber auch technischen E n t­
wicklung, wenn eine scharfe Trennung der beiderseitigen Tätig­
keitszweige nicht immer durchgeführt werden kann. Nun ist 
es richtig, daß bei Abschluß des Avi-Abkommens die Vereinigten 
Stahlwerke sich verpflichteten, von einem weiteren Eindringen 
in die Herstellungsgebiete der Eisen verarbeitenden Industrie 
Abstand zu nehmen. Diese Verpflichtung der Vereinigten Stahl­
werke erstreckte sich aber naturgem äß nicht darauf, die bereits
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bis dahin betriebenen Zweige der Verarbeitung einzuschränken. 
Trotzdem haben die Vereinigten Stahlwerke bewußt in einigen 
Fällen verschiedene Erzeugungszweige, die in das Gebiet der 
W eiterverarbeitung fallen, vollständig aufgegeben, in anderen 
Fällen der verarbeitenden Industrie  die Erwerbung dieser Be­
triebe angeboten. In  dem von der Märkischen Kleineisenindustrie 
beanstandeten Falle handelt es sich um Erzeugnisse, die in einem 
Betrieb der Vereinigten Stahlwerke schon seit dem Jahre  1899, 
in einem anderen seit 1920 hergestellt wurden — seitdem übrigens
ohne irgendeine Vergrößerung der bestehenden E in rich tungen  ,
während verschiedene W erke der Kleineisenindustrie erst neuer­
dings diesen Artikel aufgenommen haben. Dam it ist die Be­
hauptung, die Vereinigten Stahlwerke h ä tten  sich noch in der 
letzten Zeit auf einen B edarfsartikel der Eisenbahn eingerichtet, 
der Monopol des märkischen Bezirkes seit Jahrzehnten gewesen 
sei, widerlegt. Im  übrigen haben sieh die Vereinigten Stahlwerke 
stets bereit erk lärt, K artellierungsbestrebungen der weiterver­
arbeitenden Industrie  zu unterstü tzen . Auch m it der Vereinigung, 
die die Verarbeiter desjenigen Erzeugnisses zusammenfaßt, dessen 
Herstellung bei den Vereinigten Stahlwerken neuerdings bean­
standet wurde, haben vorläufige Besprechungen über die Auf­
nahme der Vereinigten Stahlwerke in diese Vereinigung s ta tt ­
gefunden, die keineswegs abgeschlossen sind. Ich hoffe, auch 
Herr P e d d in g h a u s  w ird sich von der Haltlosigkeit seiner An­
griffe in der Zwischenzeit überzeugt haben. In  denjenigen Fällen, 
in denen derartige Vereinbarungen nicht zustande kommen, 
herrscht natürlich freier W ettbewerb, und es liegt in der N atur 
der Sache, besonders in der heutigen Zeit, daß dann immer wieder 
Unterbietungen Vorkommen. Diese Unterbietungen erfolgten 
durchaus nicht immer von der Eisen schaffenden Industrie. Es 
ließen sich zahlreiche Fälle und Belege anführen, daß gerade die 
verarbeitende Industrie  in  vielen Fällen durch ihre Preisstellung 
die Schuld daran träg t, daß die Aufträge un ter Selbstkosten 
übernommen werden m ußten.

F ra g e : Es is t von anderer Seite auf den großen Unterschied 
zwischen den W eltm arktpreisen und  den deutschen Inlandspreisen 
hingewiesen und betont worden, es liege hierin ein W irtschafts­
hemmnis, das auch die Fertigw arenausfuhr behindere, somit also 
die Ausfuhrbelange der Eisen verarbeitenden Industrie schädige. 
Ist das der Fall?

A n tw o r t:  Ich muß diese Frage verneinen. Auf Grund des 
Avi-Abkommens bezieht die Eisen verarbeitende Industrie stets 
dasjenige Eisen, das in verarbeitetem  Zustande ausgeführt wird, 
annähernd zu W eltm arktpreisen. Ihre Ausfuhrbelange sind also 
gewahrt; das ergibt sich auch aus der Entw icklungsrichtung der 
Ausfuhr. W ährend die Ausfuhr der E isen schaffenden Industrie 
in den Jahren  1926 bis 1929 tro tz  des in  diesen Zeitraum  fallenden 
englischen Bergarbeiterstreiks nur um rd. 6 % zunahm, betrug 
die Ausfuhrsteigerung der Eisen verarbeitenden Industrie ohne 
Maschinen 37 %. Die M aschinenindustrie ha t in diesem Zeitraum 
sogar eine Ausfuhrsteigerung um  etwa 60 % erzielt. W ertmäßig 
liegt die Ausfuhrsteigerung m indestens auf dieser Linie, wenn­
gleich in diesem Jah re  aus erklärlichen Gründen ein gewisser 
Rückschlag allenthalben erfolgt ist. Gerade diejenigen Eisen­
verbraucher, die stark  an  der Ausfuhr interessiert sind, zahlen 
infolge der Avi-Vergütungen für das von ihnen für In land und 
Ausland bezogene W alzeisen im gewogenen Durchschnitt heute 
kaum mehr als vor dem Kriege.

F ra g e : Die Eisen schaffende Industrie  is t heute nur m it 
etwa 50 bis 60 % ihres Leistungsvermögens beschäftigt. Beweist 
das nicht eine zu große Erzeugungsmöglichkeit der Eisen schaffen­
den Industrie im Hinblick auf die Absatzmöglichkeiten?

A n tw o r t:  Die E isen schaffende Industrie  weist kein zu 
großes Leistungsvermögen auf. Die W elt-Rohstahlerzeugung belief 
sich ohne Berücksichtigung Deutschlands im Jah re  1929 auf 
163 % des Vorkriegsstandes. D eutschlands Rohstahlerzeugung 
blieb weit hinter dieser Aufwärtsbewegung zurück. In  den Jahren 
1922 und 1924 genügte sie lediglich, unsere Inlandsversorgung zu 
decken. Im  Jahre  1927, dem Jah re  der höchsten Erzeugung der 
Nachkriegszeit, überschritt die gesamte Rohstahlherstellung nur 
um 7'/2 % die Inlandsversorgung. Wie wenig berechtigt die Be­
hauptung von einer angeblichen U eberkapazität der Eisen 
schaffenden Industrie  is t, ergibt sich auch daraus, daß z. B. die 
Ausnutzung des Leistungsvermögens der bekanntlich un ter sehr 
günstigen Bedingungen arbeitenden belgischen Eisenindustrie im 
September 1930 nicht wesentlich höher, das der amerikanischen 
Eisenindustrie sogar geringer war als dasjenige der deutschen 
Industrie. Im  übrigen ist heute wohl kein Industriezweig seinem 
Leistungsvermögen entsprechend beschäftigt. So arbeiteten, 
ebenfalls im September 1930, der M aschinenbau und  die T extil­
industrie nur m it etwa 50 % ihrer Leistungsfähigkeit, die Eisen- 
und Stahlwarenindustrie m it etwa 44 °'n, der K raftfahrzeug­

bau m it 26 % . Niemand wird sich im Hinblick auf die unge­
wöhnliche W irtschaftslage verleiten lassen, in  allen diesen Fällen 
von einer Ueberkapazität zu sprechen. Für die Eisen schaffende 
Industrie muß ich das jedenfalls verneinen.

F ra g e :  Die Eisen schaffende Industrie  ha t auf Grund des 
Oeynhausener Schiedsspruches ihre Preise vom 1. Ju n i 1930 an 
um rd. 3 % ermäßigt. Sie haben auf der Tagung des Langnam- 
vereins erklärt, daß derartige Preisherabsetzungen so lange ein­
flußlos auf die Marktlage sind, als weitere Preissenkungen in dem 
betroffenen Erzeugnis in Aussicht stehen, und daß der nächste 
Schritt, der gemacht werden soll, ein durchgreifender sein müsse. 
M ann ist m it diesem Schritt etwa zu rechnen, und in welchem 
Ausmaß sollen die Eisenpreise abermals gesenkt werden ?

A n tw o r t :  Man kann diese Frage nicht, wie es leider vielfach 
in Deutschland geschieht, losgelöst von der Frage der W irtschaft­
lichkeit betrachten. Sinn und Ziel aller Maßnahmen, die heute 
von der W irtschaft durchgeführt werden, sind darauf gerichtet, 
die Ertragsfähigkeit der Betriebe wiederherzustellen und damit 
die Voraussetzungen für einen neuen Aufschwung zu schaffen. 
Willkürliche Preisherabsetzungen, die sich von diesem G rund­
gedanken gänzlich loslösen, bedeuten lediglich eine Verschärfung 
der Krise und eine Vermehrung der Arbeitslosigkeit. Aus diesen 
Erwägungen heraus habe ich ausdrücklich darauf hingewiesen, 
daß die Eisenindustrie s o fo r t  eine weitere Preissenkung vor­
nehmen könne, wenn im Kohlenlohn und in  der Erachtfrage bal­
digst gewisse Erleichterungen geboten w ürden. Ich möchte diesen 
Hinweis nachdrücklichst unterstreichen; denn er zeigt klar die 
erneute Bereitwilligkeit der Eisen schaffenden Industrie, über das 
Ausmaß der im Augenblick möglichen Erleichterungen hinaus 
preisliche Zugeständnisse zu machen. Auf diese Erleichterungen 
ist aber die Eisen schaffende Industrie  um so mehr angewiesen, 
als die durchschnittlichen Erlöse der deutschen H ütten- und 
Walzwerke im Hinblick auf das immer ungünstiger gewordene 
Verhältnis zwischen Inlands- und Auslandsabsatz ständig ge­
sunken sind, ganz abgesehen davon, daß naturgem äß die stark 
rückgängige Erzeugung die fixen Kosten wesentlich erhöhte. Der 
Irrtum , daß eine Kohlenpreissenkung irgendwelche Vorteile für 
die Hüttenwerke m it sich bringe, ist schon wiederholt richtig­
gestellt worden. Dagegen würde eine ausreichende Ermäßigung 
der Kohlenlöhne die Gestehungskosten vermindern können. Die 
Ersparnisse, die sich für die Reichsbahn durch die Senkung ihrer 
Löhne und  Gehälter sowie durch die Kohlenpreissenkung und die 
beiden Eisenpreissenkungen ergeben würden, m üßten den Weg 
zu einer Tarifsenkung frei machen. Es sollte möglichst bald in 
all diesen Punkten  eine Entscheidung herbeigeführt werden, da ­
m it sodann unserseits die angekündigte Eisenpreissenkung, über 
deren Zeitpunkt und Ausmaß unter diesen U m ständen abschlie­
ßend noch nichts zu sagen ist, umgehend durchgeführt werden 
kann. Es räch t sich heute, daß tro tz all unserer Kämpfe die 
Selbstkosten in den letzten Jahren  ohne Rücksicht auf die w irt­
schaftlichen Folgen immer wieder erhöht worden sind. Heute 
kann m an nicht m it einem Federstrich die Auswirkungen dieser 
langjährigen Entwicklung, die ja  auch die Reparationsfrage ein­
schließt, beseitigen. Um der verarbeitenden Industrie  preislich 
entsprechend zu helfen, wird freilich auch eine Senkung der an ­
deren Gestehungskosten der Verarbeitung hinzukommen müssen. 
Das gilt namentlich für die Tariflöhne und Gehälter, die nach 
eigenen Schätzungen der verarbeitenden Industrie  beispielsweise 
für den Maschinenbau 50 % der Selbstkosten ausmachen, wäh­
rend nur etwa 20 % auf syndizierte W erkstoffe entfallen.

F ra g e :  Sie erwähnten, daß die durchschnittlichen Erlöse 
der Werke im Hinblick auf das ungünstige Verhältnis zwischen 
Inlands- und Auslandsabsatz stark  zurückgegangen seien. W ürde 
es sich bei dieser Sachlage nicht empfehlen, die verlustbringende 
Ausfuhr einzuschränken ?

A n tw o r t :  Diese Frage liegt nahe. Das Verhältnis zwischen 
Inlands- und Auslandsabsatz beträgt heute etwa 50:50. Bei der 
gegenwärtigen W irtschaftslage würde jede Einschränkung der 
Ausfuhr zu einer weiteren Steigerung der fixen K osten führen, 
da ein entsprechender Ausgleich im Inlande nicht gefunden 
werden kann. Da bei einem Rückgang der Erzeugung die fixen 
K osten bekanntlich überproportional ansteigen, m üßte die an ­
geregte Drosselung der Ausfuhr zu einer überaus starken Stei­
gerung der Selbstkosten führen. D am it würde sogar eine v  eitere 
wesentliche Erhöhung der Inlandspreise unvermeidlich sein. D ar­
über hinaus m üßten Betriebe stillgelegt und weitere Entlassungen 
vorgenommen werden. Eine Zurückschraubung des Verhältnisses 
zwischen Inlands- und  Auslandsabsatz auf etwa 80:20, wie es 
normalen Zeiten entspricht, würde in Kohle und Eisen insgesamt 
schätzungsweise 80 000 Arbeitskräfte freisetzen. Wir haben uns 
bisher bemüht, derartige Auswirkungen nach Möglichkeit auszu­
schalten, und wir werden auch in Zukunft m it allen K räften
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versuchen, die Arbeitslosigkeit in der Eisenindustrie zu mildern. 
Nach der amtlichen Industrieberichterstattung ist seit der M itte 
des vorigen Jahres die Rohstahlgewinnung um rd. 45 % zurück- 
gegangen, während die vorhandenen Arbeitsplätze nur um rd. 
23 % und die Ausnutzung der tariflich möglichen Arbeitsstunden 
nur um rd. 29 % gesunken sind. Die Entlassungen in der Eisen 
schaffenden Industrie  folgten demnach nicht annähernd dem 
Absinken der Erzeugung.

Preise 
ab 

1. Dez. 
1930

JIM  
je t

B is­
herige
Preise

JIM  
je t

Preise 
ab 

1. Dez. 
1930
JIM  
je t

Bis­
herige
Preise

JIM  
je  t

Fördergruskohle . . 
Förderkohle . . .
Melierte Kohle . . 
Bestm elierte Kohle 
Stückkohle I  . . .

F e t t k o h le n :
14,20 15,52 Gew. Nuß I 
15,40 16,89 „ I I  .
16,80 18,37 „ „ I I I
17,90 19,62 „  „ IV .
20,10 22,02 „ „  V .

Kokskohle . . 
G as- u n d  G a s f la m m k o h le n :

Gasflam mförderkohle. 
Generatorkohle . . . 
Gaskohle, Förderkohle 

„  Feinkohle . 
Stückkohle I  . . . .

Fördergruskohle 10% . 
Förderkohle 25% . .

35%  . . 
Bestmelierte 50%  . . 
S tü c k k o h le .................

16,20
16,80
17.50
16.50 
20,10

13,70
14,60
15,30
17,90
20,10

17,72 Gew. N uß I  . . .
18,37 „  „  I I  . . .
19,17 „  „ I I I  . .
18,12 „ „ IV . . .
22,02 „ „ V . . .

N ußgrus bis 30 mm 
„  über 30 mm 

E ß k o h le n :
15.02
16.02 
16,72 
19,62 
22,02

Gew. Nuß I  
„  II 
„ HI
„ IV 
„  V 

Feinkohle

20,10
20,10
19.60
18.50
17.60
16.50

20,10
20,10
19.60
18.50
17.60
12.50 
13,90

25.70 
30,20 
25,60 
18,00
16.70
12.70

22,02
22,02
21,52
20.32
19.32 
18,12

22,02
22,02
21.52
20.32
19.32 
13,76 
15,22

27,63
32.53
27.53
19.32
18.32 
14,26

Preise ab 
1. Dez. 1930 

JIM  je t

Bisherige 
Preise 

JIM  je t

M a g e rk o h le n :
Fördergruskohle 10% . . . 
Förderkohle 25% . . . .

3 5 % . . . .
Melierte 45 % .....................
S tü c k k o h l e .........................
Gew. A nthrazit-N uß I  Grupp

„ H
„ m  „
„  i i i  
„ rv 
„ iv

m " m V
„ ,, Feinkohle ,,

Ungew. „ „ „
Gew. A nthrazit-N uß I  ,, 

m I I  
„ I I I  
m IV
M V

„ „ Feinkohle ,,
Ungew. „  „ „

grobe Körnung 

grobe Körnung

K o k s:
H o c h o fe n k o k s ..................................................
S p ezia l-G ieße re ikoks......................................
G ießere ikoks.......................................................
Brechkoks I .......................................................„ I I ,  40/60 m m ...................„ I I ,  30/50 m m ...................

I I  I ...................................................
I  V ...................................................

Ges. Knabbel- und A b fa llk o k s .....................
„  K leinkoks, 40/60, 40/70 mm . . . .

30/50, 30/60 „  . . . .„ „ 20/40 m m ...............
„  P e r l k o k s ...................................................

K o k s g r u s ...........................................................
B r ik e t t s :

I. K la s s e ...........................................................
I I .  „  ............................................................
I I I .  „  ............................................................
F e tt- und E ß -E ifo rm ......................................
M a g e r-E ifo rm ...................................................

11.90
13.00
13.40
15.40 
21,50
38.00
45.40
32.90
29.00
17.80 
16,20
14.00
11.00 
11,00 
28,60 
35,60 
26,10
16.90 
16,00 
11,00 
11,00

21.40 
26,00
22.40
28.30
31.00
29.90
26.00
14.00
26.80
28.00
27.00 
24,20
14.00 

9,40

20,10
19.10
18.30
20.10
22.00

13.01 
14,21
14.71 
16,92
23.52
40.54 
48,65
35.54
31.23
19.52
17.77
15.52
12.71
12.71
30.23 
37,94
28.03
18.52
17.52
12.71
12.71

23.52
28.53
24.52
31.03
34.03
32.78
28.53
15.02
29.03
29.53
28.53
26.53
15.02 
10,01

22.02 
21,02 
20,02 
22,02 
25,03

Die gegenwärtigen Schwierigkeiten und Reibungen zwischen 
Erzeugern, Verarbeitern, H ändlern, zwischen Arbeitgebern und 
Arbeitnehmern ergeben sich aus der unvermeidlich gewordenen 
Notwendigkeit, unsere K osten und Preise den welt wirtschaftlichen 
Bedingtheiten anzupassen. Diese Umstellung erfordert Opfer, die 
für alle Beteiligten hart sind. Das eine ist aber sicher: W ir können 
diese Uebergangszeit nur m eistern in verständnisvollem  Einver­
nehmen m iteinander und nicht im Kam pf gegeneinander.

Die neuen Brennstoff-Verkaufspreise des Rheinisch-W est­
fälischen Kohlensyndikats. — In  der Erkenntnis, daß die Senkung 
der Selbstkosten die erste Vorbedingung für eine Wiederbelebung 
der W irtschaft ist, ha t die Reichsregierung sich im Rahmen eines 
großen wirtsehaftspolitischen Programms dafür eingesetzt, daß 
auf der ganzen Linie Preissenkungen eintreten, die durch eine 
Verminderung der Selbstkosten, insbesondere auch der Arbeits­
kosten ermöglicht werden sollen. Da das Syndikat die Ansicht 
der Regierung über die Notwendigkeit einer allgemeinen Preis- 
und Lohnsenkung teilte, und sich auch der Auffassung nicht ver-

Die n e u e n  V e rk a u f s p re is e  stellen sich wie folgt:

schließen konnte, daß eine zwischen Regierung und Ruhrbergbau 
vereinbarte Senkung der Kohlenpreise eine wirksame Bekräfti­
gung und U nterstützung des ganzen Program m s bedeuten würde, 
hat sich das Syndikat bereit erk lärt, den P r e is  f ü r  F e t t f ö r d e r -  
k o h le  v o m  1. D e z e m b e r  1930 a n  u m  1,50 J U l  u n d  die 
ü b r ig e n  K o h le n - ,  K o k s -  u n d  B r ik e t tp r e i s e  in  u n g e fä h r  
g le ic h e m  V e r h ä l tn is  h e r a b z u s e tz e n  un ter der Voraus­
setzung, daß vom 1. Jan u ar 1931 an eine entsprechende Senkung 
der Löhne erfolgt.

United States Steel Corporation. — Der Rechnungsabschluß 
des Stahltrustes für das d r i t t e  V ie r te l j a h r  1930 zeigt gegen­
über dem Vorvierteljahr eine erhebliche Abnahme des Gewinnes. 
U nd zwar betrug die Einnahm e nach Abzug der Zinsen für die 
Schuldverschreibungen der Tochtergesellschaften 37 995 299 S 
gegen 47 061 304 S im Vorvierteljahr und 70 173 713 S im dritten 
Vierteljahr 1929. Auf die einzelnen M onate des Berichtsviertel­
jahres1), verglichen m it dem Vorjahre, verteilt, stellten sich die 
Einnahmen wie folgt: m 9  ^

s s
Ju li ....................................................................... 24 303 058 13 479 870
A u g u s t ................................................................... 24 687 089 13 000 496
S ep tem b er..............................................   . . . 21 183 566 11 514 933

zusam m en 70 173 713 37 995 299

In  den einzelnen Vierteljahren 1929 und 1930 wurden ein­
genommen:
b  1929 1930

S S
1. V ierteljahr ...................................................... 60 105 381 49 615 397
2. V ierteljahr ...................................................... 71 995 461 47 061 304
3. V ierteljahr ...................................................... 70 173 713 37 995 299
4. V ierteljahr ...................................................... 56 385 334 —

.  ganzes J a h r  258 659 889 —

Von der Reineinnahme des dritten  Vierteljahres 1930 ver­
bleibt nach Abzug der Zuweisungen an den Erneuerungs- und 
Tilgungsbestand, der Abschreibungen sowie der Vierteljahrs­
zinsen für die eigenen Schuldverschreibungen im Betrage von 
insgesamt 16 212 994 $ gegen 17 331 223 $ im Vorvierteljahr und 
18 598 363 $ im d ritten  V ierteljahr 1929 ein R e in g e w in n  von 
21 782 305 $ gegen 29 730 081 $ im zweiten V ierteljahr 1930. Auf 
die Vorzugsaktien w ird wieder der übliche V ie r te l ja h r s -G e -  
w in n a u s te i l  von 1%  % =  6 304 919 S, auf die Stammaktien 
gleichfalls 1% % oder 15 185 293 $ ausgeteilt. Der verbleibende 
unverwendete Ueberschuß beträg t 2 704 950 $.

Der Auftragsbestand des Stahltrustes nahm  im Oktober 1930 
gegenüber dem Vorm onat um 58 344 t  oder 1,68% zu. Am 
Monatsschlusse standen während der letzten  Jah re  die folgenden 
unerledigten Auftragsmengen zu Buch:

1928 1929 
In t  zu 1000 kg

1930

31. Jan u ar . . . . . . . 4 344 362 4 175 239 4 540 209
28. Februar . . . . . . 4 468 560 4 210 650 4 551 424
31. M ä r z ................. . . . 4 404 569 4 481 289 4 643 783
30. A p r i l ................. . . . 3 934 087 4 498 607 4 423 888
31. M a i .................... 4 373 034 4 124 175
30. J u n i ................. . . . 3 695 201 4 325 021 4 031 553
31. Ju l i .......................... . . 3 628 062 4 153 588 4 086 408
3 1. August . . . . . . . 3 682 028 3 716 742 3 637 487
30. Septem ber . . . . . 3 757 542 3 965 022 3 479 127
31. Oktober . . . . . . 3 811 046 4 151 947 3 537 471
30. November . . . . . 3 731 768 4 191 351 —
31. Dezember . . . . . . 4 040 339 4 487 868 —

Rheinische Metallwaaren- und Maschinenfabrik in Düssel­
dorf. —- Die schwere W irtschaftskrise h a t sich im Geschäftsjah 
1929/30 in  den W erken durch Rückgang von Aufträgen bemerk 
bar gemacht. Die im Laufe der letzten Jah re  durchgeführte Ra 
tionalisierung der Betriebe h a t es jedoch ermöglicht, tro tz de 
allgemeinen Ungunst der Verhältnisse ein befriedigendes Ergeh 
nis zu erzielen. Anläßlich der E rneuerung der Eisenverbändi 
bot sich der Gesellschaft eine Gelegenheit, ihre Röhrenquote zi 
günstigen Bedingungen zu verkaufen. Der Reinerlös hierfür sowi

x) Vgl. Steel 87 (1930) Nr. 18, S. 30.
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für die Hergabe der für die Röhrenherstellung vorhandenen E in ­
richtungen wurde zu Sonderabschreibungen und Rückstellungen 
verwendet. Bei dem Verkauf des Rohrwerkes gelang es, eine 
entsprechende Beteiligungsquote für die bisherigen Lieferungen 
des Stahlwerks an diesen Betrieb zum anderweitigen W eiter­
verkauf zu sichern. Der Gesam tum satz im Berichtsjahr betrug 
rd. 45 Mill. ¿RJt. Die augenblickliche Beschäftigung der Gesell­
schaft entspricht in der Mehrzahl der Betriebe der allgemeinen 
Wirtschaftslage, während in  einigen Sonderbetrieben Beschäfti­
gung für mehrere M onate zu angemessenen Bedingungen gesichert 
werden konnte.

Die Gewinn- und Verlustrechnung weist einschließlich 
277 456,53 J IM  Vortrag aus dem Vorjahre einen R o h g e w in n  
von 11 269 079,73 JIM  aus. Nach Abzug von 4 076 960,86 JIM  
Abschreibungen, 3 017 886,99 J tM  Handlungsunkosten, 
1 448 107,14 J tM  Steuern und 805 682,82 J t J l  Zinsen verbleibt 
ein R e in g e w in n  von 1 920 441,92 ¿RM. Hiervon sollen 
200 000 J tM  der Rücklage überwiesen, 29 158,25 M M  Gewinn­
anteile an den Aufsichtsrat gezahlt, 1 400 000 M J t  Gewinn 
(7 % wie im Vorjahre) auf das Aktienkapital von 20 Mill. J tJ l  
ausgeteilt, 1408 J tJ l  zur Verzinsung der Genußrechte verwendet 
und 289 875,67 J tJ l  auf neue Rechnung vorgetragen werden.

Buchbesprechungen *).
Probleme d e r  s o z ia le n  B e t r i e b s p o l i t i k .  Vorträge von 

Oberingenieur C. Arnhold, Düsseldorf, [u. a.], veranstaltet vom 
Außeninstitut und vom In s ti tu t für Betriebssoziologie und 
soziale Betriebslehre der Technischen Hochschule zu Berlin 
vom 10. bis 14. Februar 1930. Hrsg. von Dr. Goetz B rie fs ,
o. Professor der Nationalökonomie. Berlin: Julius Springer 
1930. (2 Bl., 153 S.) 4°. 6,60 JIM .

Der Rogen sozialer und sozialpolitischer Spannungen steht 
unter Höchstbelastung. Im  neuen Reichstage haben nur die P a r­
teien Erfolg gehabt, d. h. Zuwachs gebucht oder sich gehalten, 
die den sozialen Gedanken oder eine sozial betonte Politik  ge­
wissermaßen im Aushängeschild führen: die sozialistischen Flügel­
parteien links und rechts sowie die religiös-sozialen Parteien der 
Mitte (Zentrum und Christlich-Soziale). Das ist die p o l i t i s c h e  
Seite. In  der rauhen Luft der P rivat- und  S taats Wirtschaft aber 
scheint es zur gleichen Zeit nu r m it empfindlichen Eingriffen in 
die Lebenshaltung der Massen, soweit er im Stand der Löhne 
und Gehälter sich spiegelt, vorangehen zu können. O p fe r , und 
zwar empfindliche Opfer auf der ganzen Linie werden hier ge­
fordert, und der Berliner M etallarbeiterstreik bildet den großen 
Auftakt einer endlich und gründlich durchzuführenden W irt­
schaftsentlastung durch Tariflohnsenkungen. Da ist es kein 
Wunder, wenn heute in  sozialpolitischen Verhandlungen wieder 
in verschärfter Weise die Empfehlung ausgesprochen wird, die 
Arbeitgeber sollten doch, um die soziale Entspannung tro tz  aller 
widrigen Zeitverhältnisse zu fördern, mehr und mehr zu einer 
bewußten, rührigen, freudig bejahten sozialen Betriebspolitik 
übergehen. N ur sie verspreche eine Atm osphäre, in  der die Lö­
sung der sozialen Frage wirklich einen Schritt weiterkommen 
könne. Die trostlose wirtschaftliche Lage dürfe dabei nicht 
hemmend im Wege stehen, sondern müsse im Gegenteil noch ein 
Sporn sein, besonders angesichts einer durchweg vorzüglichen 
und opferbereiten H altung der Arbeiterschaft.

Trägt m an hier nicht Eulen nach A then? E rstens: ist es 
nicht, wenigstens seit dem Kriege, ernstliches Bemühen der en t­
scheidenden Mehrheit aller Unternehm er, m it den Arbeitern in 
ein erfreuliches B etriebsverhältnis zu kom men? Zweitens: liegt 
in der Aufforderung, gerade den derzeitigen wirtschaftlichen 
Druck und Kampf als Sporn größerer Sozialfreudigkeit im Betrieb 
zu betrachten, nicht reichlich viel Utopie, eine Utopie, die viel­
leicht dem Auffordernden E hre m acht, die aber die Dinge in 
der rauhen W irklichkeit wenig zu fördern geeignet is t ?

Wie dem sein mag, die „Soziale Betriebspolitik“ erfreut 
sich jedenfalls größter Beachtung in der Gegenwart. Aus­
gezeichnete Aufschlüsse darüber gewinnt m an in  dem vorliegenden 
Buche. Es bringt Vorträge, die gehalten worden sind von A rbeit­
gebern, Gewerkschaftern, Verbandsführern, Sozialpolitikern und 
Ingenieuren. Das Buch erhält seine wissenschaftliche Bedeutung 
in erster Linie durch einen Einleitungsaufsatz aus der Feder des 
Herausgebers selbst. B r ie f s  zeigt darin , wie die soziale Frage 
weder durch patriarchalisches Betriebsleben, noch durch Gewerk­
schaftskollektivismus, noch durch staatliche Sozialpolitik oder 
Politik überhaupt zu lösen sei. Die Grundfrage sei ethisch.
L th ik  a b e r  se i n i c h t  lo s z u d e n k e n  v o n  m a te r i e l l e n  G r u n d ­
lagen. Der scharfe W irtschafts- und W ettbewerbskam pf der 
individualistischen und liberalistischen W irtschaftsform  habe die 
Unternehmer gezwungen, den Druck an  die Arbeiterschaft 
weiterzugeben. Soziale M indestmoral sei für den einzelnen Betrieb 
in diesem W irtschaftssystem  ein w irtschaftlicher Grenznutzen ge­
wesen. E rst seitdem die liberalen W irtschaftsgrundlagen abgebaut 
worden seien, um neuen Organisations- und  Gemeinschaftsformen 
Platz zu machen, die den D ruck des M arktes und des W ett­
bewerbs auf die U nternehm er abschwächten, wachse wieder der 
Spielraum sozialer U nternehm er-E ntschlußkraft und dam it die 
Aussicht auf soziale Befriedung.

Die dann folgenden Aufsätze, so bem erkenswert sie im ein­
zelnen sein mögen, tragen  dann  nur B austeine zu der E rkenntnis

*) Wer die Bücher zu kaufen w ünscht, wende sich an  den
"  • -  - - - - -  , - V 4.

zusammen, daß die soziale Betriebspolitik nicht allein auf höhere 
Geistigkeit, Aufgeschlossenheit und bewußten Willen der Führer­
persönlichkeiten, auch nicht allein auf im Einzelfalle recht lobens­
werte und nützliche Unterrichtsmöglichkeiten wie Lehrgänge usw. 
abgestellt werden darf. Sie bliebe dabei zu sehr abhängig von 
Ausnahmen und Zufälligkeiten. W enn sich das Verhältnis zwischen 
Führern und Geführten, zwischen Arbeitgebern und Arbeitnehmern 
im Querschnitt der gesamten W irtschaft von innen heraus ändern 
und bessern soll, so muß das Hauptaugenmerk den Z u s a m m e n ­
h ä n g e n  d e r  W ir t s c h a f t s v e r f a s s u n g  zugewandt werden. 
Hier liegt der alleinige Ansatz, wo m an m it politischen Mitteln 
der sozialen Frage beikommen kann. Die von Goetz Briefs 
geforderte Stützung der Betriebsethik durch wirtschaftliche 
Gemeinschaftsbildungen erweitert sich zu dem Wunsche, daß 
alle Ansätze zu fördern sind, die die Arbeitsparteien aus der w irt­
schaftsindividualistischen und wirtschaftskollektivistischen E n t­
fremdung und Spaltung zu b e r u f s s tä n d i s c h e r  G e m ein ­
s c h a f t s a r b e i t  zusammenführen. W enn so häufig die Trust- 
und Kartellbildungen der W irtschaft Gegenstand von Angriffen 
und Schmähungen sind, so sollte doch nicht vergessen werden, 
daß die starke Beschleunigung und Häufung der sozialen E r ­
rungenschaften gar nicht denkbar gewesen wäre ohne organisa­
torische Rückversicherungen der W irtschaft. Diese Rückver­
sicherungen haben allerdings bisher keinen berufsständischen 
Aufbau, sie sind kollektivistisch und m aterialistisch aufgezogen, 
genau so wie die von ihnen zu verbürgenden sozialen E rrungen­
schaften einer sozialistischen und staatssozialistischen Regierungs­
form. Aber immerhin stellen sie Gemeinschaftsformen dar, m it 
denen in  eine gegliederte Ordnung hinübergeleitet werden kann. 
Ganz besonders die Arbeitgeberverbände, so sehr auch ihre 
bedeutendsten Gegenspieler, die freien Gewerkschaften, in  dem 
Kampfgedanken verharren mögen, haben in  diesem Zusammen­
hang die Mögüchkeit und Pflicht, die sie allerdings auch längst 
betätigen, den beruflichen Gemeinschaftsgedanken und dam it die 
soziale Betriebspolitik zu fördern: durch Einflußnahme auf Tarif- 
wesen und soziale Gesetzgebung und nicht zuletzt durch Schaffung 
neuen Gemeinschaftsgeistes, auch der Unternehm er.

L . Qrauert.
Sarazin, R .: L a  s o u d u r e  é l e c t r i q u e  à l ’a rc . (Avec des fig.)

Paris (15, Rue Bleue): „ L ’Usine“ 1930. (349 p.) 8°. 32 fr.
Das Buch beschreibt im ersten Teil die elektrischen und 

metallurgischen Grundlagen des Elektroschweißens und berück­
sichtigt hierbei auch die Prüfverfahren. Der zweite Teil ist der 
Erziehung des Schweißers gewidmet und der d ritte  Teil befaßt 
sich m it der praktischen Anwendung. Die Schrift stellt also eine 
Zusammenfassung der theoretischen und praktischen Kenntnisse 
über das Elektroschweißen dar.

Der Stil ist außerordentlich klar, und das Buch is t vor allem 
denen, die sich m it der praktischen Seite des Schweißens be­
schäftigen, sehr zu empfehlen. F . Rapatz.

Seesemann, K u rt: V e r n ic h tu n g  d e r  W ir t s c h a f t .  (Mit
5 Abb.) Duisburg: Merkator-Verlag [1930], (194 S.) 8°.
Geb. 11 JIM.

Das Buch ist eigenartig und fruchtbar. Aber sein W ert liegt 
nicht so sehr dort, wo der Verfasser ihn offenbar selbst sucht, im 
M e th o d is c h e n , sondern in  den Teilen, die sich m it p r a k t i s c h e n  
Fragen unseres W irtschaftslebens beschäftigen, wie m it der 
K onjunkturlehre, den K riegstributlasten und der Bodenreform. 
Der Verfasser m acht nämlich den Versuch, die Fragen der Volks­
w irtschaft und des Gesellschaftslebens von der Philosophie des 
Ludwig K la g e s  aus aufzurollen und zu erklären. Vermag er auf 
diese Weise auch manche überraschenden Ausblicke zu eröffnen, 
so is t doch dieses Vorgehen für die an  sich sehr wertvollen E r­
gebnisse der Schrift ohne Belang. Die zum Teil sehr feinsinnigen 
Beobachtungen des Verfassers, vor allen Dingen über die 
psychologischen Schwächen und W idersprüche des Sozialismus, 
lassen sich auch anstellen, ohne daß m an es sich so schwer m acht, 
wie der Verfasser es getan hat. In  dem Kam pfe um die Befreiung
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Deutschlands und der W eltw irtschaft von der K riegstributlast 
ist das Buch berufen, m it wertvollen Beweisgründen zum Siege 
der Vernunft beizutragen. Die Schwäche des Buches liegt in 
seinem rein geistigen Ausgangspunkte, der nicht ausreicht, die ja 
zum großen Teil stofflich und mengenmäßig bedingten E r­
scheinungen der W irtschaft voll zu erfassen. Es ergeben sich 
daher auch eine Anzahl von schiefen Auffassungen, die nicht 
ungefährlich sind, so wenn Trusts und Preisvereinigungen ohne 
weiteres m it Gewerkschaften und politischen Parteien gleichge­
stellt und einfach als G e w a l t t r ä g e r  abgelehnt werden. T rotz­
dem bleibt das Buch sehr lesenswert und wird vor allem dem 
reiferen W irtschaftskenner und -freunde viele eigene Beob­
achtungen bestätigen und vertiefen. Dr. P a u l Osthold.

W olff,E rich ,D r.rer.pol.: D ie U n te r n e h m u n g s - O r g a n is a t io n  
in  d e r  W e s td e u ts c h e n  E is e n in d u s t r i e .  Berlin: Carl 
Heymanns Verlag 1930. (V III, 120 S.) 8°. 10 M Jl.

In  Ergänzung der hier früher1) veröffentlichten Besprechung 
dieses Buches is t nachträglich zu bemerken, daß die Angaben 
des Verfassers über die Verhältnisse bei einzelnen Konzernen 
näherer Nachprüfung nicht immer standhalten. Bedauerlich ist 
es vor allem, daß noch im Jahre  1930 in Deutschland eine wissen­
schaftliche Arbeit erscheint, in der das alte Märchen von der 
französischen Kapitalbeteiligung bei den Röchlingschen Werken 
wieder auftaucht. Der Verfasser spricht von einer 60prozentigen 
französischen Kapitalbeteiligung bei den Völkünger Werken 
und einer 35prozentigen Kapitalbeteiligung bei dem Röchlingschen 
Elektrostahlwerk als einer feststehenden Tatsache (S. 100 und 
104), obwohl er selbst zugibt, daß ihm „der Erlös für die Röch- 
lingsche M ajorität seiner Höhe nach nicht bekannt geworden is t“ 
(S. 55). Eine auch nur flüchtige Durchsicht des neueren Saar­
schrifttum s, ein Einblick in die zahlreichen Aufsätze über das Saar­
gebiet der deutschen Presse in den letzten Jahren  und in die von ver­
schiedensten Zeitschriften herausgegebenen Saarsonderhefte hätte 
den Verfasser eines Besseren belehren können, wenn er schon auf

J) St. u. E. 50 (1930) S. 1424.

eine unm ittelbare Erkundigung an Ort und Stelle glaubte ver­
zichten zu können.

Auch sonst ist der Verfasser über die Verhältnisse im Saargebiet 
nicht genügend unterrichtet. Auf Seite 80 fehlt jeder Hinweis auf 
die maßgebliche Beteiligung Otto Wolffs am Neunkircher Eisen­
werk; die A rt und Weise, wie er über O tto Wolff urteilt, dürfte 
kaum geeignet sein, das Vertrauen zu seiner wissenschaftlichen 
Arbeitsweise zu stärken. Auf S. 104 schildert der Verfasser 
wohl das E indringen des französischen Kapitals bei den Stumm­
achen Saarwerken, unterschlägt aber völlig die Tatsache, daß 
inzwischen die französische M ehrheitsbeteiligung des Neunkircher 
Eisenwerks und die Minderheitsbeteiligung am H om burger Eisen­
werk verschwunden ist. Einige kleine Schnitzer, wie die E r­
wähnung der Saar- und Mosel-Bergwerksgesellschaft m it einer 
Förderung von 6,76 Mill. t  für 1913 (S. 30), wie sie ganz Lothringen 
für 1929 noch nicht erreicht h a t, oder die Nennung der „Ae. de 
Longwy und Mont Saint-M artin“ (S. 100) — gemeint sind die 
Aciéries de Longwy in Mont Saint-M artin — seien hier nur 
nebenbei angem erkt. Auf S. 32 handelt es sich nicht um das 
Werk Redingen, sondern um Rödingen, was auf einen Druck­
fehler zurückzuführen sein dürfte. N .

Vereins-Nachrichten.
V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .  

Eisenhütte Oesterreich,
Z w e ig v ere in  d e s  V ere in s  d e u tsc h e r  E isen h ü tten leu te .

Samstag, den 6. Dezember 1930, 18 Uhr, findet in der Mon­
tanistischen Hochschule zu Leoben ein

Vortragsabend
sta tt, bei dem ®r.*3ing. R u d o lf  M ik sc h , Veitsch, über „D ie 
V e rs c h la c k u n g  d e r  f e u e r f e s t e n  B a u s to f f e  e in e s  S ie ­
m e n s -M a rt in -O fe n s “ sprechen wird.

Anschließend zwanglose Zusam m enkunft im Großgasthof 
Baumann.

Georg Liss f .

Am 23. Oktober 1930 verschied infolge eines Schlaganfalles 
plötzlich und unerw artet im Alter von 50 Jahren  der Betriebs­
direktor 5)r.«^ng. G eorg  L iss  in Dortm und-Hörde.

E r wurde am 26. April 1880 in Alt-Tarnowitz in Oberschlesien 
geboren als Sohn des Bergverwalters Johann Liss. Da seine E ltern 
schon sehr früh verstarben, fand er zusammen m it seiner jüngeren 
Schwester Aufnahme in der Familie seines Oheims, des Oekonomie- 
rates Liss in R uda (O.-S.). H ier besuchte 
er die Volksschule. Sodann kam er auf 
das Gymnasium zu Gleiwitz, wo er im 
Jahre  1899 die Reifeprüfung bestand, und im 
Anschluß daran bezog er die Technische 
Hochschule zu Charlottenburg. E r s tu ­
dierte Maschinenbau und unterzog sich 1905 
der Diplomprüfung m it gutem Erfolg. Im 
Jahre  1922 promovierte er zum (ß t.^ tig . 
m it der D issertation „Die Nutzarbeit des 
Walz vorgangs — Grundlagen einer Mechanik 
bildsamer Körper“ .

Seine erste Anstellung fand er im 
Jahre  1905 bei den Siemens-Schuckert- 
werken in Berlin, wo er bis 1912 ver­
blieb. Zunächst war er als K onstrukteur 
für Ilgner-Anlagen beschäftigt, dann für 
den Entw urf von Berg- und H üttenw erks­
anlagen und schließlich für Bauleitung und 
Inbetriebsetzung von Sonderanlagen auf 
Berg- und Hüttenw erken. Zahlreiche Werke 
lernte er auf diesen Montagereisen kennen, 
darunter auch den Hoerder Verein, wo er 
eine Ilgner-Anlage in Betrieb setzen sollte. E r konnte damals 
nicht ahnen, daß er auf diesem Werke dereinst Aufstieg und Be­
endigung seiner Laufbahn finden würde.

Im  Anschluß an seine letzte Montageleitung beim Bau der 
Adolf-Emil-Hütte in  Esch an der Alzette (Luxemburg) wurde er 
bei diesem W erk als Betriebsingenieur für die gesamten Kran- 
und elektrischen Anlagen angestellt. H ier fand er beste Gelegen­
heit, sich in die Anforderungen des Hüttenbetriebes einzuleben 
und Erfahrungen zu sammeln für seine spätere Tätigkeit.

Nach Kriegsende suchte er einen neuen W irkungskreis und 
fand ihn beim Phoenix, A.-G. für Bergbau- und H üttenbetrieb, 
Abteilung Hoerder Verein, als Betriebschef der Elektrotechnischen 
Abteilung. Seine Hauptaufgabe war, hier die bereits bestehenden

elektrischen Anlagen weiter auszubauen. Mehr und mehr ver­
schwanden auf dem Werke die Dam pfbetriebe und  wurden durch 
elektrische Anlagen ersetzt. 1922 wurde sein Tätigkeitsfeld da­
durch erweitert, daß ihm auch die Maschinen-, Kessel- und 
W ärmeabteilung sowie die W erkstä tten  unterstellt wurden. Mit 
Eifer faßte er die neuen Aufgaben an, galt es doch, die Wärme- 
wirtschaft immer mehr in den Betrieb einzuführen und das Ziel, 

auf der H ü tte  kein Kilogramm Edelkohlt- 
zu verstochen, m it Energie zu verfolgen. 
Dieser Arbeit war der Erfolg beschieden, 
und wenn auf dem Hoerder Verein manche 
wirtschaftlich arbeitende Anlage geschaffen 
wurde, so darf dem Verstorbenen dafür ein 
gut Teil Verdienst angerechnet werden. Im 
Jahre  1926, als der Hoerder Verein in den 
Vereinigten Stahlwerken aufging, wurden 
ihm als Betriebsdirektor noch weiter die 
Eisenbahnabteilung sowie die Bauabteilung 
zu seinen a lten  Betrieben unterstellt.

Neben seiner ausgedehnten beruf­
lichen Tätigkeit fand der Verstorbene 
noch Zeit, in  den fachmännischen Ver­
einen seinen Mann zu stehen. Im Ma­
schinenausschuß des Vereins deutscher 
Eisenhüttenleute leistete er wertvolle Mit­
arbeit; er war ein tätiges und geschätztes 
Mitglied des Arbeitsausschusses. Als Vor­
standsm itglied im W estfälischen Bezirks­
verein deutscher Ingenieure und zuletzt als 
E rster Vorsitzender des Elektrotechnischen 

Vereins des rheinisch-westfälischen Industriebezirks war er eifrig 
tätig . Alle Ehrenäm ter ha t er m it Lust und’Geschick verwaltet, 
und groß ist die Zahl der Freunde, die ihn als einen charakter­
vollen, hilfsbereiten und humorvollen Menschen schätzen gelernt 
haben. Vortreffliche W orte h a t Generaldirektor Krone von den 
Vereinigten E lektrizitätsw erken W estfalen am Grabe des Ver­
blichenen gesprochen, um ihn als wahren Freund, als hochgeschätz­
ten  Fachm ann und bescheidenen Menschen zu schildern.

An der Bahre des vortrefflichen Mannes trauern  die Witwe 
und ein elfjähriges Töchtercheu. Groß ist die Lücke, die der 
unerbittliche Tod in dieses Familienglück gerissen hat, denn Georg 
Liss war ein G atte und Vater, wie man sich ihn nicht besser vor­
stellen kann.


