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(Untersuchungen dber den EinfluR verschiedener Betriebsbedingungen, besonders auch der Konverterform auf die Blas-

ergebnisse.
Uniersuchung der Verblasbarkeit des Thomasroheisens.

Rechnerische Nachprifung der Umlaufbedingungen und Bewertung des Umlaufs.
Blasedauer, Abbrand, Stahl-Endtemperatur und Windcerbrauch.

Betriebscerfahren zur

Kritik der Ergebnisse und SchluRfolgerungen.)

\/ ersucht man die Ergebnisse der im Schrifttum bekannt

gewordenen Arbeiten2) idber die Frage der mecha-
nischen Vorgdnge im Konverter zusammenzufassen, so
lassen sich Hauptrichtungen erkennen: Nach der
einen Auffassung wird das Bad beim Durchgang des Windes
je nach der Windpressung mehr oder weniger zerteilt, wo-
durch eine gréBRere oder kleinere Badoberflache und damit
eine kirzere oder ldngere Blasedauer erhalten wird. Nach der
anderen Anschauung lduft das Bad im Konverter besonders
an der Innenwand um; je schneller nun dieser Umlauf vor
sich geht, eine um so groBere Oberflaiche wird dem Winde
geboten, was sich dann ebenfalls wieder in einer Verkirzung

zwei

der Blasedauer auswirken soll.

Welche Auffassung den wirklich auftretenden Verhélt-
nissen am néchsten kommt, kann heute noch nicht gesagt
werden, ebenso wie auch bestimmte Aussagen Uber den ge-
gebenenfalls vorhandenen EinfluR der Konverterform auf die
Vorgdnge beim Durchgang des Windes durch das Eisenbad
nicht gemacht werden kénnen.

Es schien lohnend und war Zweck dieser Arbeit, durch
entsprechende Untersuchungen festzustellen, ob und durch
welche Aenderungen in den Abmessungen oder in den Blase-
bedingungen die Vorgdnge im Konverter, die vor allem in
Frischgeschwindigkeit, Auswurf, Abbrand sowie Tempe-
ratursteigerung des Ausdruck finden,
wesentlich beeinfluBt werden. Eine starke Anregung bot
hierzu die im Betriebe gemachte Beobachtung, daB die Kon-
verter bei Neuzustellung haufig unruhig blasen, gréReren

Einsatzes ihren

Auswurf und ldngere Blasezeiten aufweisen als gegen Ende
der Konverterreise, wie es Abb. 1 fiir die Blasezeit je t Roh-
eisen (als Chargen
Bodens) im Verlauf von zwei Konverterreisen zeigt.

Mittelwerte samtlicher eines jeden

des
von vornherein Ricksicht zu nehmen auf alle die Verhalt-
nisse, die sich im Verlaufe der Konverterreise dndern, d. h.

Bei der Aufstellung Versuchsplans war nun

* Auszug aus der gleichnamigen 2 r.=/)n3-‘Dissertation,
Clausthal 1930. Erstattet auf der Sitzung des Unterausschusses
fir das Thomasverfahren am 18. Juli 1930. — Sonderabdrucke
dieses Berichtes sind zu beziehen vom Verlas Stahleisen m. b. H..
Diisseldorf.

2 St. u. E. 30 (1910) S. 322/28; 36 (1916) S. 1101; fernefieutend

Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 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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also, vor allem auf die Badhdhe, den Konverterraum je t
Einsatz, den sich dndernden Konverterdurchmesser sowie
den Blasquerschnitt je t eingesetzten Roheisens. Durch
W ahl verschieden grofRer Roheisen-Einsatzgewichte (es
wurde dabei mdglichst gleiehbleibende Zusammensetzung
und Temperatur des Roheisens angestrebt) konnte in ein-
facher Weise bis auf den Blasquerschnitt diesen verschie-
denen Verhdltnissen Rechnung getragen werden. Dem
EinfluB, den eine verschiedene Bodenlange auf den Blas-

vorgang haben kann, wurde dadurch begegnet, daB alle

s PkAXEe/7 zSelemt
SS  SZCdanpen JseSdarfies

Blasedauer je t Roheisen im Verlauf der
Konverterreise.

Abbildung 1.

beobachteten Chargen zu Beginn jedes neuen Bodens, etwa
als 10. bis 20. Charge, Verblasen wurden. Ueber die Ab-
messungen des fur die Versuche benutzten Konverters
sowie des Bodens gibt Abi. 2 AufschluR.

Beider Durchfihrung der Untersuchungen wurde
Blasvorgang so geleitet, daB
Verlauf der konverterreise in etwa gleichen Grenzen hielt,
da man eben im anderen Falle auf Kosten des Auswurfs
die Blasedauer verkirzt und damit das gewonnene Bild

der sich der Auswurf im

verwischt hétte.

Roheiseneinsatz, Kalk- und Schlackenmenge, d.h. Kon-
verter- und Pfannenschlacke wurden bei jeder Charge ge-
das Stahlausbringen geschatzt, was fur die vor-
liegenden Betrachtungen keinen Nachteil bedeutet, da ein-
mal der dadurch etwa entstehende Fehler bei der Berechnung
der Frischgeschwindigkeit wegen der geringen Mengen der
im Stahle verbleibenden Eisenbegleiter unbe-

wogen,

nur ganz

sein kann, und zum anderen das gesonderte

Verwiegen der abgegossenen Chargen nicht unerhebliche
Schwierigkeiten machte. Die chemische Zusammensetzung
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des Einsatzes sowie des Ausbringens wurde nach den
Ublichen Bestimmungsverfahren ermittelt.

Die Windmengen wurden durch Staurand gemessen
und ebenso wie der Winddruck auf MeRgerdten mit be-
sonders groBem Vorschub fortlaufend aufgezeichnet, wo-
durch eine gréRtmdégliche Genauigkeit gewdé&hrleistet ist,
da die Zustandsdnderungen des Windes auf diese Weise
ohne Schwierigkeiten von Minute zu Minute berlcksichtigt
werden konnten.

Die Temperaturmessungen erfolgten optisch mit
Pyrometer von Holborn und Kurlbaum, und zwar wurden
die Roheisentemperaturen beim Einleeren in den Konverter,
die Stahltemperaturen beim Ausgiefen in die Pfanne be-
stimmt; die gemachten Angaben sind nicht berichtigt.

Bei der Auswertung der Ergebnisse wurde als Blase-

dauer die Zeit vom ersten Hochgehen des Konverters bis

dem

zum ersten Umlegen gerechnet.

W eiter ist noch kurz einiges Uber die BezugsgrofRe fur
die Blasedauer zu sagen; im allgemeinen wird hierzu 1t
Roheisen gewéahlt, d. h. also die Blasedauer wird in min oder

s je t Roheisen an-

gegeben. Bei Ver-
gleichen Uber die
Abhéngigkeit der

Blasedauer von ir-
gendwelchen Be-
triebsbedingungen
miuRte dann jedoch,

um ein einwand-

freies Bild zu er-

halten, stets die

gleiche Roheisen-

zusammensetzung

vorliegen. Enthéalt

nun aber das eine

Roheisen eine gro-

Rere Menge Eisen-

begleiter als das

andere, so wirde

man beim Beziehen

der Blasedauer auf

1 1 Roheisen Werte

erhalten, die die

Blasverhdltnisse bei

dem ersten Roheisen

als zu ungilnstig

erscheinen lieRen,

wofur dann irrtim -

licherweise beson-

Abbildung2. dere Konverterver-

Abmessungen des Versuchskonverters. haltnigse oder BJlase.

bedingungen verantwortlich gemacht wirden. Um dies

zu vermeiden, wurde die Blasedauer auf die Menge der
verbrannten Eisenbegleiter bezogen.

Bei der Erm ittlung der rechnerischen Badhdhe
war es notwendig, eine Annahme Uber den Verschleil der
Ausmauerung im Verlaufe der Konverterreise zu machen,
da es nicht moglich ist, die Aenderungen der Innenabmes-
sungen mefBtechnisch zu bestimmen. Es wurde deshalb der
Innendurchmesser des Konvertergefales nur am Ende der
Konverterreise gemessen und im dbrigen angenommen, daf
der Verschleil des Futters von der ersten bis zur letzten
Charge des Konverters linear erfolgt.

Bei der Errechnung des Konverterraumes je t
Einsatz schlieBlich wurde nur der zylindrische Teil des

KonvertergefdBes bericksichtigt, also der Teil vom Boden
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bis zum Ansatz der Haube, da sich die Vorgdnge im Kon-
verter vorzugsweise in diesem Teil des KonvertergefédRes ab-
spielen und Aenderungen in der GroBe des Konverterraumes
im Verlauf der Konverterreise in erster Linie auf die Ver-
hier wurspringlich vorhandenen Abmes-

anderungen der

sungen zuriuckzufihren sind.

Erwahnt sei hier schlieRlich noch, daB sich alle Unter-
suchungen auf gleichbleibende Bodenverhaltnisse hinsicht-
lich der Blasdichte, also Zahl, Durchmesser und Anordnung
der Windlécher beziehen.

Die nach dem obigen Versuchsplan durchgefihrten und
nach den im kurzen angedeuteten Richtlinien ausgewerteten
Untersuchungen fihrten zu den im nachfolgenden wieder-
gegebenen Ergebnissen.

In Zahlentafel 1 sind zunachst die bei den verschiedenen
Versuchschargen eingesetzten Roheisenmengen sowie die
jeweiligen Roheisenanalysen angegeben. Wie daraus zu
ersehen ist, sind bei den verschiedenen Konverterzustdnden
die Einsatzgewichte weitgehend gedndert, bei den ersten
Chargen beispielsweise von 8,2 bis 15,8 t, bei den letzten von
14,0 bis auf 17,91, wodurch, wie eingangs schon erwéhnt, er-
reichtwerden sollte, daB beijedem Konverterzustand gleiche
Verhdltnisse hinsichtlich der Badhohe, des Konverterraumes
jet Einsatz usw. geschaffen wurden. Die Roheisentemperatur
schwankte in einzelnen Grenzfdallen von 1180 bis 1280°, be-
tragtim Durchschnitt jedoch etwa 1240 bis 1260°. Auch in der
chemischen Zusammensetzung treten einige Unterschiede

auf. Angestrebt wurde vom Betrieb ein gares Eisen mit
héherem Kohlenstoffgehalt etwa folgender Zusammen-
setzung: 3,55 bis 3,75 % C, 1,75 bis 2,00 % P, 1,2 % Mn,

unter 0,3% Siund weniger als 0,06 % S;besonders hinsicht-
lich des Siliziumgehaltes wurde diese Analyse bei den vor-
liegenden Untersuchungen jedoch nicht immer erreicht.
Zahlentafel 2 vermittelt die Angaben (ber das Aus-
bringen an Stahl, die Stahltemperatur und -Zusammen-
setzung; ferner sind hierin auch die erreehneten Schlacken-
gewichte eingetragen. Die erreehneten Gewichte wurden
den durch Wagung festgestellten vorgezogen, da die Be-
in mehreren Féllen nicht
der gewichtsméaRigen

stimmung der Pfannenschlacke
hatte erfolgen kdénnen, und da bei
Ermittlung auRerdem die etwa im Konverter verbleibenden
Schlackenreste nicht mit erfaBt werden, die Genauigkeit
also auch nicht gréRer sein wird als bei den erreehneten Ge-
wichten.

Zahlentafel 3 gibt weiter an, welche Mengen an Eisen-
begleitern bei den Versuchschargen verbrannt wurden;
ferner sind darin die dazu bendtigten Zeiten und Wind-
mengen eingetragen. Auf die verschiedenen Einzelheiten in
diesen Ergebnissen wird im folgenden nédher einzugehen sein.

1. Untersuchungen dber den EinfluB verschie-
dener Betriebsbedingungen auf die Blasedauer
bei wechselnden Konverterverhdltnissen.

Die bei den verschiedenen im Verlauf der Konverterreise
durchgefihrten Versuchschargen beobachteten Blascdauern
je 100 kg Eisenbegleitern sind in Abh. 3 aufgetragen. Dazu
ist noch zu bemerken, daB die als volle Kreise eingezeich-
neten Punkte besonders schwere, die mit einem Kreuz ge-
kennzeichneten Chargen besonders leichte und die Ubrigen
als normale Chargen anzusprechen sind.

Diese Punkte und ihre Lage zueinander sind nun in
verschiedener Richtung bemerkenswert. Geht man vom
héchsten Punkte in Abb. 3 bei Charge Nr. 56 des Kon-
verters nach links unten, so gelangt man bei Charge Nr. 11
des Konverters zu einer Verklrzung der Blasedauer je
100 kg Eisenbegleitern von 91,6 auf 63,4 s, und zwar dann
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Zahlentafel 1. Roheiseneinsatz bei den verschiedenen \fersuchschargen

%gﬁ:rgne:r_ Boheisen

d_lgserlfeorr; Bodde:ns Gereicht Trear?upre

Sr. Sr. kg -C
8 g 15500 1260
9 9 16 100 1260
10 10 10000 1260
n 11 10 600 1260
12 12 9 300 1260
17 17 10 000 1190
18 18 9 000 1210
19 19 9 400 1180
21 21 15800 1200
22 22 15200 1210
23 23 15500 1230
50 12 11 000 1240
51 13 11 300 1240
52 14 11 100 1230
53 15 11500 1240
54 16 16 200 1240
56 18 16 500 1240
101 13 13 300 1260
102 14 13 700 1260
103 15 13000 1260
104 16 13000 1260
105 17 17 4001) 1260
106 18 16 100 1260
107 19 13 300 1270
108 20 13400 1280
125 29 16 500 1250
126 30 16 700 1250
127 31 12 300 1250
128 32 12500 1250
129 33 13400 1260
155 11 15200 1250
156 12 15200 1250
157 13 15400 1250
158 14 15 300 1250
159 15 15000 1250
160 16 16 400 1250
161 17 16 700 1250
242 26 16 800 1240
243 27 16 500 1230
244 28 17 700 1230
245 29 17 500 1250
246 30 16 600 1260
247 31 17 400 1260

Schrott

299 15 16 400 10t 1190
300 16 15900 10t 1190
301 17 16 200 10t 1210
302 18 16 200 10t 1240
303 19 16 900 10t 1230
304 20 14000 — 1240

* Davon 800 kg Schrott.

wenn man beim neuen Konverter das
Einsatzgewicht stark verringert. Eine
lerringerung des Einsatzgewichtes ist
aber gleichbedeutend mit einer Ver-
ringerung der Badhdhe und VergroBe-
rung des Blasquerschnittes sowie des
Konverterraumes je t Roheiseneinsatz
und mit anderen Umstdnden mehr; die
Irsac-he fur die Verkirzung der Blase-
dauer muf also in einem oder mehre-
ren dieser Umstdnde zu suchen sein.

Geht man nun anderseits von dem

héchsten Punkte nach rechts, so kommt
inan bis zur Charge Nr. 303 zu einer Ver-

3,60

kg %
613 0,379
644 0,352
395 0,367
413 0,390
363 0,380
385 0,464
342 0,488
352,5 0,456
600 0,496
562 0,468
589 0,432
406 0,416
424 0,436
416 0,392
436 0,416
624 0,352
626 0,404
478 0,528
514 0,568
494 0,496
486 0,504
606 0,532
604 0,456
505 0,552
469 0,468
601 0,516
610 0,522
443 0,564
456 0,574
482 0,556
570 0,328
578 0,336
578 0,324
558,5 0,352
555 0,384
616 0,336
635 0,316
630 0,316
610 0,340
646 0,284
648 0,344
598 0,292
636 0,296
591 0,492
613 0,440
599 0,472
591 0,568
625 0,448
525 0,476
70

Abbildung 3." Blasedauer bei den beobachteten Versuchschargen.

Si

00

Zusammensetzung

Mn
% kg %
1,27 197 1,75
1,20 193 1,77
1,31 131 1,77
1,27 1345 1,75
1,27 118 1,75
1,24 124 1,77
1,24 111,8 1,82
1,27 119,5 1,72
1,24 196 1,77
1,20 182,4 1,75
1,09 169 1,70
1,20 132 1,75
1,05 118,8 1,60
1,02 113,2 1,60
1,09 125,2 1,57
1,09 176,7 1,60
1,02 168,2 1,65
1,20 159,6 1,82
1,27 174 1,82
1,24 161 1,87
1,02 132,6 1,80
1,16 192,5 1,80
1,16 186,8 1,82
1,09 145 1,87
1,16 155,4 1,80
1,16 191 1,85
1,09 182 1,87
1,16 142,8 1,82
1,27 158,6 1,80
1,20 161 1,87
1,31 199 1,80
1,20 182,4 1,80
1,20 184,8 1,82
1,24 189,6 1,80
1,20 180,0 1,82
1,20 197,0 1,87
1,12 187,0 1,89
0,98 164,7 1,85
0,94 155,0 1,85
0,98 173,5 1,82
1,20 210 1,82
0,94 156 1,77
0,88 153,2 1,77
1,52 249 1,95
1,49 237 1,90
1,49 2414 1,97
1,45 2348 1,95
1,24 209,8 1,95
1,31 183,2 1,95
0 /R/TK>eUA
- iesonaers.
D M 2D

0/7olelTzal7/clesfo /zrer/fers

271
285
177
185,3
163
177
164
162
280
266
263,5

102,4
180,9
177,6
180,5
259,3
272

242
249
243
234
298,6

248,8
241

305
312,5

224
250

273,8

4

200

%

0,054
0,066
0,066
0,070
0,058
0,056
0,054
0,056
0,056
0,068
0,066

0,078
0,078
0,076
0,078
0,082
0,072

0,078
0,088
0,074
0,084
0,088
0,076
0,084
0,076

0,094
0,086
0,082
0,082
0,066

0,060
0,052
0,062
0,056
0,058
0,068
0,060

0.078
0,076
0,078
0.064
0,008
0,088

0,042
0,040
0,040
0,046
0,050
0,044

200 J00
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Versuchschargen.
C
Chargen- stant Zusammensetzung _ Schlacke
“Kon: ! Gewicht  TSIPE c s Mn P s errech. Fe
verters | e\;v;c ra}t}ucrl) % % kg % 1 kg % kg *) kg net % 1 kg
0,03 4,3 0,006 0,86 0,62 89,2 0,30 43,2 0,046 6,6 3830 10,55 408
9 13 ggg 1228 0,02 2,96 0,005 0,74 0,47 69,5 0,13 19,23 0,048 6,9 4280 10,18 436
10 9000 1590 0,03 2,70 0,006 0,54 0,47 423 0,125 11,25 0,038 3.4 3160 13,61 430
1 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
12 8200 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
17 8 850 0,03 266 0005 0,442 025 221 0,045 3,98 0,04 3,62 2400 10,01 240
18 8 100 1560 0,03 243 0006 0486 035 284 008 6,47 0,046 3,72 2050 7,14 146
19 8200 1560 0,03 246 0,006 0,492 0,51 418 0,175 1435 0,052 4,26 1990 6,40 127
21 14400 1560 0,03 4,32 0,006 0,72 0,42 60,5 0,10 14,40 0,042 6,05 3270 7,22 236
22 14000 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
23 14000 1580 0,03 420 0,006 0,84 0,42 58,8 0,177 24,80 0,062 8,66 3070 10,16 310
50 10000 1560 0,02 2,00 0,006 0,60 0,44 44 0,18 18 0,062 6,2 2500 5,05 126
51 10300 1560 0,02 2,06 0,006 0,618 025 257 0,04 4,1 0,044 4,53 2620 10,17 266
52 10200 1540 0,02 2,04 0,005 0,510 0,36 36,7 0,087 8,86 0,054 551 2530 7,41 188
53 10700 1560 0,02 2,14 0,006 0,642 0,34 364 0,07 7,5 0,036 3,85 2560 8,92 228
54 15100 1530 0,02 3,20 0,006 0906 0,35 528 0,072 10,88 0,048 7,25 3270 8,08 264
56 15200 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
101 12000 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
102 12300 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
103 12000 1610 0,03 3,60 0,006 0,720 0,31 37,2 0,07 8,4 0,038 456 3400 9,01 307
104 12000 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
105 15650 1620 0,02 3,13 0,005 0,782 0,51 79,8 0,195 305 0,058 9,06 3460 6,01 208
106 15500 1590 0,02 3,10 0,006 0,930 028 434 0,055 8,52 0,046 7,13 3580 9,17 329
107 12000 1590 0,04 4,80 0,006 0,720 0,48 576 0,182 21,8 0,056 6,72 3130 5,51 173
108 12 100 1600 0,05 6,05 0,006 0,726 0,37 448 0,072 8,71 0,040 4,84 3160 8,34 264
125 15600 1570 0,03 4,7 0,006 0,94 045 70,1 0,187 29,2 0,068 10,6 4220 9,19 388
126 15800 1580 0,03 4,7 0,006 0,95 0,48 758 0,162 256 0,062 9,8 4125 10,00 413
127 11200 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
128 11 250 1610 0,02 2,30 0,008 0,90 0,40 450 0,132 1485 0,048 54 3760 12,02 451
129 12000 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
155 13600 1580 0,01 1,36 0,006 0,816 038 516 0082 11,15 0,038 516 3250 8,66 282
156 14000 1580 0,02 2,80 0,006 0,700 0,44 616 0,145 20,30 0,044 6,16 3100 5,66 175
157 14200 1590 0,02 2,84 0006 0852 036 51,2 0,090 12,79 0,036 5,12 3170 8,33 264
158 13800 1570 0,02 2,66 0,005 0,069 038 525 0122 141 0,040 552 3120 7,36 230
159 13700 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
160 15000 1580 0,01 1,50 0,006 0,900 034 510 0,077 1153 0,032 4,80 3170 6,45 205
161 15200 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
242 15600 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
243 15000 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
244 16400 1580 0,015 2,46 0,006 0,98 0,30 49,3 0,102 16,74 0,062 10,18 3430 7,66 263
245 16400 1580 0,02 3,08 0,006 098 035 574 0,130 21,35 0,054 8,86 3550 8,26 293
246 15200 1570 0,01 152 0,006 0,912 0,29 441 0,82 12 46 0,054 8,21 3200 7,35 235
247 16400 1570 0,02 3,28 0,006 0,984 0,28 459 0,090 14,76 0,058 9,51 3390 8,16 277
299 15400 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
300 15600 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
301 15600 1580 0,03 468 0,006 0,936 0,41 64,0 0,200 31,2 0,42 6,55 3130 6,65 208
302 16000 1580 0,02 3,20 0,006 0,960 0,41 65,6 0,240 384 0,44 7,04 3460 5,54 192
303 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
304 12300 1570 0,01 123 0,006 0,738 0,62 76,3 0,295 36,3 0,42 5,16 2890 5,54 160

*) Die Hdéhe der Temperaturen macht es wahrscheinlich, daB sich eine Korrektur eriibrigt (vgl. hierzu A. Schack: Mitt.

Warmestelle V. d. Eisenh. Nr. 96, S. 712).

ringerung der Blasedauer von 91,6 auf 66,2 s, in diesem Fall
jedoch nicht dadurch, dal das Einsatzgewicht verringert
und damit der Blasquerschnitt erhdht wird, im Gegenteil,
das Einsatzgewicht steigt dabei gleichzeitig von 15,5 auf
17,9 t an, und entsprechend wird auch der Blasquerschnitt
je 't Roheiseneinsatz (bei gleicher Dusenzahl, gleichem
Disendurchmesser und gleicher Verteilung der Diusen im
Boden) von 18,7 auf 17,29 cm2t Roheisen verringert.
Diese Beobachtung 148t nun schon folgenden Schluf zu:
Uebt der Blasquerschnitt je t Roheisen bei den gegebenen
Verhéltnissen einen Einfluf aus, etwa in dem Sinne, daB
die Blasedauer mit groBer werdendem Blasquerschnitt ver-
kirzt wird, so missen aufBer dem Blasquerschnitt je t Roh-
eisen noch andere zusammen oder getrennt gleich stark
wirkende Einflisse vorhanden sein, die die Vorgédnge im
Konverter und damit die Blasedauer regeln.

Als solcher EinfluB konnte zunédchst die Hohe, die das
Eisenbad im Konverter einnimmt (rechnerische Badhdhe),
in Betracht kommen. Ferner wird eine Steigerung von
Windmenge und -druck in dem von Folkerts dargelegten

Sinne zu einer Erhdhung der Badbewegungsenergie fuhren
und damit Verkirzung der Blasedauer, und
schlieBlich wiirde ohne VergréRerung des Auswurfs bei
groBer werdendem Konverterraum eine weitergehende Zer-
teilung des Bades mdglich sein, wodurch ebenfalls eine Be-
schleunigung der Umsetzungen erreicht wirde.

In welchem MaRe diese verschiedenen Umstande, die
also die Blasedauer beeinflussen kénnen, bei den Versuchs-
chargen voneinander abweichen, zeigt Zahlentafel 4. Uebt
nun einer von diesen getrennt einen maBgeblichen Einfluf
auf die Blasedauer aus, so mufBte dies bei einer néheren
Betrachtung oder graphischen Darstellung zum Ausdruck
kommen. Eine RegelmdRBigkeit lieB sich auf diese Weise
jedoch nicht feststellen; die gewonnenen Bilder wiesen
vielmehr erhebliche Streuungen auf, die es wahrscheinlich
machten, daR auBer den schon genannten noch andere,

zu einer

stdrkere Einflisse maBgeblich mitsprechen muften.

Die Roheisen-Einsatztem peratur konnte als solcher
EinfluB in Frage kommen, was anfanglich nicht zu vermuten
war, da sie bei den meisten Chargen nur zwischen etwa 1240
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Zahlentafel 3.
Es sind verbrannt oder verschlackt in kg

Chargen-
N, 0 Si Mn ) s
8 608,7 57,9 107,8 227.8 1,8
9 641 56,0 122,5 265,8 3,7
10 392,3 36,2 88,7 165,8 3,2
1 410,3 40,9 86,3 164,7 2,9
12 361,4 34,9 94,2 159,3 11
17 382,34 46 102 173,02 2,08
18 339,57 43,5 83,4 157,53 1,14
19 350,04 42,5 77,7 147,65 1,00
21 595,68 77,8 135,5 265,6 2,80
22 557,80 70,4 128,0 254,1 3,88
23 585,80 66,16 110,2 238,7 1,55
50 404 45,2 88 174,4 2,37
51 421,94 48,7 93,1 176,8 4,28
52 413,96 43,0 76,5 168,74 2,92
53 433,86 47,2 88,8 173 5,11
54 620,80 56,1 123,9 2485 6,05
56 622,60 65,9 112,0 256,04 5,21
101 475,60 69,6 98,4 206 2,46
102 511,54 76,8 113,8 232,75 6,63
103 490,64 63,8 124,4 234,6 5,06
104 483,60 64,8 96,0 227,4 6,16
105 602,87 87,5 112,7 268,1 5,54
106 600,90 72,7 143,4 284,48 5,09
107 500,20 72,8 87,4 227 4,44
108 462,95 62,0 110,6 232,3 5,34
125 596,3 84,2 120,9 275,8 4,9
126 605,3 81,4 106,2 286,9 4,6
127 440,8 68,7 103,6 2131 5,4
128 453,7 71,0 113,6 210,0 4,8
129 479,6 73,7 113,0 233,0 4,0
155 568,64 49,1 147,4 262,65 3,98
156 576,20 50,4 120,8 253,5 1,74
157 576,16 49,05 132,6 267,21 4,43
158 555,94 53,10 137,1 261,4 3,04
159 553,63 56,8 123,8 253,22 2,67
160 614,50 54,3 146,0 295,47 6,35
161 632,04 52,16 133,7 287,9 4,69
242 626,88 53,2 122,53 300,84 5,93
243 605,50 55,2 101,0 286,25 4,42
244 643,54 49,35 124,2 305,26 3,62
245 644,72 59,25 152,6 297,15 2,34
246 597,48 47,60 111,9 281,54 5,08
247 632,72 50,6 107,1 293,24 5,81
299 586,38 80,1 205,9 311,23 2,27
300 608,32 69,1 182,4 290,30 0,75
301 594,32 75,6 177,4 287,8 0,07
302 587,80 91,1 169,2 277,6 0,38
303 621,72 75,0 121,2 296,4 1,89
304 523,87 65,9 106,9 236,5 1,00

und 1260° schwankte und die in Abb. 1 gegebene Darstellung
eine eindeutige und auch die Werte in Abb. 3 wenigstens in
der Begrenzung nach oben hin eine deutliche Abnahme der
Blasedauer im Verlauf der Konverterreise erkennen lieRen.
Bei samtlichen untersuchten Chargen wurde daher die Blase-
dauer, ohne auf irgendwelche anderen, sich d&ndernden Ver-
haltnisse Riucksicht zu nehmen, lediglich in Abhé&ngigkeit
von der Roheisen-Einsatztemperatur graphisch aufgetragen.
Abb. 4 zeigt die Ergebnisse. Besonders auffallend ist
dabei die Anhdufung der Punkte bei 1250° Roheisen-Ein-
satzteinperatur; keine der mit dieser Einsatztemperatur
verblasenen Chargen weist eine groRere Blasedauer je 100 kg
Eisenbegleiter auf als 71 s. Unterhalb dieser Temperatur
und auch bei einigen Chargen mit mehr als 1250° Einsatz-
temperatur treten erhebliche Schwankungen auf; dabei
sind aber die Streuungen bei den Chargen mit einer Einsatz-
temperatur von weniger als 1250° erheblich viel groBer, was,
wie sich spater zeigte, auf unginstige Konverterverhaltnisse
zurlickzufiuhren ist.
scheinlich, dal die Blaseverhé&ltnisse bei den kélteren Char-

Diese Beobachtung macht aber wahr-

gen in stdrkerem MaRe von allen anderen Umstanden beein-
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Blasergebnisse bei den Versuchschargen
Blasedauer Windmenge
Zusammen
s/100 kg Gesamt- m3kg
s Eisenbegl. m3 ma/min Eisenbegl.
1004 804 80,2 4702 351 4,7
1089 825 76,0 4749 345 4,37
686,2 450 65,9 3279 436 4,37
705,1 445 63,4 3155 425 4,25
650,9 440 67,8 3010 411 4,63
705,44 545 77,3 3487 384 4,95
625,14 479 76,65 2810 352 4,5
618,89 452 73,1 2695 3445 4,46
1077,38 864 80,2 4448 309 4,13
1014,18 858 84,6 4421 309,2 4,36
1002,41 842 84,1 4180 298 4,18
713,97 564 79,08 — -
744,82 581 (591) 78,0 3748 387 5,03
705,12 577 81,9 3540 368 5,02
747,97 579 77,45 3298 342 4,41
1055,35 946 89,6 4938 313 4,68
1061,75 973 91,65 5064 312 4,77
852,06 557 65,4 — _
941,52 622 66,1 4481 432 4,76
918,50 584 63,6 4425 455 4,82
877,90 576 65,62 — — —
1076,71 782 72,62 5608 430 5,2
1106,57 781 70,58 5447 418,5 4,92
891,84 571 64,1 —
873,19 600 68,75 4438 4438 5,09
1082,1 760 70,6 5189 409 4,81
1084,4 733 67,9 5020 411 4,66
831,6 518 62,7 3694 428 4,47
853,1 518 61,1 4080 473 4,81
903,3 545 60,6 4184 460 4,65
1031,77 714 69,25 4866 409 4,72
1002,64 707 70,5 4673 397 4,66
1029,45 731 71 4859 399 4,72
1010,58 689 68,2 4859 423 4,81
990,12 694 70,1 4646 4015 4,695
1116,62 717 64,2 5545 464 4,92
1110,49 727 65,5 5302 483 4,78
1109,40 730 65,82 5536 455 4,99
1052,37 710 67,5 5119 432,5 4,86
1125,97 771 68,5 5216 405,5 4,634
1156,06 803 69,45 5600 418,5 4,845
1043,60 701 67,2 4980 426 4,77
1089,47 785 72,1 5492 420 5,045
1185,88 794 66,98 6261 473 5,285
1150,87 765 66,5 6194 486 5,385
113512 784 69,08 5982 458 5,27
1126,08 843 74,82 6023 429 5,35
1116,21 738 66,1 6336 514,8 5,67
934,17 600 64,28 5028 502,8 5,39
Sz
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Abbildung 4. EinfluR der Roheisentemperatur
auf die Blasedauer.
fluRt werden als bei den heiBeren, und deutet ferner darauf
hin, daf, wenn bei den vorhandenen Konverter- und Boden-
verhéltnissen die Verblasbarkeit des Roheisens
kritische Temperatur vorhanden

eine far

ist, diese etwa zwischen
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Zahlentafel 4.

Untersuchungen uber die Vorgange beim Thomasverfahren.

Blas- Wind- Wind- | Freier

Gehalt an Begleitelementen

50. Jahrg. Nr. 48.

Konverter, und Betriebsverhaltnisse bei den Versuehschargen im Verlauf der Konverterreise.

Roh- . Kon- ) uer- i
Chargen Teeirsﬁn' Ebl_as,lzr-]_ verer schnpe  Dlaser Wind- menge . menge ‘.S%h”m ievlvc;gdkg ) 1z
Pe- hohe aum cm2 dauer ~ menge  mymin  m3Ikg jetRoh- si Mn po
ratur m3It  jetRoh- je t Ein- Eisenbe- [ eisenl) ) q q % |San&’nen
Nr. «0 mm Einsatz eisen s/100 hg m3/min satz gleiter cm2 m3min % )/ 1
Gruppe I: Char ;en mit Uber 1250° Roheise ntem peratur -
8 706 0,750 21,45 80,2 351 22,6 4,7 1002 35,0 3,95 0,416 , 1,75 7,386
9 iggg 734 0,720 216 76,0 345 21,4 4,37 966 31,8 400 0,392 1,20 1,77 7,362
10 1260 456 1,163 34,3 65,9 436 43,6 4,37 1555 63,9 395 0,404 131 1,77 7,434
1 1260 483 1,097 34,0 63,4 425 40,5 4,25 1467 60,5 3,90 0428 127 1,75 7,348
12 1260 433 1,250 37,7 67,8 411 44,2 4,63 1672 634 3,90 0,388 1,27 1,75 7,308
101 1260 487 1044 237 654 = — — - 1876  — 36 0528 120 182 7,148
102 1260 502 1,014 2255 66,1 432 315 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 2375 6562  __ — — 1937 — 375 0504 102 180 7,074
105 1260 638 0,799 17,75 72,62 430 25,9 52 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 0,452 116 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 62,2 460 343 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 0328 131 1,80 7,188
156 1250 498 1,002 20,3 70,50 397 26,1 4,66 2042 3955 3,80 0,336 1,20 1,80 7,136
157 1250 504 0,989 20,0 71,00 399 259 4,72 2025 38,8 3,75 0,324 120 1,82 7,094
158 1250 502 0,995 20,2 68,20 423 27,7 4,81 2046 419 365 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 0,912 185 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 Il Chargen mii unter 1250° Roheisentempe ratur
17 1190 445 1,247 30,9 77,3 384 38,4 4,95 1645 54,5 385 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 19,92 841 298 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 457 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 2965 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 294 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 2395 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 7333
300 1190 420 1,101 18,29 66,50 486 28,7 5,385 2891 42,3 3,80 0,415 140 1,79 7,405
301 1210 427 1,141 1796 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
1) Zwischen &uBerstem Blaskranz und Konverterinnenwand.
1240 und 1250° liegen muf. Diese Fest-
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Abbildung 5.

EinfluR des Siliziumgehaltes auf die Blasedauer.
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auf die weiter unten noch néher
deckt sich mit den

stellung,
einzugehen sein wird,
Beobachtungen im Betrieb sowie mit Mit-
teilungen von E. Herzog3), nach denen
im Kupolofen umgeschmolzenes Roheisen
bei 1250° als heiB, bei 1230° schon als mit-
telwarm und bei 1190 bis 1200° als matt
angesprochen wird.

Neben der Roheisentemperatur konnten
schlieRlich auch noch die Schwankungen
in der Roheisenanalyse, besonders im
Siliziumgehalt, EinfluB auf die Blasergeb-
nisse haben. Bei den Versuchschargen
schwankte dieser in den Grenzen
etwa 0,30 bis 0,55 % Si. Als nédchstes wur-
den deshalb in Abb. 5 die Blasedauern in

von

3) St. u. E. 41 (1921) S. 1287.
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Abhéngigkeitvom Siliziumgehalt des Roheisens aufgetragen.
Eine RegelmaRigkeitist daraus nicht zu erkennen; man sieht,
dal sowohlmiteinem 0,3% Si enthaltenen Roheisen als auch
mit einem solchen, das 0,55 % Si enthéalt, gleich ginstige
Blasedauem erzielt werden kédnnen, wenn besonders ginstige
Voraussetzungen dazu vorhanden sind.
auch hier wieder, daB bei gleichen Silizirmgehalten im
Roheisen die Chargen mit einer niedrigeren Einsatz-
temperatur ldngere Blasedauern aufweisen als die heilleren.
Ein dhnliches Bild ergab auch die Untersuchung der Blase-
dauer bei verschiedenen Phosphorgehalten.

W eiter zeigt sich

Die spéter belegte Feststellung einer Kkritischen
eisen-Einsatztemperatur bei etwa 1250°
bei der weiteren Auswertung zur Ermittlung der Ursachen
fur die Verklirzung der Blasedauer im Verlauf der Kon-
verterreise eine entsprechende Unterteilung vorzunehmen,
und zwar wurde unterschieden in Chargen mit mehr und
in solche mit weniger als 1250° Einsatztemperatur. Es war
nun weiter zu prifen, ob sich bei Berticksichtigung der Roh-
eisen-Einsatztemperatur fiir die Blasedauer Abhdngigkeiten

Roh-
fiuhrte nun dazu,

von den zuvor genannten Umstdnden feststellen lieBen.

Die Ergebnisse waren jedoch negativ, d. h. die Darstel-
lungen des Einflusses der Badhohe, der minutlichen Wind-
zufuhr sowie des angewendeten Winddruckes auf die Blase-
dauer wiesen so groBe Schwankungen auf, daB von einer
RegelméBigkeit in dem einen oder anderen Falle nicht ge-
sprochen werden konnte.

Allgemein war dabei zu beobachten, daR kurze Blase-
dauern erreicht werden, wenn die Badhohe klein, Windmenge
und Winddruck dagegen groB sind. Windmenge und Wind-
druck kénnen jedoch mit Ricksicht auf den Auswurf nicht be-
liebig gesteigert werden; sie sind durch die Konverter- und
Bodenabmessungen vorgeschrieben, sie wirken nur mittelbar
und scheiden demnach als maRgeblich bestimmende GroRen
zunéachst aus.

GroRer Winddruck und groRe Windmengen kénnen aber
bei gleichzeitig niedriger Badhohe und gleich groBem oder
geringerem Auswurf angewendet werden, wenn das Kon-
verterfutter zum Teil verschlissen ist, also beim alten Kon-
verter, bei dem auch der Konverterraum je t Einsatz
groBer geworden ist.

Mit der Einfuhrung des Konverterraumes in die Be-
trachtungen tritt aber die Frage der Vorgdnge im Konverter
beim Durchgang des Windes wieder in den Vordergrund.
Bestatigt sich die Auffassung, dal das Eisenbad mit groBer
werdender Windpressung eine immer weitergehende Zertei-
lung erfahrt, die sich in einer Verkirzung der Blasedauer
auswirkt, dann mifte sich eine Abhé&ngigkeit der Blasedauer
von der GroRe des Konverterraumes je t Einsatz (der ja die
Hoéhe der anwendbaren Pressung mitbestimmt) feststellen
lassen.

Die Ergebnisse dieser Untersuchungen zeigt Abb. 6. Bei
den Chargen mit mehr als 1250° Roheisen-Einsatztempe-
ratur scheint eine gewisse Abhdngigkeit in dem zuvor an-
gedeuteten Sinne zu bestehen, die Blasedauer nimmt mit
GroRe
Ergebnisse der

groRer werdendem Konverterraum je t Einsatz ab.

UnregelméaBigkeiten weisen jedoch die

kélteren Chargen auf. So wurden beispielsweise bei einer
GrofRe des Konverterraumes je t Einsatz von rd. 1,1 m 3/t,
wobei, wie eingangs schon erwahnt, nur der zylindrische Teil
des KonvertergefaRes bertcksichtigt ist,
100 kg Eisenbegleiter

Unterschiede,

Blasedauern je
von 82 gegeniber 66 s beobachtet;
die keineswegs als ,Zufélligkeiten*
sprochen werden kdnnen.

ange-

Die Ergebnisse lassen damit die zweite Erklarung fur die
\erkirzung der Blasedauer im Verlauf der Konverterreise,
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namlich die, daB das vom Winde mit nach oben gefuhrte
Eisenbad an der Konverterinnenwand wieder abwarts
gleitet, dann wieder nach oben gefiihrt wird usw., an W ahr-
scheinlichkeit gewinnen. Findet nun ein solcher Umlauf
des Eisenbades statt, so wird die Geschwindigkeit, mit der
dieser erfolgt, in weitem MaRe von der Konverterform
abhédngig sein. Bei sonst gleichen Verhéltnissen wird in
erster Linie der Querschnitt, der dem umlaufenden Bade zur
Verfugung steht, EinfluR haben. Dieser ,Umlaufquer-
schnitt“ oder die Flache des geringsten W iderstandes wird
aber bestimmt durch den inneren Konverterdurchmesser
und den Durchmesser des duBersten Dusenkranzes bzw. die
sichdaraus ergebendenFlachen. Femerwirdbeigleich groRem
Umlaufquerschnitt und gleicher Umlaufgeschwindigkeit
ein einzelnes Eisenteilchen um so schneller umlaufen, je
kleiner die gesamte umlaufende Eisenmenge ist. Die drei
GroRen: Konverterdurchmesser, Durchmesser des auBer-
sten Blaskranzes und Einsatzgewicht waren also fir einen
Umlauf maRgebend.

Es ist vielleicht bemerkenswert, daB auch W. C. Gill-

hausend4) und 0. Holz5 (ohne daR damals die Frage
32 o
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Abbildung 6.
Blasedauer bei verschieden groBem Konverter-
raum je t Einsatz.

eines gegebenenfalls stattfindenden Badumlaufes ange-
schnitten worden wadre) aus praktischer Erfahrung heraus
Bezugszahlen fiir die Bemessung von Konvertern anfihren,
in der zwei der fir den Badumlauf bedeutsamen Gro6Ren
enthalten sind; Gillhausen nennt als KenngroRe das Ver-
hédltnis von Badbreite zu Badhdhe, berticksichtigt damit also
den inneren Konverterdurchmesser und durch die Badhéhe
das Einsatzgewicht, nicht aber den Durchmesser des dufer-
sten Diusenkranzes. Umgekehrt 18t 0. Holz mit der Forde-
rung, ,,dal immer ein bestimmtes Verhé&ltnis von Eisenbad-
héhe zur gesamten Windflache eingehalten werden miusse*,
von den drei maRgeblichen GroRen den inneren Konverter-
durchmesser auBer Betracht. B. Versen«) und H. Fol-
kerts7) wéahlen schlieRlich als BezugsgroBe das Verhdltnis
von Badquerschnitt zum Querschnitt der blasenden Fléche,
bertcksichtigen damit also auch zwei der maRgeblichen
GroéRen, jedoch nicht die dritte, die Menge des Einsatzes.

W ill man aber fiur alle im Verlauf einer Konverterreise
mit verschiedenen Einsatzgewichten verblasenen Chargen
vergleichbare Verhdltnisse fir einen vielleicht mdglichen
Badumlauf schaffen, so hat man eine Bezugsgréfe zu wéhlen,

in der alle drei die Umlaufgeschwindigkeit in erster Linie

4) St. 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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beeinflussenden GroRen enthalten sind. Diese ergibtsich aber
durch die Beziehung (F — f) je t Einsatz, worin also F den
Badquerschnitt und f den Querschnitt der blasenden Flache
bedeutet. Zur weiteren Auswertung wurden nunmehr die
beiden verschiedenen Versuchschargen beobachteten B lase-
dauern in Abhé&ngigkeit vom Umlaufquerschnitt
je t Roheisen aufgetragen. Die Ergebnisse zeigt Alb. 7.
Man erkennt an der deutlichen Abhéngigkeit der Blasedauer
der kalten Chargen von der GroRe des Umlaufquerschnitts,
daB die Annahme einer Verkiirzung der Blasedauer im Ver-
lauf der Konverterreise durch VergroBerung des disen-
freien Querschnitts je t Einsatz berechtigt ist. Die bei den
bisherigen Untersuchungen in weiten Grenzen liegenden
Streuungen in den Ergebnissen erscheinen auf ein fir Aus-
wertungen dieserArt durchaus ertrdgliches Mal herabgesetzt.

Mit zunehmender GroBe des Umlaufquerschnitts je t
Roheisen von etwa 1100 cm2/t auf 2400 cm2t nimmt die
Blasedauer ziemlich regelm&Big von etwa 86 auf 68 s
je kg Eisenbegleitern ab. Weniger ausgepréagt ist diese
Abhédngigkeit bei den Chargen, die mit mehr als 1250° Ein-
satztemperatur verblasen wurden und eine geringere Blase-
dauer aufweisen. Eine Erklarung hierfir kénnte darin zu

Untersuchungen tiber die Vorgdnge beim Thomasverfahren.

50. Jahrg. Nr. 48.

nur diejenigen herausgegriffen, die mit anndhernd gleichem
Winddruck, aber verschieden groBem Umlaufquerschnitt je t
Roheisen verblasen wurden, da diese fur die Frage der Vor-
gdnge im Konverter besonders lehrreich sein mufiten.

Die entsprechenden Beobachtungsergebnisse an
Chargen zeigt Alb. 8. Die Werte weisen zwar einige Streu-
ungen auf, lassen aber eine bestimmte Abhéngigkeit der
Blasedauer vom Umlaufquerschnitt erkennen, in dem Sinne,
daB die Blasedauer mit zunehmendem Umlaufquerschnitt
je t verkirzt wird. Besonders deutlich zeigt dies ein Ver-
gleich der Chargen 54 und 56 (der beiden obersten Punkte
in Abb. 8) mit Charge 17 und 53 (den beiden untersten).
Die zwei ersten Chargen waren mit einem mittleren Wind-
druck von 1,4 at verblasen worden, die beiden letzten mit
1,26 und 1,29 at. Rechnet man jedoch alle vier Chargen auf
gleiche Badhdohe um (Charge 54 und 56 wiesen eine groRere
Badhéhe auf als die Chargen 17 und 53), so erhélt man bei
allen etwa den gleichen Winddruck von 1,26 at. Wie man
sieht, liegt die Blasedauer bei den mit gréoBerem Umlauf-
querschnitt verblasenen Chargen um etwa 15,4 % niedriger.
Die Auffassung, daR die Blasedauerverkirzung gegen Ende
der Konverterreise auf die VergroBerung des Umlaufquer-

zehn

finden sein, daB der Flissigkeitsgrad bei diesen Chargen schnitts zuriickzufihren ist, kann aber durch die eindeutig
o 00
0 " 1 02
Yx omam(ll:berm ¥
. Abb. 8. .
°| «C/m rgeré/(/erm
® remers? Blasedauer 'S
I und
v o °
1 0o Umlauf- | 5
o ° quer- [+ ic7007
o . X schnitt bei b
I . & . %02
" gleichem |
1 * o
. Wind- I se
000 7200 7000 2000 2v00 2000 J200 druck. 00
0/77/oufifuersc/rON /0 0/77* /1 ;7/7sa7z 10 7200 7000 2000

Abbildung 7. Blasedauer und Umlaufquerschnitt je t Einsatz

viel groBer ist als bei den kalten Chargen; die Umlauf-
geschwindigkeit wirde also auch in viel geringerem MaRe
vom Umlaufquerschnitt abh&ngen, und andere Einflisse,
wie etwa der eines groferen Konverterraumes und einer
gréBeren Windpressung, kdnnten eher zur Auswirkung kom-
men.

Wenn es nach dem Bisherigen auch als wahrscheinlich
anzusprechen ist, dal die Vorgdnge im Konverter bei den
vorliegenden Verhdltnissen mafgeblich von der GroBe des
Umlaufquerschnittes beeinfluBt werden, so war die Dar-
stellung in Abb. 7 jetzt noch auf ihre Richtigkeit nachzu-
prifen, da bei den untersuchten Chargen mit der Zunahme
des Umlaufquerschnitts je t Roheisen gleichzeitig auch
eine Reihe anderer Umstdnde eine Aenderung erfahren
hatten. So hatte beispielsweise dem stérungsfreieren
Blasen bei groBem Umlaufquerschnitt entsprechend die
Windpressung erhéht werden konnen; ferner wiesen die
verschiedenen Chargen Unterschiede in der Badhdhe und
der GroBe des Konverterraumes je t Einsatz auf. Es
war demnach festzustellen, ob und in welchem MaRe der
Umlaufquerschnitt je t Roheisen einen EinfluR auf die
Blasedauer ausibt, wenn im {brigen gleiche Verhdltnisse
hinsichtlich Badhohe, Winddruck und Konverterraum je t
Die Ergebnisse dieser Untersuchungen
Von
den verschiedenen Versuchschargen seien im nachfolgenden

Roheisen vorliegen.
bestéatigten den zuvor festgestellten EinfluB eindeutig.

0/77falft7ilerSCfi7/007 C777"i£/0Safz

bestdtigenden Untersuchungen bei sonst gleichen Ver-
héaltnissen, also gleicher Badhdéhe, gleichem Konverterraum

usw., als bewiesen angesprochen werden.

2. Rechnerische Nachprifung der Umlaufbedin-

gungen und Bewertung des ,Umlaufs®.

Im nachfolgenden soll nun noch kurz rein rechnerisch
auf die Umlaufbedingungen und die damit
hdngenden Fragen eingegangen werden.

Nach Folkerts ist unter anderem ,die Badhéhe zwecksEr-
reichung einermadoglichstgroRenBadbewegungsenergieundaus
Griunden der Wirtschaftlichkeit Uber das bisher angewandte
MaR hinaus zu vergréfern®. Eine VergrofBerung der Bad-
bewegungsenergie hat aber zum Ziel, bei gleichem Quer-
schnitt die Stromungsgeschwindigkeit der zwischen Kon-
verterinnenwand und den W indstrahlen niedergehenden
Flussigkeit zu steigern, wodurch erreicht werden soll, daR
eine moglichst groBe Eisenmenge in der Zeiteinheit mit dem
Winde in Berihrung kommtund mdglichst weit bis zur Mitte
des Bodens vordringt. Nun ist aber die Badbewegungs-
energie eine lineare Funktion von dem Quadrat der Ge-
schwindigkeit, d. h. aber umgekehrt: die Badbewegungs-
energie mul quadratisch zunehmen, wenn eine lineare Ver-
grofRerung der Stroémungsgeschwindigkeit erhalten werden
soll. Um aber eine derartige Steigerung der Badbewegungs-
energie zu erreichen, muB der Energieinhalt des Wind-

Zzusammen-
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Strahles in noch stidrkerem MaRe vergréBert werden, da
dieser ja nicht verlustlos Ubertragen wird und nicht nur der
Badbewegungsenergie zugute kommt. Es scheint daher
wenig Verkiirzung der
dauer allein durch eine VergroBerung der Badbewegungs-
energie anzustreben.

erfolgversprechend, eine Blase-

Ungleich glnstiger wiirden sich aber fiir eine Vergréfe-
rung der umlaufenden Eisenmenge die Verhéltnisse ge-
stalten, wenn man bei gleicher oder auch geringerer Umlauf-
geschwindigkeit den Umlaufquerschnitt &ndern wirde, da
ja dieser der Menge direkt proportional ist. Nun treten aber
auch im Verlauf der Konverterreise erhebliche Aenderungen
in der GroRe dieses Umlaufquerschnitts auf, die in gleichem
MaRe auch einen EinfluR auf die Stromungsverhaltnisse
ausiben missen. Dieser Umstand wird aber von Folkerts
nicht immer genigend bericksichtigt. Aus dem gleichen
Grunde scheinen auch die Ergebnisse der Untersuchungen
tber den EinfluB, den das Arbeiten mit langem oder kurzem
Boden auf die Windfuhrung und die Frischvorgdnge ge-
gebenenfalls ausibt, einer Nachprifung zu bedirfen8).

Ohne hier auf die von Folkerts ndher gekennzeichneten
Bedingungen fir das Freiwerden einer groRen Badbewe-
gungsenergie im einzelnen einzugehen, sei hier nur kurz
darauf hingewiesen, daB von der Badbewegungsarbeit, die
dem Bade vom durchstreichenden Winde mitgeteilt wird,
nur derjenige Teil — was noch zu prifen ist — den Frisch-
vorgéngen selbst unm ittelbar zugute kommt, der als Um-
laufarbeit nutzbar gemacht wird; diese wird aber wiederum
bestimmt durch den Flussigkeitsgrad des Eisenbades und
den Umlaufquerschnitt. Wird nun die Bad-
bewegungsarbeit Uber die GroBe der mog- S20
lichen Umlaufarbeit hinaus gesteigert, so

treten Verhaltnisse auf, wie sie beim neuen % 080

Konverter hdufig zu beobachten sind: das

Bad ,stoft“, und der Auswurf wird groéBer. g wo

Die Badbewegungsarbeit [4Rt sich also bei

den vorhandenen Konverterverhéaltnissen nicht |

beliebig steigern, ihre GroRe ist bei gegebe- "300

nen Bodenabmessungen durch den Umlauf- °

querschnitt bestimm t. 320
Damit wird es aber notwendig, die Frage 280,

des Badumlaufes und der Bedeutung des

Umlaufquerschnitts fur die Vorgdnge im Kon- Abbild

verter noch von einem dndern Gesichtspunkt,

dem jedoch grundlegende Bedeutung zukommt,

zu betrachten, ndmlich unter Beriicksichtigung der Reak-
tionsgeschwindigkeit ; denn eine VergroBerung der Um-
laufgeschwindigkeit oder der umlaufenden Eisenmenge mit
dem Ziel, die Blasedauer dadurch dal dem
Winde eine groRere reaktionsfahige Oberflache geboten wird,

abzukirzen,

wirde ja nur dann Erfolg haben konnen, wenn die Reak-
tionsgeschwindigkeit so gering wére, daf ein Teil des zuge-
fuhrten Windes das Bad oder den Konverter ungenutzt
verlassen wirde.

Nach allen bisher bekannt gewordenen Analysen von
Konverterabgasen9),
gischen Vorgdnge gestatten, hat man es nun aber bei der
Roheisenzusammensetzung und bei den Temperaturen, wie
sie beim Thomasverfahren heute im allgemeinen ublich sind,
Verbrennungsvorganges gesprochen, zu-
mindest bei der Entkohlung mit unvollkommener Verbren-

die ja eine Beurteilung der metallur-

im Sinne eines

nung zu tun, was zu diesem Zeitpunkt ja &uBerlich an der

8 Vgl. auch H. Bansen und B. v. Sothen: St. u. E. 47
(1927) S. 385/89.
9 Vgl. u. a. Wistund Laval, Bulle, Glaser: FuBnote 2.

<

Untersuchungen uber die Vorgange beim Thomasverfahren.
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lebhaften Kohlenoxydbildung zuerkennen ist. B. O sann 10)
rechnetz. B. damit, dall etwa 84% des vorhandenen Kohlen-
stoffs zu Kohlenoxyd verbrennen. Freier Sauerstoff wurde
nur sehr selten beobachtet, und wenn, dann nur in geringen
Mengen.

Aus der Kohlenoxydbildung aber, die sowohl zu Anfang
als auch gegen Ende der Konverterreisell) beobachtet wird,
1aBt sich schlieBen, daR die Reaktionsgeschwindigkeit zu-
sammen mit der Diffusionsgeschwindigkeit, auf die bisher
bei der Beurteilung der Frischvorgédnge nur wenig odar gar
keine Riucksicht genommen wurde, bei den vorliegenden
Temperatur- und Roheisenverhéltnissen ausreichend grof
ist, woflr unter anderem — wenn auch nicht zwingend —
die Moglichkeit, mit sauerstoffangereichertem W inde blasen
zu konnenl2), spricht. Eine VergréRerung der Umlauf-
geschwindigkeit oder auch der vom W .indstrahl berihrten
Oberflache durch Zerteilung des Bades kann dann aber
keinen maBgeblichen EinfluR auf die Blasedauer ausiben.

Wenn durch die vorliegenden Untersuchungen trotzdem
eine eindeutige Abhéngigkeit der Blasedauer von der GroRe
des Umlaufquerschnitts je t Einsatz festgestellt wurde, so
ist diese Verkirzung also nicht auf die groBere reaktions-
fahige Oberflache zurtckzufihren, sondern vor allem
auf die Verminderung der StoR-, Reibungs-
und W irbelverluste im Bade beim gréRBeren Um-
laufquerschnitt, die ein Blasen mit groBerer Wind-
menge und -pressung gestattet, ohne daB der Auswurf
nachteilig beeinfluBt wird. Eine Bestdtigung fir diese
Auffassung gibt Abb. 9, in der die minitliche Wind-

111 ©
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ung 9. Abhéangigkeit der mdglichen Windzufuhr vom Umlauf-

querschnitt je t.

lieferung in Abhangigkeit von der GréRe des Umlaufquer-
schnitts je t Einsatz aufgetragen ist. Besonders an den
Chargen mit weniger als 1250° Einsatztemperatur ist deut-
lich zu erkennen, daR die minttliche Windzufuhr etwa linear
mit groBer werdendem Umlaufquerschnitt anwachst. In
gleichem Sinne kann aber auch, wie vorher gezeigt, die um -
laufende Eisenrnenge groBer werden, so dal man sagen kann:
Die mit Rucksicht auf den Auswurf mdégliche Windmenge
nimmt bei den hier vorliegenden Bodenverhéltnissen in
dem MalBe zu, wie dem Eisenbade die Mdglichkeit gegeben

wird, den durchstreichenden W indstrahlen seitlich aus-

zuweichen.

Fir die mechanischen Vorgédnge im Konverter bestatigt
sich damit fur die dem &uBersten Blaskranz naheliegenden
Zonen die Vorstellung Versens vom ,kreisenden Ricklauf*.
Dal das in der Mitte des Bodens hochgefuhrte mehr oder

i°) Lehrbuch der Eisenhittenkunde, 2. Bd. (Leipzig: Wilh.
Engelmann 1926) S. 88/89.

11) Vgl. hierzu frihere Untersuchungen, tUber die H. Lent
berichtete: St. u. E. 44 (1924) S. 13.

12) Vgl. J. Haag: St, u. E. 45 (1925) S. 1873/78.
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weniger zerteilte Eisenbad unmittelbar an diesem Umlauf
teilnimmt, istunwahrscheinlich; wolil wird es der ausweichen-
den Bewegung der dem Bodenrand nahe liegenden Eisen-
teilchen nach der Konverterinnenwand hin zu folgen suchen,
und zwar in dem MaBe, wie die GréBe des Umlaufquer-
schnittes diesen ein Ausweichen gestattet. Auf diese Weise
kénnen dann auch die Strémungsverhdltnisse und Blasebe-

Die. Abhéangigkeit der Harte, bei Kohlenstoffstahlen.

50. Jahrg. Nr. 48.

Bodens durch die GroRe
je t Einsatz beeinfluf3t

dingungen im mittleren Teil des
des disenfreien Randquerschnittes
werden.

Man hat dann in der GroRe des Umlaufquerschnitts je t
ein MaR fir das ,Windaufnahmevermégen des Konverters*,
d. h. also fir die GréBe der Windzufuhr, die mdglich ist,
ohne den Auswurf zu erhéhen. (SchluB folgt.)

Die Abhédngigkeit der Harte bei Kohlenstoffstahlen von der
Teilchengrdle des Eisenkarbids.

Von Seijiro Shimura und Hans

[Mitteilung aus dem

B ei friheren Untersuchungen dber die Stahlhéartung von

H. Esser und W. Eilenderl) traten bei der Bestim-
mung der Hértekennziffer oftmals Streuungen auf, die die
Vermutung nahelegten, daR die Teilchengrofe des Eisen-
karbids hierfiir die Ursache abgebe. Es erschien deshalb
winschenswert, den zwischen der Karbidteilchengréfe und
der Hérte bestehenden Zusammenhang zu ermitteln. Zur
Ermittlung dieses Zusammenhanges war ein Warmebehand-
lungsverfahrenerforderlich, das es gestattet, bei einem Stahl
die GroRe der Eisenkarbideinlagerungen in weiten Grenzen
Hierfir stehen mehrere Wege zur Verfligung:

der Ab-

zu verdndern.

1. Sehr langsames Durchschreiten von Ar, bei
kihlung (lamellarer Perlit korniger Perlit).

2. Anlassen des abgeschreckten Stahles bei Temperaturen
kurz unter Acj (Koagulation des Eisenkarbids).

3. Léngeres Glihen des lamellar-perlitischen Stahles im
unverformten oder verformten Zustande kurz unter-
halb Acv

4. Pendelglihung des lamellar-perlitischen Stahles um Al

Der einfachste und zuverldssigste Weg zur Verdnderung
der TeilchengréRe des Eisenkarbids ist der unter 2 an-
gefihrte. Dieses Verfahren wurde deshalb den nachstehen-
den Versuchen zugrunde gelegt. Die fur die Untersuchungen
benutzten reinen Kohlenstoffstahle sind in Zahlentafel |
zusammengestellt.

Zahlentafel 1. Zusammensetzung der untersuchten

Kohlenstoffstahle.

Nr. 0 S M 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

Samtliche Stédhle wurden vor der Héarteprifung etwa
1 h im Gebiet der festen Ldsung gegliht, in Wasser abge-
schreckt und sodann I/,, %, 1, 4, 6, 10, 14, 30 und 48 h
zwischen 700 und 720° angelassen. Die AnlalRbehandlung
wurde derart vorgenommen, daf z. B. ein Stahl
10 min bei 700 bis 720° behandelt und dann auf Héarte und
Gefligezustand gepruft wurde. Hiernach wurde dasselbe
Stiick weitere 20 min bei der gleichen Temperatur gegliht
(GesamtanlaBRdauer 30 min). Auf diese Weise erhielt jeder
Stahl eine GesamtanlaBdauer von 48 h. Die Versuchs-
ergebnisse sind in Zahlentafel 2 zusammengestellt und in
Abh. 1 die Ergebnisse der Héartepriifung in Abhangigkeit
vom Kohlenstoffgehalt fir die verschiedenen Behandlungs-
stufen zeichnerisch wiedergegeben.

zuerst

*) Arch. Eisenhlttenwes. 4 (1930/31) S. 113/44 (Gr E-
Nr. 125).

Esser in Aachen.

Institut fur Eisenhittenkunde der Technischen Hochschule zu Aachen.]

Aus Abb. 1 ergibt sich, daR die Héarte des Stahles mit
wachsender TeilchengroBe des Eisenkarbids (bzw. AnlaB-
dauer bei 700 bis 720°) abnimmt, so daB schlieRlich ein
Zustand erreicht wird, der alle untersuchten Kohlenstoff-
stahle praktisch unabhdngig macht vom Kohlenstoffgehalt
(Kurve 13, 14 und 15). Weiterhin erkennt man, daB sich
die eutektoide Zusammensetzung durch einen Hochstwert
in der Mehrzahl der Héartekurven bemerkbar macht.

700

Aolrlel7sZoZZ1I7 °/o
Abbildung 1. Brinell-H&rte und Warmebehandlung
bei verschiedenen Kohlenstoffstahlen.

Kurve 1 860° — 1 h __ Ofenabkihlung
2 850° — 1 h — Wasser

3 700 bis 720° — 10 min — langsam abgekiihlt

4 700 , 720° — 30 min — . M

5700 , 720° — 1h —

6 700 , 720° — 2 1 —

7 700 , 720° _ 41 -

8 700 , 720" — 6h —

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

Die zwischen AnlaRdauer und Haéarte bei den funf unter-
suchten Stahlen (vgl. Zahlentafel 1) bestehenden Beziehungen
sind in Abb. 2 aufgetragen. Hiernach nimmt die Harte mit
zunehmender AnlaRdauer bei allen Stdhlen ab. SchlieRlich
ist in Abb. 3 noch der Zusammenhang zwischen Hérte und
Karbidlcornzahl je mm2schaubildlich fur die gleichen Stdhle
aufgetragen. Aus diesem Schaubild ersieht man, daR die
Hérte in einem bestimmten Bereich der TeilchengréBe des
Eisenkarbids nur wenig abfallt.

Wiird jedoch eine bestimmte TeilchengroBe tberschritten,
so fallt bei allen Stdhlen die Héarte auf einen praktisch vom
Kohlenstoffgehalt unabhédngigen Wert ab.
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Zahlentafel 2. AnlaRdauer, Karbidkornzahl und Harte bei den verschiedenen Stdahlen.
0,64 % ¢ 0,82 % ¢ 097 % C 1,16 %'C 1,75 % ¢

. Karbidk.- ) ivarbidk.- idk.- idk.- i idk.-
NI W annebehandhm g e Bhr;r::'_ it 1 Bhn"nell K;r:r::jk_ Briunell- Kazr:r:ldk. Brinell- i ka;bal:lk. Brli'nell-
10°/mn- 10~/mm* M joymmz MM aegmiz MM gioimmz DA
1 normalisiert — 190 — 220 - 258 230 224
2 gehartet — 528 — 580 632 — 692 — 706
3 700—720° 10 m_in 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° 1h 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
1 700—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. Hérte in Abhdngigkeit von der AnlaRdauer.

Aus den vorstehenden Untersuchungen laft sich ent-
nehmen, daB die TeilchengroRe des Eisenkarbids bei der
Bestimmung der Héartekennziffer unter Umstdnden eine
wesentliche Rolle spielen kann. Ist sie sehr gering, so werden
beim Eindringen der Brinellkugel (oder der Diamantspitze)
die in der Ferritgrundmasse feinverteilten harten Einlage-
rungen der plastischen Verschiebung hemmend entgegen-
wirken. Es infolge dieser spannungsblockierenden
Wirkung eine starkere Verfestigung (H arte groBer) der Grund-
masse eintreten als bei stark vergrébertem Karbidkorn.
W ird dagegen das Eisenkarbid durch eine besondere Wéarme-
behandlung zu sehr groBen Einlagerungen zusammengeballt,

wird

Abbildung 3. Abhéangigkeit der Harte von der
Karbidkornzahl je mm2

so spricht bei der Héarteprifung praktisch nur noch die
Ferritgrundmasse an. Der hemmende EinfluB der Karbid-
einlagerungen wird stark vermindert sein.

Zusammenfassung.

An verschiedenen reinen Kohlenstoffstdahlen wurden
unter Berucksichtigung der TeilchengrdofRe des Eisenkarbids
Es zeigt sich, daB mit
steigender TeilchengroBe bei allen Stdhlen die Héarte ab-
nimmt. Es wird schlieBlich ein Endzustand erreicht, bei
dem nur noch geringe Unterschiede vorhanden sind.

Hartepriifungen vorgenommen.

Neuzeitliche Verfahren der Stlickkoks-Prifung.

Von Wolfgang Melzer in Bremen-Oslebshausen.

i'Mitteilung aus dem KokereiausschuR1).]

Z ur Ergdnzung der chemischen Untersuchung empfiehlt

es sich, den Koks auf verschiedene phvsikalische
Eigenschaften zu priufen, denen fir metallurgische Ver-
wendungszwecke besonderer Wert beizumessen ist. Diese
Ergdnzungsprifung gipfelt in den Bestimmungen der Re-
aktionsfdhigkeit, der Porigkeit, der Festigkeit und der
Stickigkeit. Wéahrend die beiden letztgenannten Eigen-
schaften die 4duBerliche Form und die Beanspruchungs-
fahigkeit kennzeichnen, stellt die Porigkeit einen W ert-
messer des Gefliges und die Reaktionsfahigkeit

lma- einen Malstab fir die Kohlenstoffart des Kokses dar.

inneren

X) Auszug aus Ber. Xr. 36 des Kokereiausschusses. Der Be-
richt ist im vollen Wortlaut erschienen im Arch. Eisenhiittenwes. i
(1930/31) S. 225 38 (Gr. A: Xr. 72).

der
wurde

Aus der Vielzahl
Reaktionsfahigkeit
fahren von K. Bunte?2), dessen Grundziige wohl hinreichend
bekannt sind, als Leitverfahren ausgewdhlt. Die gegen
dieses Verfahren von der Fachwelt erhobenen Bedenken, die

Verfahren zur Ermittlung der
das Entzindlichkeitsver-

sich vor allem gegen die Eindeutigkeit der Beziehung zur
Reaktionsfahigkeit und gegen den verhéltnismé&Big niedrigen
MeBbereich richten, konnten durch umfassende Versuche
entkraftet werden. An eisenpréparierten Koksproben von
besonders groRer Reaktionsfahigkeit wurde durch Vergleich
der Zindpunkte nach Bunte und der Verbrennlichkeit nach
H. Bahr3) bei

einheitlicher KorngroBe eine Verhdltnis-

2) GasWasserfach 65 (1922) S. 592,94. — *) Ber. Hochofen-
aussch. V. d. Eisenh. Xr. 63; St. u. E. 44 (1924) S. 1/9 u. 39'48.
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Der tiefe MeBbereich
im Reaktionsbegimi

gleichheit beider GréRen ermittelt.
des Entzindlichkeitsverfahrens liegt
der jeweiligen Kokskohlenstoffart mit Sauerstoff begriindet.
Er wird durch nachtrdgliches Gluhen der Proben unter Luft-
abschluB bei tiber 1000° nicht verdndert; dementsprechend
ergaben auch Koksproben, die die Reise durch den Hoch-
ofen beendet hatten und aus den Blasformen entnommen
worden waren, die gleichen Entzindlichkeitswerte wie vor-
her bei Aufgabe des Kokses an der Gicht.

Bei den Untersuchungen stellte sich heraus, daf die
Reaktionsfahigkeit nicht nur am Einzelstick, sondern
auchje nach Lage des Stickes in der Kokskammer
durchaus wunterschiedlich ist. Fur die Beurteilung
einer groBeren Stuckkoksmenge miussen demzufolge die
schwerverbrennlichen Sohlenteile sowie die allgemein leichter
verbrennlichen Stiicke der oberen Lagen infolge ihrermengen-
méRig geringeren Anwesenheit genau so vernachlédssigt
werden wie die beim Einzelstick sich im Hochofen abreiben-
den Randteile. Ehe jedoch die Zindpunktshestimmung als
Betriebsverfahren zur Gutebeurteilung verwendbar war,
galt es, den bei einer groReren Probe stérenden EinfluB der
Kornung auszuschalten und das Verfahren fiur gepulverte
Koksproben auf eine brauchbare Grundlage zu stellen. Der
Unterschied im Ziundpunkt zwischen Kokspulver und dem
Korn von 3 bis 5 mm wurde je nach der Verbrennlichkeit
zu 30 bis 50° ermittelt. Verschiedene in der Bunte-
Einrichtung auftretende Schwierigkeiten gaben Veranlas-
sung, ein neues eigenes Versuchsgerdt zu entwickeln, bei
dem alle beobachteten Arbeitsfehler ausgeschaltet werden
konnten.

Durch planmaBige Untersuchung von Koksproben ver-
schiedenster Entzindlichkeit in Gegeniberstellung mit
ihren Heizwerten und den Bitumenarten und -mengen der
Ausgangskohlen gelang der Nachweis, da der Zindpunkt
ein einwandfreier M aRstab fur die Kokskohlen-
stoffart ist. Seine H6he wird vor allem durch die Art der
Kohle und erst in zweiter Linie durch VerkokungsmaR-
nahmen beeinfluBt. Eine Bestatigung dafir gab eine um-
fassende Untersuchung von Graphitsorten verschiedenen
Ursprungs in Gegenuberstellung mit Kokssorten besonderer
Herstellungsart. Bei der Kohlenstoffart des garen Hitten-
kokses handelt es sich demzufolge weniger um ein Gemisch
von amorphem Kohlenstoff, a- und R-Graphit, als um ein

Graphitgemisch verschiedener GréRenordnung und ver-
schiedener Kristallorientierung. Demzufolge muB die
Verbrennlichkeit als abhédngig von diesen angesehen
werden.

Die Porigkeit des Stickkokses weist innerhalb eines
Stickes und vor allem innerhalb eines Koksbrandes dhnliche
Schwankungen wie die Entzindlichkeit auf, weswegen bei
der Beurteilung eines Brandes die gleichen Vorsichts-
maBnahmen getroffen werden missen. Zu den Versuchen
wurden lediglich die Kerne der Koksstiicke genommen. Die
Porigkeit selbst wird bekanntlich aus den beiden versuchs-
mé&Rig ermittelten GroBen des scheinbaren und wirklichen
spezifischen Gewichtes errechnet. Waéahrend das letzte nach
einem besonderen Verfahren in Pyknometer und Mohrscher
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Senkwaage ermittelt wurde, konnte das scheinbare
spezifische Gewicht sehr rasch und genau nach dem Queck-
silberverdrangungsverfahren festgestellt werden, woraus
sich die Porigkeit mit einer Genauigkeit von * 0,2%
errechnen lieR.

Die Festigkeit und Stuckigkeit des Kokses wurde
in einem Arbeitsgang in der bekannten Simmersbhach-
Trommel bestimmt, die allerdings nach Art der Micura-
Vorsclirift mit vier Winkeleisen ausgeriistet war. Die nach
der Trommelung verbliebenen Anteile Gber 40 mm Korn-

groRe galten als Festigkeitszahl, wéahrend als Stickigkeits-

kennziffer die Differenz des Hundertsatzes unter 20 mm
KorngréfRe von dem lber 60 mm gerechnet wurde. Bei sorg-
faltiger Probenahme erhielt man innerhalb 1% wieder-

holbare Werte. Die Ermittlung der Stickigkeitszahl ist um
so wichtiger, als sie z. B. gleich feste Kokse noch wesentlich
unterteilt, was namentlich bei der vergleichenden Beurtei-
lung von Koks verschiedenster Anlagen auBerordentlich
von Vorteil ist.

Als Wertmesser fiir die Brauchbarkeit dieser drei
Verfahren mufR die Méglichkeit, mit ihnen jede Betriebs-
verdnderung sowohl in der Kokerei als auch im Hochofen
festzustellen, angesprochen werden. Es war beispielsweise
mdoglich, den EinfluB der Aenderung der Kohlenmischung
oder den EinfluR der Garungszeit auf die Reaktionsfalligkeit
des Kokses durch stete Ueberwachung des Zundpunktes
kurvenmdBig zu verfolgen. Auch die Porigkeit stellte sich
je nach der verarbeiteten Kohlenmischung — insonderheit
spielen hierbei die Erweichungsverhéltnisse der Kokskohle
und mithin der Gas- und W assergehalt der Kohle eine wich-
tige Rolle — auf einen jeweils bestimmten Grundwert ein.
Aehnlich lagen die Verhéltnisse bei der Festigkeits- und
Stuckigkeitshestimmung. Besonders genau wurden die Ver-
héltnisse fur Schmalkammerkoks gepriuft, wobei sich bei
einer Garungszeit von 12 bis 16 h die Festigkeit in ungefahr
gleicher Hohe bewegte und erst dartiber hinaus anstieg.
HeiBe Ofenfihrung ergab zwar festen, aber kleinstickigen
Koks; kalte Ofenfihrung hatte die gegenteilige Wirkung.
Auch auf diese Eigenschaften war die Natur der Kohle von
ausschlaggebendem Einfluf; durch geeignete Kohlenaus-
wahl und vor allem durch innige Mischung und starke Zer-
kleinerung der Sorten wurde trotz Verringerung des Schitt-
gewichtes eine erhebliche Koksverfestigung erzielt.

Den besten Wertmesser fir die Koksgite bildet der Hoch-
ofen selbst; vor allem beim Erblasen von Handelseisen mit
hoherem Siliziumgehalt zeigt neben dem Koksverbrauch
und dem Ofengang die Siliziumreduktion, die Uberwiegend
im Gestell durch festen Kohlenstoff erfolgt, jede Aenderung
der Koksgiite, besonders der Verbrennlichkeit und Porigkeit
an. So wurde bei Verarbeitung leicht verbrennlichen
Kokses stdndig beobachtet, dal trotz bester Entschwefelung
der Siliziumgehalt sank, der Kohlenoxydgehalt des Gicht-
gases und die Gichttemperatur zunahm. Es ist durchaus
mdoglich, daR bei Erzeugung anderer Eisensorten, z. B. von
Thomaseisen, dieser Koks brauchbar ist; immerhin wird es
auch dann mit den geschilderten Verfahren leicht sein, die
glnstigste Kokssorte zu ermitteln.

Unrschau.

Sillimanitsteine als Gewdlbebaustoff fur Elektrostahléfen.

Die in den Jahren 1927 bis 1928 auf Veranlassung des Unter-
ausschusses fur Elektrostahlofen durchgefihrte Erprobung von
Sillimanit als Gewdlbebaustoff fiir Elektrostahlofen hatte damals,
als sich die Verarbeitung dieses Baustoffs noch im Anfangszustand
befand, nicht zu dem erhofften Erfolg gefiihrtl). Sowohl bei den

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

aus Stampfmasse als auch den aus groRen Eormsteinen herge-
stellten Gewdlben lag der Uebelstand hauptsachlich in der star-
ken Xeigung zum Abplatzen.

Inzwischen ist nach einer Mitteilung der Herstellerinl) (he
t erarbeitung und Formgebung dieses Rohstoffes verbessert

. Q Européische Koppers P. B. Sillimanit Gesellschaft m. b. H.,
ssen.
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worden. Waé&hrend fruher Stampfmassen und Eormsticke aus
ungebranntem Sillimanit zur Anwendung gekommen sind,
werden jetzt fur Elektroofengewdlbe ausschlieflich gebrannte
Ziegel benutzt, bei denen der eingangs erwéhnte Uebelstand
zuricktreten soll.

Dem Unterausschul fur Elektrostahléfen sind nun kirzlich
von dritter Seite*) Betriebsergebnisse mit einem Gewdélbe aus
gebrannten Sillimanitziegeln zur Verfligung gestellt worden. An
einem 6-t-Lichtbogenofen, der in unterbrochenem Betrieb (5-
bis 8stiindiger Stillstand in 24 h) vornehmlich kleinstiickigen
StahlguR® erzeugt, wurden Silika- und Sillimanitgewd&lbe langere
Zeit hindurch verglichen. Mit einem Sillimanitgew6lbe wurden
durchschnittlich 300 t, mit einem solchen aus Silika durch-
schnittlich 130 t Stahl erschmolzen. Die Haltbarkeiten verhalten
sich also wie 2,3 : 1. Das Verhaltnis der Preise frei Werk betragt
dort gleichfalls 2,3 : 1, so daR die weiteren Vorteile einer ver-
besserten Gewdlbehaltbarkeit, n&mlich die Verringerung der
Maurerarbeit und die groRere Schonung der Ofenwaénde, unter
den gegebenen Umstanden die Wirtschaftlichkeit der Sillimanit-
deckel guinstig beeinflussen.

Der Elektrostahlwerker darf jedenfalls auf die Weiterent-
wicklung dieses neuartigen Gewdlbebaustoffes gespannt sein.

Dr. mont. P. Sommer.

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

1 Rohstoffe, Eigenschaften, Aufbereitung und Ver-

arbeitung.

Zur Schaffung von Grundlagen fir die Beurteilung von Roh-
stoffen fir Schamottesteine stellte F. Hartmannl) an feuer-
festen Tonen des Rheinlandes und des Westerwaldes in graphi-
schen Gegeniiberstellungen 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 zwangslaufig
verkniipft. Ein hoher Titansauregehalt 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 Robert B. Sosman2).
Durch geeignete Aufbereitungsverfahren sollen unerwiinschte
Eigenschaften der Kieselerde verringert und sie dadurch zur Her-
stellung von feuerfesten Steinen geeignet werden.

Die Konstitutionsfragen der feuerfesten Stoffe erfahren eine
bedeutsame Férderung durch eine Studie von Robert Schwarz
und Erich Reidt3) Gber die Systeme Kaolin-Tonerde-Feldspat
und Kaolin-Zirkondioxyd-Feldspat. Die Schmelzdiagramme
wurden aufgestellt und die chemische Widerstandsfahigkeit, die
Porositat und die Wéarmeausdehnung 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 daB das
System Kaolin-Zirkondioxyd-Feldspat fir die technische Ent-
wicklung als feuerfester Stoff nicht geeignet erscheint.

Otto Bartsch4) behandelt sehr ausfiihrlich das Ausdeh-
nungsverhalten von quarzhaltigen Tonen, insbesondere wurde der
EinfluB von Brenntemperatur und Brenndauer auf die Umwand-
lung des in den Tonen enthaltenen Quarzes, sowie der Einfluf
der KorngréRe des Quarzes untersucht, In allen Féllen wurde
bei Abwesenheit von Mineralisatoren stets nur Cristobalithildung
festgestellt. Durch Beimischung von fluRmittelreichen Tonen
anderer Herkunft, auch durch Zusatz von Feldspat und Borsdure
unter gewissen Brennbedingungen, l&Rt sich der Cristobalit-
effekt stark vermindern. Noch wirksamer erwies sich bei Tonen
mit sehr feinkdrnigem Quarz das Brennen bei 1400 bis 1450° in
reduzierender Atmosphére.

Bemerkenswert sind weiter zwei Arbeiten Uber das Brennen
feuerfester Steine. Von Chr. E. M oore5) werden die Ursachen der
Risse in Silikasteinen und die Bekdmpfung der Trockenrisse einer
eingehenden Betrachtung unterzogen, und in einer — ebenfalls
amerikanischen — Uebersicht tber die Fortschritte auf dem Ge-
biete der Hochofensteine6) wird mitgeteilt, dal die Schamotte-
steine in einem amerikanischen Werk in reduzierender Atmosphare

*) Eisen- und Stahlwerke Oehler & Co., Aarau (Schweiz).

1) Ber. 1). Keram. Ges. 10 (1929) S. 353/61.

2 lron 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.
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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 Tunneldfen fiir den Brand
feuerfester Steine waren mehrfach der Gegenstand technischer
und wirtschaftlicher Betrachtungen. Insbesondere beschreiben
George S. Housmann und Gilbert E. Seil7) einen 100 m
langen Tunnelofen mit einer Héchsttemperatur von 1540° zum
Brennen von Magnesit- und Chromerzsteinen. Auch aus England8)
wird uber gute Erfolge mit einem Dressler-Tunnelofen berichtet.

Als Fortsetzung der Beschreibung englischer keramischer
Ofenarten behandelt S. R. Hind9) den gasgefeuerten Dunnachie-
Ofen, den belgischen Ringofen, den Woodall-Duckham-Kammer-
ofen, den E. I. C. T.-Tunnelofen (Etudes Industrielles et Con-
structions Thermiques, Paris) und einen Ofen mit Uberschlagender
Flamme zum Brennen von Tonschollen. Die Arbeit enthalt An-

gaben Uber Brennstoffverbrauch, Bauart, Betriebsweise und
Leistung dieser Oefen.
2. Ofenbau und -betrieb.

Auf dem Hochofengebiet behandeln J. Thornblad und W. B.
M itchelll0) die Hartmann-Spiralsteine fiir Winderhitzer und
stellen die damit zu erzielenden Ersparnisse fest. Die Spiralsteine
kdnnen mit ihren Tragsteinen auf den Kopf von schon bestehen-
dem Gitterwerk aufgesetzt oder bei neuen Winderhitzern an Stelle
des Gitterwerks mit einer entsprechend niedrigeren Gesamthéhe
eingebaut werden. Ein nur mit Spiralsteinen gefiillter Winderhitzer
von 16,76 m Gesamthdhe soll ebenso wirksam sein wie ein mit
gewohnlichem Gittermauerwerk gefillter Winderhitzer von
gleichem Durchmesser und 28,96 m Gesamthdhe. Spiralsteine
sind bei einer groBen Anzahl von Hitten in Gebrauch. Die mit
ihrer Verwendung auf der Corby-Hitte der Lloyds-lIronstone-Co.
erzielten Ergebnisse werden angefihrt.

Umfangreicher war in derBerichtszeit die Behandlung der Stein-
frage beim Siemens-Martin-Ofen. In einem Ueberblick tber den
neuzeitlichen Siemens-Martin-Ofenbetrieb geht G. D. Trantern)
auf die im Ofen verwendeten feuerfesten Stoffe, ihre Eigenschaften
und die auftretenden Beanspruchungen naher ein. Versuche mit
feuerfesten Sondersteinen werden erwahnt, haben aber das Ver-
suchsstadium noch nicht Gberschritten. Bei der Tagung des Stahl-
werksausschusses des American Institute of Mining and Metall-
urgical Engineers1?) wurden die Erfahrungen mit verschiedenen
Kammergittersteinen, die Vor- und Nachteile der Chrom-, Carbo-
frax-, Magnesitsteine und des Dolomits in den verschiedenen
Zonen der Siemens-Martin-Oefen, die Gewdlbehaltbarkeiten, die
ZweckmaBigkeit des Wéarmeschutzes der Kammern besprochen.
Die Vorteile der Kilhnschen Vorkammern wurden dabei bestétigt.
Die Steine fiir Regeneratoren erfahren eine besondere ausfiihrliche
Behandlung in einem Bericht von A. T. Green13) iUber die
Wirkungsweise von Regeneratoren in bezug auf die feuerfesten
Baustoffe. Auf Grund seiner Feststellungen kommt er zu folgenden
Schliissen:

1. Magnesitsteine haben fiir die Warmespeicherung und Warme-
leitung thermische Vorzige.

2. Schamottesteine sind sehr wirksam in der Speicherung und
Uebertragung verhdltnisméaRig groRer Warmemengen.

3. Silikasteine haben hohe Temperaturleitfahigkeit und geben bei
héheren Temperaturen die Wéarme etwas schneller ab als
Schamottesteine, was die Umstellzeit verktirzt. Jedoch ver-
ringert ihre niedrigere Wéarmekapazitdt die Menge der Uber-
tragenen Warme im Vergleich zu Schamotte- oder tonerde-
reichen Steinen.

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

5. Hochtonerdehaltige Steine stellen vom thermischen Stand-
punkt infolge ihrer hohen Wérmekapazitdt sehr wirksame
Regeneratorensteine dar.

6. Rekristallisierte Karborundumsteine besitzen ein hohes Wérme-
leitvermdgen und eine niedrige spezifische Wéarme, kihlen 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. i375.

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

10) J. West Scotland Iron Steel Inst. 36 (1928/29) S. 28/34;
vgl. Refract. J. 4 (1929) S. 185; nach Ceram. Abstr. 8 (1929)
S. 421.

41) Blast Furnace 17 (1929) S. 69/74;
(1929) S. 274/75.

12) Iron Age 123 (1929) S. 1419/21.

13) Trans. Ceram. Soc. 28 (1929) S. 165/92.

vgl. Ceram. Abstr. 8
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schnell ab. Fir das Gitterwerk von Regeneratoren sind sie
daher wenig geeignet, aufler wenn ein sehr schnelles Umstellen
erfolgen wirde.

7. Durch Verwendung von Schamottesteinen mit wechselnder
Porositdt kdnnen Unterschiede in der Wirkung von Regene-
ratoren erhalten werden. Dabei sind dichte Steine im Gitter-
werk wirksamer; auch sind sie gegen Schlackenangriff un-
empfindlicher.

8. S. M. Phelps gibt an, daB auf Grund von Versuchen die Ver-
glasung der Steine wéhrend des Betriebes die thermische Wirk-
samkeit nicht beeintrdchtigt. Dies sei zu erwarten, obgleich
eine sehr groBe Wé&rmemenge von der Steinoberfladche durch
Konvektion abgegeben wird. Diese Frage erfordert jedoch
weitere versuchsméaBige Erforschung.

In der Arbeit werden ferner der EinfluB der Schlacke und des
Flugstaubes und die mechanischen Eigenschaften der Steine naher
beleuchtet. Aus wirtschaftlichen Griinden kommen schlieflich
nur Silikasteine, kieselsaurereiche Schamottesteine und Schamotte-
steine in Frage. Als kennzeichnende Eigenschaften fur die Steine
flr Regeneratoren werden gefordert:

1. hoher Widerstand gegen Absplittern,

2. gute mechanische Festigkeit und Raumbestandigkeit,

3. dichter Steinaufbau, soweit es sich mit der Eigenschaft

unter Nr. 1 vertragt,

4. hochwertige thermische Eigenschaften.

An Stelle von Dolomit ist nach Michael Karnaoukhov14)
die Verwendung von Magnesit fiir die Bdden der Siemens-Martin-
Oefen vorzuziehen.

In einer Arbeit von W. J. Rees und W. Hugill15) wurde die
Betriebsbewahrung von kalk- und tongebundenen Silikasteinen
verglichen. Im Koksofen und sauren Siemens-Martin-Ofen be-
wahrten sich danach kalk- und tongebundene Silikasteine gleich
gut, wahrend im basischen Siemens-Martin-Ofen der kalkgebun-
dene Stein Uberlegen war. Im Elektroofen hielten dagegen ton-
gebundene Steine besser. Lediglich den tongebundenen Silikastein
zeichnet eine bessere Widerstandsfahigkeit gegen Temperatur-
wechsel aus.

Als Auszug aus Bericht Nr. 3 des Elektroofenausschusses des
Vereins deutscher GieRereifachleutel6) erschien eine Uebersicht
tber eine Rickfrage nach MaRen und Leistungen der Lichtbogen-
ofen, worin neben Betriebsdaten die Haltbarkeit der Herdwand
und des Bodens bei Ausmauerung mit verschiedenen feuerfesten
Stoffen beschrieben wird.

Der Frage der Warmeleitung, die fur die feuerfesten Mauerun-
gen sowohl technisch wie wirtschaftlich von groRer Bedeutung ist,
sowie den mit ihr zusammenhédngenden Problemen wird eine stei-
gende Aufmerksamkeit gewidmet. Guy A. B arker17) beschreibt
den Wechsel im Bau von Oefen, von dem fritheren Gebrauch von
dickwandigem Mauerwerk zu der neuzeitlichen Anwendung von
diinnen Ofenwéanden. Es wird gezeigt, daB eine dinnwandige, neu-
zeitlich isolierte Ofenwand weniger Warme verliert als eine sehr
viel dickere, die nur aus feuerfesten Steinen besteht. Die Wirkung
feuerfester Zemente, hinsichtlich der Verringerung der Warme-
verluste und ihrer Schutzwirkung gegentber dem Mauerwerk wird
ausfihrlich besprochen. W. BraR18) bringt einen Beitrag zur
Frage des Wérmeschutzes und der Gasdurchléssigkeit von Ofen-
mauerwerk. Die Wirkung eines zweckméBigen Schutzes wird an
dem Beispiel eines geschitzten Winderhitzers des Horder Vereins
ausfihrlich besprochen. Alfons Nahoczky19) gibt eine um-
fassende Uebersicht iber Wéarmewirtschaft und Warmetechnik im
Siemens-Martin-Ofenbetrieb, H. Illies2) eine Abhandlung uber
den Wirkungsgrad von Warmespeichern. In einem besonderen
Fall2) wurde durch einen Wérmeschutz von 63,5 mm Stdrke an
naturgasbeheizten Warmdfen mit 1200° Innentemperatur eine
Brennstoffersparnis von 19 % erzielt. Bei 55 gleichen Oefen ergab
sich dadurch in weniger als einem Jahr eine Nettoersparnis von
44 071,50 JUH.

R.J. Sarjant2) weist darauf hin, da der Warmefluf durch
die Wéande von Oefen mit unterbrochenem Betrieb sehr ver-

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

16) Trans. Ceram. Soc. 28 (1929) S. 221/50.

16) GieB. 16 (1929) S. 437/43.

17) Trans. Am. Soc. Steel Treat. 15 (1929) S. 851/58.

15) Sprechsaal 62 (1929) S. 613/17.

19) Feuerungstechn. 17 (1929) 13/14, S.
S. 169/75.

2) Feuerungstechn. 17 (1929) S. 189/96.

21) Heat Treat. Forg. (1928) S. 1202 u. 1206; vgl. Feuerungs-
techn. 17 (1929) S. 128 (ohne Verfasserangabe).

82) Pottery Gaz. 54 (1929) S. 433; vgl. Ceram. Abstr. 8
(1929) S. 346.

145/49; 15/16,
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wickelt ist, und daB hierbei die Beschaffenheit der inneren Ofen-
wand eine grofe Rolle spielt. Theoretisch ideal wéare eine Innen-
mauerung aus hochfeuerfesten Steinen von gentigender Dicke, die
die Schwankung der Warmespeicherung trdgt, und eine AuRen-
mauerung vonWarmeschutzsteinen. DieHauptschwierigkeiten hier-
bei sind die Herstellung von genligend diinnen feuerfesten Wanden
und das Versagen der wirksamsten Wéarmeschutz stoffe bei 800
bis 1000°. Versuche an Oefen mit unterbrochenem Betrieb und die
Vorteile von Isolierungen werden beschrieben. In einer anderen
kurzen Betrachtung23) tiber den Warmedurchgang durch feuer-
festes Ofenmauerwerk wird der Schluf gezogen, dal Wasser- oder
Luftabkihlung der AuRenflache eines Ofens nur eine geringe Wir-
kung auf die Temperatur der Innenflache austbt, da die durch die
Kihlung abgefiihrte Warmemenge fast ganz durch zugestrahlte
Wérme aus den heien Ofengasen ersetzt wird. Nur bei diinnen
Ofenwdnden wird der WarmefluR durch Kihlung so verstérkt,
daB die Temperatur der inneren Ofenwand erniedrigt wird. Bei
dicken Ofenwénden kann also durch Kihlung der AuBenflache
auch keine Verminderung des Schlackenangriffs an der Innenseite
erreicht werden.

Von Werner Schmeidler24d) wird eine mathematische
Theorie der Warmespeicher, insbesondere fir Winderhitzer, auf-
gestellt. Die Uebereinstimmung der Berechnungen mit Tempe-
raturmessungen, die von der Wéarmestelle des Vereins deutscher
Eisenhittenleute ausgefuhrt wurden, ist befriedigend.

Franz Kofler2) berichtet iber GroRversuche an einer zu
Studienzwecken gebauten Regenerativkammer mit Siemens-
Martin-Kammergitterung zum Studium des Waéarmeliberganges
im Gitterwerk. Die sehr ausfihrliche Arbeit bringt zum ersten
Male versuchsméaBig gefundene Warmeilbergangszahlen fir
Schamottesteine, die fir die Verhaltnisse der Praxis glltig sind.

Eine kugelférmig ausgebildete Roheisenpfanne von 70 t
Fassungsvermdgen ist von F. F. Kling26) in den Youngstown-
Werken der Carnegie Steel Co. entwickelt worden. Die strahlende
Metalloberflache ist dabei auf ein MindestmaR herabgedriickt, so
dal der Pfanneninhalt langer warm bleibt und heiBer in den
Mischer gelangt.

3. Priufverfahren und Einrichtungen.

Ueber grundsatzlich neue Prifverfahren oder Einrichtungen
ist nichts zu berichten, dagegen liegen vielfach gute Verbesserungs-
vorschlage fir eingefihrte Verfahren vor.

Auf chemisch-analytischem Gebiet wird die Brauchbarkeit
des 0-Oxychinolins zur schnellen Bestimmung von Tonerde in
keramischen Stoffen von J. Robitschek?27) erneut bestétigt;
nach Angabe von G. Krinke und O. Reich28) kann nach dem
Verfahren nach einer Ab&nderung auch die rationelle Analyse
innerhalb weniger Stunden ausgefiihrt werden. H. Grewe2)
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. Krause und W. Thiel30) ergibt bei der quantitativen
Analyse der Silikate einmalige Kieselsdurefdllung und Rest-
bestimmung durch Abrauchen des Tonerdeniederschlags fir die
Praxis befriedigende Werte.

H. Schneiderhdhn3l) gibt einen Bericht Gber neuere
fahren zur Messung von KorngréfRen hochdisperser mineralischer
Stoffe. Besonders eingegangen wird auf die Sedimentations-
analyse. Der selbstaufzeichnende Apparat von Wiegner-Gessner
wird beschrieben und auf die Fehlerquellen naher eingegangen.

Zur KorngroRenbestimmung dienen ferner zwei neue Sedi-
mentationsapparate von M. K6hn32 und von H. Kihl und
Wolfgang Graf Czernin33).

Durch Messungen der Viskositdt von wéaRrigen Kaolin- und
Tonsuspensionen mittels eines Rihrviskosimeters zeigten R.Rieke
und W. Johne34), dal im Gegensatz zu den Ergebnissen von
Messungen mit dem AusfluBviskosimeter keine stetige Zunahme

23) Ohne Verfasserangabe. Power 69 (1929)S. 548.

24) Z. angew. Math. Mech. 8 (1928) S. 385/93;
10 (1929) S. 800; St. u. E. 49 (1929) S. 222.

25) Arch. Eisenhittenwes. 3 (1929/30) S.25/42 (Gr. D: Wérme-
stelle 127); vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 1226/27.

200 Ohne Verfasserangabe. Iron Age 124 (1929) S. 284.

2?) Tonind.-Zg. 53 (1929) S. 548/49.

28) Keram. Rundsch. 37 (1929) S. 746/47.

29) Arch. Eisenhittenwes. 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 Viskositat mit der Konzentration besteht, sondern bei be-
stimmten Konzentrationen deutliche Hdchst- und Mindestwerte.
Diese Erscheinung durfte auf eine Aggregation der feinsten Ton-
teilehen zurtickzufiihren sein. Die Lage der Hochst- und Mindest-
werte ist abhdngig von dem Gehalt kiinstlich zugesetzter oder von
Natur im Ton enthaltener Elektrolyte und gestattet Schlisse auf
die Bildsamkeit der Tone.

Willi M. Cohn35) untersuchte die Verarbeitbarkeit von
Tonen im bildsamen Zustand durch Belastungsmessungen mit
einem Stempel. Die kritische Belastung, bei der der Stempel
durch den bildsamen Ton sinkt, ist abhdngig von den physikali-
schen Bedingungen, inshesondere von dem Mengenverhdltnis der
festen und flissigen Phasen. C. W. Parmelee und R. D. Rudd 36)
berichten iber die Weiterentwicklung des von Talwalkar und
Parmelee37) angegebenen Torsionsapparates zur Bestimmung
der Bildsamkeit von Tonen. Die in bildsamen Massen vorhandene
Luftmenge 1aBt sich nach einem Verfahren von Vance Cart-
wright38) bestimmen.

J. Koenigsberger39) schlagt vor, fir die Dichtebestimmung
von Tonen dickflissiges Maschinendl zu benutzen, da bei der An-
wendung von Quecksilber infolge der Vnbenetzbarkeit und seiner
hohen Kapillarkonstanten Hohlrdume zwischen Quecksilber und
Probekérber bleiben kénnen, wodurch das Volumen zu grof3 ge-
funden werden kann. Heinz Reich10) beschreibt ein neues
Volumenometer fur keramische Korper. Die auf der Quecksilber-
verdrangung beruhende MeRvorrichtung gestattet die Bestim-
mung des Gesamtvolumens feuerfester Steine in auferordentlich
kurzer Zeit mit ausreichender Genauigkeit.

J. W. McBurney4l) vergleicht die Ergebnisse der verschie-
denen Festigkeitsprifungen feuerfester Steine und stellt Verhalt-
niszahlen fest, so daB man nach Ausfiihrung nur eines Prifver-
fahrens auf die Ergebnisse anderer Prifverfahren schliefen kann.
Dabei sind die Einflusse der Herstellungsart zu beriicksichtigen,
so da die Angaben zum mindesten mit grofRer Vorsicht aufzu-
nehmen sind.

Ch. E. Grigsby42) schlagt fur die Untersuchung des Sehlak-
kenangriffs auf feuerfeste Steine einen mit den Versuchssteinen
ausgemauerten, um eine senkrechte Achse sich drehenden kessel-
formigen Ofen vor, der mit einem Oel-PreRluft-Brenner erhitzt
wird, wohei auf dem Boden des Ofens eine Schlackenschicht ge-
halten wird, die beim Drehen die Prifsteine bespult. Die Ergeb-
nisse sollen sich mit den Betriebserfahrungen decken. Die Vorrich-
tung erscheint reichlich verwickelt, ohne da man besondere Vor-
teile gegeniber einfacheren Verfahren erwarten dirfte. Dies
dirfte auch von einem von O. Lecher43) vorgeschlagenen Ver-
fahren gelten, bei dem der Angriff geschmolzener Schlacken oder
Glasflisse auf Steine dadurch festgestellt wird, dal die Probe-
steine in einem durchlochten Schamottetiegel mit einem schmel-
zenden Gemenge von Glas oder Schlacken Gberschichtet werden,
das durch die Steine tropft und sie angreift. ZahlenméRige Er-
gebnisse werden dabei nicht gewonnen.

M.L.Hartmann, O.B. Westmont und C. E. W einland44)
beschreiben ein verbessertes Verfahren zur Bestimmung des
Warmeleitvermogens von Warmeschutz- und feuerfesten Steinen
bis etwa 980°. Die Vorrichtung war urspringlich im Bureau of
Standards ausgearbeitet und ist bereits von M. S. van D iisen45)
und von R. Calvert und L. Caldwell46) beschrieben worden.
Sie beruht auf dem Zweiplattenverfahren mit elektrischer Heizung
und Wasserkiihlung der Gegenseiten sowie mit Schutzringbehei-
zung. Die zu untersuchenden Proben sind planparallele, kreisfor-
mige Platten von etwa 3,6 cm Dicke und 20,3 cm Dmr. Die MeR-
genauigkeit der Vorrichtung wird mit ungefahr 2,5 °0 angegeben.
Nach dem beschriebenen Verfahren wurden eine Anzahl Wéarme-
schutzstoffe und -steine, ein weich- und ein hartgebrannter
Ziegelstein (red brick) und ein Schamottestein erster Gite aus
Missouri-Ton untersucht. Der Schamottestein hatte bei 260° eine

Méarmeleitzahl von 0,825 k:]alc die bei etwa 815° einen Wert
m

39 J. Am. Ceram.

") J. Am. Ceram.

38) J. Am. Ceram.

Soc.
Soc.

12 (1929) S. 552/55.
10 (1927) S. 670/85.
Soc. 12 (1929) S. 395/98.
3) Ber. D. Keram. Ges. 10 (1929) S. 245/57.
) Berg-Huttenm. Jahrb. 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.
49 Sprechsaal 62 (1929) S. 390/92.
44) Proc. Am. Soc. Test. Mat. 28 (1928) S. 820/47; Ceram. Age
(1928) S. 225/33 u. 248/50; vgl. Ceram. Abstr. 8 (1929) S. 341.
48 J. Am. Soc. Heat. Ventil. Engs. 26 (1920) S. 625.
4°) Ind. Engg. Chem. 16 (1924) S. 483.
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von 1’Ollﬁn zeigte. Die Zahlen stimmen demnach in der

“c
GroRenordnung mit den neueren Ergebnissen fiir Schamottesteine
sehr gut Uberein.

4. Eigenschaften.

Zur Klarung der beim Trocknen von Tonwaren auftretenden
Kapillarkréafte untersuchte A. E. R. W estm an47) die Kapillar-
sa Igkraft von Flint, Feldspat, Ton, Kaolin und /Mischungen aus
diesen Stoffen und die Wirkung der Beimischung von Flint und
Feldspat in Tonkdrpern auf die Kapillarsaugkraft. Ein Verfahren
und eine | ersuchsanordnung zur Bestimmung dieser Eigenschaft
werden angegeben. Die untersuchten Tone wiesen eine viel héhere
Kapillarsaugkraft auf als die nichtbildsamen Stoffe. Der Ton
hatte eine mindestens dreimal so hohe Kapillarsaugkraft wie der
Kaolin und die Einfilhrung vonFlint und Feldspat in einen aus
Kaolin oder Ton geformten Korper erniedrigte <Uese Eigenschaft
sehr merklich.

Ueber die Abhéngigkeit der physikalischen Eigenschaften
feuerfester Baustoffe vom Herstellungsverfahren bringt W. Groot-
hoff18) eine ausfihrliche Zusammenstellung. Funf verschiedene
\ erfahren zur Schamottesteinherstellung werden néaher be-
sprochen und die einzelnen Eigenschaften der nach den verschie-
denen Verfahren hergestellten Schamottesteine vergleichsweise
zusammengestellt. In dhnlicher Richtung behandelte als Scnder-
fall N. Xapalkoff49) den EinfluR des Zerkleinerungsgrades und
der Menge der Schamotte auf Schwindung, Porositat, mechanische
Festigkeit und Waiderstandsfahigkeit gegen Schlackenangriff.
Als besonders giinstig wurde die Steigerung der Schamottemenge
bei moglichst kleinem Korn festgestellt, wobei fiir jede Tonart
die besten Verhdltniszahlen bestimmt werden missen.

Zur Klérung des Sillimanit-Mullit-Problems unternahm
E. KleverH) neue Untersuchungen lber die Entwésserung des
Kaolins; in einem FluBsdurekalorimeter wurde stufenweise ge-
glihter Kaolin zersetzt. Die gemessenen Bildungswarmen deuten
darauf hin, daB der Wasserverlust bei 600° keinen Zerfall des
Kaolinmolekiils in Komponenten zur Folge hat, sondern daR
zwischen 600 und 900° ein Metakaolin bestdndig ist, der oberhalb
900° entweder zerféllt oder als neue Verbindung von geringer
Bildungswéarme auftritt. Nach der praktischen Seite wiesen
Peter P. Budnikoff und B. A. Chisch5l) nach, daR die fort-

schreitende Mullitisation von feuerfesten Schamottemassen
glnstig auf die Haltbarkeit einwirkt.

H. Salmang und H. Brors52) stellten in Hochtemperatur-
o6fen mit oxydierender Atmosphére, die bis 2000° brauchbar

waren, fest, da die fir die Verdichtung gewdhnlicher keramischer
Massen gultigen GesetzmaRBigkeiten auch fir die Verdichtung
reiner Oxyde oder Oxydgemenge gelten. Insbesondere wurde das
Verhalten des Magnesiumoxyds bei h6heren Temperaturen im
Gemenge mit Kieselsdure, Didymoxyd, Yttriumoxyd, Zirkon-
dioxyd, Tonerde und Berylliumoxyd untersucht.

H. Salmangb53) stellte den EinfluR des Zusatzes verschie-

dener FluBmittel auf die Umwandlung von Quarzsand verschie-
dener KorngroBen fest. Mit feinen Kdrnungen lieB sich bei Zusatz
von Alkali und Eisenoxyd ein Silikastein von guter Umwandlung,
Kaltdruckfestigkeit, und Druckfeuerbestandigkeit herstellen.

IMikroskopische Lntersuchungen Uber die Rolle der Binde-
mittel im Silikastein von W. J. Rees5) und N. N. Smirnow 55)
lieBen erkennen, daf feinste gleichméaRige Verteilung fiir Festig-
keit des ungebrannten und fur Haltbarkeit und Umwandlung
des gebrannten Silikasteines wichtig sind.

Die Voraussage des Betriebswertes von Werkstoffen aus den
Ergebnissen von Laboratoriumsversuchen ist nur maglich bei ge-
nauer Kenntnis der Betriebsbedingungen und der gewdhnlich auf-
tretenden Schwierigkeiten. A. E. R. W estm an56) legt dies an
Hand ausgewadhlter Beispiele aus dem Gebiete der feuerfesten
Baustoffe ndher dar und versucht insbesondere einen Weg fiir die
rechnerische und zeichnerische Vorausbestimmung des Betriebs-
verhaltens aus Versuchswerten zu finden. Die genaue Voraus-

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

49 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. Keram. Ges. 10 (1929) S. 445 48.

52) Ber. D. Keram. Ges. 10 (1929) S. 429,45.

53) Keram. Rundsch. 37 (1929) S. 711 16.

54) Refraet, J. 40 (1929) S. 104/9; nach Ceram. Abstr. 8
(1929) S. 276/78.

55) Trans. State Expt. Inst. Silicates (Moscow) (1926) S. 5 18:
nach Ceram. Abstr. 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 Labora-
toriumsversuchen héngt danach nicht nur von der ZweckmaRig-
keit und Anwendbarkeit der in Frage kommenden Versuchs-
verfahren ab, sondern von gewissen genau bestimmten Betriebs-
zustédnden, die duBerst wichtig bei der Verwendung von Stoffen
sind, deren Eigenschaften veradnderlich sind, wie dies bei Scha-
mottesteinen und anderen feuerfesten Erzeugnissen der Fall ist.

Fir Félle, wo der Betriebswert vorausgesagt werden soll, sind die

Beziehungen zwischen diesen genauen Zustdnden und der Zu-

verldssigkeit der Voraushestimmungen abgeleitet und zur Auf-

stellung von Tafeln benutzt worden. Auch J. Spotts McDo-

w ell57) bespricht Schwierigkeiten der Untersuchung feuerfester

Steine, die nach ihm besonders darin liegen, daB ihre Eigenschaften

bei der hohen Gebrauchstemperatur nicht die gleichen sind wie

bei Raumtemperatur.

Nach M. W. Travers68) kdnnen feuerfeste Steine in zwei
Gruppen eingeteilt werden: 1. Schamotte- und Kieselsdurereiche
Steine mit hohem Bindemittelanteil und 2. Silika-, Tonerde-,
Siliziumkarbid- oder Sillimanitsteine mit 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, gemaR dem Prinzip des kleinsten Vo-
lumens. Es gibt Widerspriiche zwischen Kapillar- und Abscher-
kréaften, und davon hangen die feuerfesten Kennzeichen der Steine
weitgehend ab.

Vladimir Skola6g) fihrt an dem Beispiel der Druckfestig-
keitsbestimmung an zwei Ziegelsorten eine mathematische Be-
urteilung der erhaltenen MeRergebnisse durch. Es zeigt sich, dal
die bloBe Angabe des arithmetischen Mittelwertes aus einer Reihe
gleichartiger Bestimmungen nicht immer eine eindeutige Fest-
legung des tatsdchlichen Wertes ergibt, sondern daf in vielen
Féllen erst die mathematische Analyse eindeutig AufschluB gibt.
Diese Feststellung ist auch fir die Auswertung von &hnlichen
Versuchsergebnissen von feuerfesten Steinen beachtenswert.

J. W. McBurney#®0) berichtet Giber Festigkeitshestimmungen
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-
mittelt. Von den sich dabei ergebenden zwei Steinhélften wurde
die eine flach, die andere hochkant auf ihre Druckfestigkeitgeprift.
Aus den Prufungsergebnissen wurden folgende Schliisse gezogen:

1. Das Verhdltnis der Druckfestigkeit der flachen zur Druckfestig-
keit der hochkant gepriiften Steine schwankt von 0,74 bis 2,3.

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

3. Eine mdgliche Erklarung der hoheren Druckfestigkeit von
hochkant untersuchten Steinen ist der ,Verfestigungseffekt*
des Steingefiiges im Brennofen, hervorgerufen durch das auf den
hochkant gestellten Steinen ruhende Gewicht des Steinstapels.

4. Bei gewissen Steinen wird die Neigung zu hdheren Festig-
keiten bei Prifung in der Hochkantlage durch blattriges und
rissiges Geflige verhindert.

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

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

7. Spiralige Blatterungen in Strangpressen-Steinen, die an den
Enden geschnitten sind, scheinen mit hohen Verhéaltniswerten
des Bruchmoduls zur Druckfestigkeit flacher Steine verbunden
zu sein.

8. Wiirfelige Blatterungen von an den Steinseiten geschnittenen
Steinen der gleichen Art scheinen von niedrigen Verhaltnis-
werten der vorhergehenden Eigenschaften begleitet zu sein.

9. Fir die Veranderlichkeit der Druckfestigkeitsverhaltnisse der
flachen zu den hochkant gestellten Steinen aRt sich keine all-
gemeine Regel aufstellen, um von den Werten einer Unter-
suchungsart auf die Werte der anderen Untersuchungsart
schlieRen zu koénnen.

10. Bei der Veranderlichkeit
moduls zur Druckfestigkeit flacher Steine ist die Errechnung
der Druckfestigkeit aus einer Bruchfestigkeitsuntersuchung
oder umgekehrt bei irgendeiner gegebenen Steinart mit sehr-
grofen Fehlern behaftet.

57) Am. Refract. Inst.Techn.Bull. Nr. 28; nach Ceram. Abstr

8 (1929) S. 417/18.

55 Chem. Ind. 48 (1929) S. 106/7; nach Ceram. Abstr. 8
(1929) S. 347.

60) Feuerfest 5 (1929) S. 137/39.

60) J. Am. Ceram. Soc. 12 (1929) S. 217/29.
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D. W. Hubbard und W. J. Rees6l) stellten das Gleich-
gewicht zwischen Kohlenoxyd, Kohlendioxyd und festem Kohlen-
stoff in Berlihrung mit feuerfesten Stoffen bis zu Temperaturen
von 900° fest. Nach ihren Ergebnissen liegt nicht nur bei Eisen-
oxyd die bekannte Wirkung der Abscheidung von festem Kohlen-
stoff vor; auch Kaolin, reine Kieselsaure, Tonerde und samtliche
feuerfesten Steinarten geben innerhalb gewisser Bereiche deutliche
katalytische Anregung zur Zersetzung des Kohlenoxyds.

Réntgenographische Untersuchungen von feuerfesten Bau-
stoffen gewinnen dauernd an Bedeutung fir Forschungszwecke.
A. E. R. Westman62) untersuchte 14 Brédnde von Schamotte-
steinen rontgenographisch und verglich die Ergebnisse mit den
Werten der Warmeausdehnung und der petrographischen und
chemischen Untersuchung.

Auf Grund von Rdéntgenuntersuchungen an reinem Quarz,
Ganister, ungebrauchten, gebrannten Silikasteinen und an ver-
schiedenen Zonen von Silikasteinen, die eine Reise im Siemens-
Martin-Ofen hinter sich hatten, stellten G. J. Clark und H. V.
Anderson63) fest, daB nicht nur ungebrauchte, gebrannte Sili-
kasteine nicht umgewandelten Quarz neben Cristobalit enthalten,
sondern auch Silikasteine, die eine Ofenreise hinter sich hatten.
Allerdings ist die Cristobalitbildung in diesem Falle in den stark
beanspruchten Steinzonen erheblich stérker.

Die Reaktionen zwischen Eisenoxyd und Magnesia im Sinter-
magnesitstein flihren nach Ré&ntgenuntersuchungen von W.
W ey 161) bereits oberhalb 1200° zur Bildung von Magnesiaferriten.

Versuche an Schamottesteinen65), die bei 1400, 1500 und
1600° nachgebrannt waren, ergaben, dal sowohl der Warmeaus-
dehnungsbeiwert als auch die Gesamtausdehnung bei der Mehrzahl
der untersuchten Steine mit steigender Brenntemperatur abnimmt.
Das Waéarmeausdehnungsverhalten des fertigen Steines braucht
also nicht dem mittleren Ausdehnungsverhalten des bei der Her-
stellung verwendeten Tones zu entsprechen; die Warmeausdeh-
nung ist daher von der Brennhdhe abhédngig. Der Elastizitats-
modul nimmt bei 550° stark zu, die Widerstandsfédhigkeit gegen
IAbsplittern mit steigendem Elastizititsmodul und mit zuneh-
mender Wérmeausdehnung jedoch ab. Die physikalischen Eigen-
schaften von Steinen des gleichen Brandes kénnen jedoch so stark
streuen, daR die Anzahl der Abschreckungen sehr stark schwanken
kann.

Der Bericht Nr. 19 des Wissenschaftlichen Ausschusses des
Bundes deutscher feuerfester Fabriken66) bringt eine Zusammen-
stellung von Ergebnissen eines Gemeinschaftsversuches zur Be-
stimmung der thermisch umkehrbaren und der bleibenden Léngen-
oder Volumenénderung an feuerfesten Steinen aus Silika, Quarz-
schamotte und Schieferschamotte. Die Bestimmung der umkehr-
baren Gesamtwdarmeausdehnung ergab eine geniigend genaue
Uebereinstimmung der von finf Stellen erhaltenen Werte, da-
gegen ergaben die von sechs Prifstellen nach verschiedenen Ver-
fahren ausgefiihrten Bestimmungen der bleibenden Volumen- und
Langendanderungen auBerordentliche Streuungen. Auch eine
weitere Versuchsreihe zur Bestimmung der bleibenden Lé&ngen-
anderung, nach abgeéanderten Versuchsbedingungen durchgefiihrt,
ergab keine befriedigenden Werte. Nach den Ergebnissen scheint
es, daB der Normblatt-Entwurf LIN 1066 (Schwinden und Nach-
wachsen) in seiner jetzigen Form den Ansprichen nicht genigt,
sofern die groBen Streuungen nicht andere Ursachen haben.

Ein Bericht des Bureau of Standards67) bringt Zahlenangaben
tber die Warmeausdehnung von Steinen fir Warmeschutzzwecke.
Die gefundenen Ausdehnungsbeiwerte unterscheiden sich, wie aus
nachstehender Zahlentafel 1 ersichtlich ist, ganz auferordentlich.

Zahlentafel 1.
W armeausdehnung von W armeschutzsteinen.

Linearer Ausdehnungsbeiwert Gesamt-
. ausdehnung
X 10“ 6 zwischen bei 1000°
20—200° | 20—600° | 20—1000° in %
Stein fur Wéarmeschutz
Brand A ... 44,2 28,9 13,6 1,325
Brand B 185 3,6 57 0,55
Brand C .. 9,7 49 5,7 0,55
Schamottestein, normale
[ U - 10,8 3,9 55 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. Stat.

°3) Ind. Engg. Chem. 21 (1929) S. 781/85.

64) Tonind.-Zg. 53 (1929) S. 559/62.

°6) Ohne Verfasserangabe. Bur. Standards Techn. News Bull.
Nr. 143 (1929) S. 26; nach Ceram. Abstr. 8 (1929) S. 506.

6e) Tonind.-Zg. 53 (1929) S. 871/73.

°7) Bur. Standards Techn. Bull. Nr. 145 (1929) S. 40/41; nach
Ceram. Abstr. 8 (1929) S. 583.
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Weiterhin verdffentlicht das Bureau of Standards68) eine
Untersuchung lber die Warmeausdehnung des Mullits. Es wurden
vier Arten von Mullit untersucht, von denen A aus Andalusit,
B aus Dumortierit, C aus indischem Zyanit und D auf kinst-
lichem Wege durch Zusammenschmelzen von Tonerde und Kiesel-
sadure gewonnen wurde. Die Proben hatten die Abmessungen
150 X 25 X 25 mm und wurden vor der Prifung auf 1400°
vorgebrannt. Die wesentlichen Ergebnisse sind in Zahlentafel 2
zusammengestellt.

Zahlentafel 2.
W é&rmeausdehnung von Mullit zwischen
Oesamtausdeh-

20 und 1200°.

nung bei 1000°  Beginn der GroBte Grofte
in% derurspring- _ Zusammen- Ausdehnung Langen-
lichen Lange  Ziehung bei 0 C bei 0 0 ausdehnung in %
i 1 2 1 2 12
0510 0460 — 1770 1795 1770 1390 0995
0,495 0,495 1400 1520 1400 1520 1,685 0,745
0476 0490 1370 1700 1370 1700 1603 0842
0494 0520 1425 1600 1430 1600 1767 01840

Zu bemerken ist noch im einzelnen, da Probe B auRer einer
UnregelmaRigkeit zwischen 600 und 700° sich bis 1500° ziemlich
gleichmaRig ausdehnte; sie enthielt im Gegensatz zu A keinen
Korund. Probe C begann trotz 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. Normen, Gitevorschriften.

Die Arbeiten beim Deutschen Normenausschuf sind in der
Zwischenzeit zum Teil gut vorangeschritten. Die DIN-Blatter 1064
(Erweichen bei hohen Temperaturen unter Belastung, Druck-
feuerbestandigkeit), 1065 (Spezifisches Gewicht, Raumgewicht.
Porositat) und 1067 (Bestimmung der Druckfestigkeit bei
Zimmertemperatur) sind erledigt und liegen fertig vor. Zu
Blatt DIN 1067 ist allerdings zu bemerken, daB trotz Festlegungen
des Normblattes die Ergebnisse der Untersuchung auf Druck-
festigkeit bei Zimmertemperatur immer noch sehr stark schwan-
ken. Ebenso liegt fertig abgeschlossen das Blatt DIN 108S vor.
welches Allgemeines und Abweichungsgrenzen fir die Giute-
normen fur feuerfeste Baustoffe behandelt. Endlich sind in der
Berichtszeit die Blatter, die das Nachschwinden und Nachwachsen
(DIN E 1066), den W iderstand gegen schroffen Temperatur-
wechsel (DIN E 1068) und die Verschlackungsbestandigkeit (DIN
E 1069) behandeln, so weit durchgearbeitet, da eine Entwurfsver-
offentlichung beschlossen werden konnte. Nur geringe Fortschritte
machten in der Berichtszeit die Arbeiten fir die Gltenormen.

Eine vergleichende Betrachtung tber die deutsche und die
amerikanische Normung der feuerfesten Baustoffe brachte
F. Hartmann69), wobei er besonders auf die Entwicklung der
Gitenormen aus Héaufigkeitsbildern einging, die den Zusammen-
hang verschiedener Eigenschaften von Rohstoffen und feuerfesten
Steinen behandeln.

6. Sondersteine, neue feuerfeste Baustoffe.

Ueber Schmelzdiagramme hochstfeuerfester Oxyde (Kalzium-
oxyd, Tonerde, Zirkondioxyd) arbeiteten H. v. W artenberg.
H. Linde und R. Jung70).

Otto Ruff7l) und seine Mitarbeiter verdffentlichten eine
Reihe von Arbeiten ber die Eigenschaften des Zirkondioxyds
und seiner Verhindungen. Im besonderen werden die Bedingungen
fir die Modifikationsanderungen des Zirkondioxyds im Zu-
sammenhang mit seiner Verwendung als feuerfester Stoff, das
System Zirkondioxyd-Kalziumoxyd, wobei das Vorhandensein
derVerbindung CaZr03festgestellt wurde, und das System Zirkon-
dioxyd-Thoriumoxyd eingehend untersucht.

Auf der Suche nach einem geeigneten Tiegelbaustoff fiir Salz-
béder zum Harten von Schnelldrehstdhlen fand Bengt Kjerr-
man72), daB Schamottetiegel sich am besten bewé&hren, wenn
der Schlacke einige Prozent Siliziumkarbid beigegeben werden.
Durch seine Zersetzung wird das uberschiissige Bariumoxyd ge-
bunden und dadurch eine Entkohlung des Stahles vermieden.

Ueber Kaolinsteine und ihre Eigenschaften wird von Mark.
J. Terman73) berichtet. Durch die Behandlung kaolinitischer
Rohstoffe nach einem neuen Verfahren wird ein rekristallisierter
feuerfester Stein erhalten mit einem HochstmaB an Gleich-

68) Bur. Standards 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 Treat. 16 (1929) S. 393/98.

73) BlastFurnace(1928) S. 814/15; HeatTreat.Forg. 14(1928)
8. 642/43; nach Ceram. Abstr. 8 (1929) S. 278 und Feuerfest 5
(1929) S. 121
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formigkeit der Gite und GroBenabmessungen. Sein Schmelz-
punkt liegt in oxydierender Atmosphdre bei 1760, in reduzieren-
der bei 1740°. Bis zu 1607° weist er keine bleibende Volumen-
anderung bis auf eine kleine Schwindung auf. Der mittlere Aus-
dehnungsbeiwert bis 1650° betradgt 2,42 X 10—6. Aulerdem hat
der Stein eine ungewdhnliche Widerstandsféhigkeit gegen Ab-
splittern, bei lang andauernder Temperaturbeanspruchung wéchst
er nicht und hat ungewdhnliche Standfestigkeitseigenschaften.
Ein neuer leichter Warmeschutzstein, dessen Schmelzpunkt
Gber 1700° liegt, wird von M. lvar Setterberg74) beschrieben.
Die Steinherstellung beruht auf dem gleichen Grundgedanken
wie bei dem sogenannten Gasbeton, jedoch wird als Grundstoff
eine Mischung aus feuerfesten Stoffen verwendet. Halb so schwer
wie gewdhnliche Schamottesteine haben dieWarmeschutzsteine die-
ser Art ein dreimal hdheres Schutzvermdgen als diese, bei groRer
Festigkeit und Widerstandsféhigkeit gegen Temperaturwechsel. Die
Steine werden gegenwartig in Stockholm und Bromoella hergestellt.

7. Mortel, Zemente, Formsande.

H.N. Clark7)beschreibt die Untersuchung von Stampfmassen
unter Betriebsbedingungen auf chemische Zusammensetzung, Fein-
heit, Trocken- und Brennschwindung, Festigkeit vor und nach dem
Brennen, Erweichung und Verhalten bei hohen Temperaturen.

Ein Eigenschaftsblatt fir die Lieferung von Formsanden
wurde im Auftrag des Formsandausschusses im Verein deutscher
GieBereifachleute von J. Behr und W. Claus76) vorgelegt.

8. Schrifttumsibersichten.

Die Fortschritte auf feuerfestem Gebiet in England in den
Jahren 1927 bis 1928 beschreibt W. Steger77).

Ebenso gibt W. Steger78)eine sehr gute Uebersicht Gber 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. Er behandelt
die einschlagigen amerikanischen Verodffentlichungen tUber Roh-
stoffe, Eigenschaften und Prifungen feuerfester Baustoffe, wobei
inshesondere die Beschreibung eines neuen Betriebs- und For-
schungsinstituts der General Refractories Co. wichtig ist, und
endlich einiges Uber feuerfeste Baustoffe in der Glasindustrie.

Ein zusammenfassender Bericht Uber Verfahren zur Bestim-
mung der Gasdurchlassigkeit feuerfester Baustoffe wurde von
A. Kanz7l) erstattet.

W. Miehr80) berichtet Uber die Tatigkeit des wissenschaft-
lichen Fachausschusses des Bundes deutscher Fabriken feuer-
fester Erzeugnisse im Berichtsjahr 1928/29. Es wird eine Ueber-
sicht gegeben Uber die erschienenen Veroffentlichungen, tber die
ausgefihrten Gemeinschaftsversuche und die Téatigkeit der neun
Arbeitsgruppen, sowie uber die erschienenen und noch in Bearbei-
tung befindlichen Normblatter.

E. H. Schulz, F. Hartmann und A. Kanz.

Bestimmung des Titans in legierten Stahlen.

Von J. Arend und H. Schnellenbachl) wurden zwei
Verfahren zur Bestimmung von Titan in legierten Stahlen aus-
gearbeitet, die mit hinreichender Genauigkeit leichte Durch-
fihrbarkeit verbinden.

1. Gewichtsanalytische Titanbestimmung
Stahlen.

10 g Spéne 16st man in bedecktem Becherglas unter stdndigem
Durchleiten von Kohlensédure in Salzsdure bei méRiger Erwarmung
unter Vermeidung eines S&ureliberschusses und 148t im Kohlen-
saurestrom erkalten, verdiinnt mit ausgekochtem kalten Wasser,
neutralisiert unter stindigem Durchleiten von Kohlensaure mit
Sodaldsung und gibt zu der schwach sauren Ferrochloridlésung in
aufgekochtem Wasser aufgeschlammtes Bariumkarbonat in ge-
ringem UeberschuB unter Umschitteln hinzu. Man laft noch Y> h
im Kohlensaurestrom stehen und filtriert den Niederschlag und
das Ungeldste maoglichst schnell durch ein groBes Filter und
wascht mit heiller Essigsaure (1:2) aus. Man verascht darauf das
Filter im Platintiegel und schmilzt mit Natrium-Kaliumkarbonat
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) GieB. 16 (1929) S. 785/87.

77) Feuerfest 5 (1929) S. 133/36.

78) Feuerfest 5 (1929) S. 69/75.

79) Arch. Eisenhiittenwes. 2 (1928/29) S. 843/49 (Gr.E: Werk-
stoffaussch. 149); vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 941/42.

&) Tonind.-Zg. 53 (1929) S. 1173/75 u. 1189/91.

* Auszug aus Arch. Eisenhittenwes. 4 (1930/31) S. 265/67
(Gr. E: Nr. 138).

in legierten
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laugt die Schmelze in heiBem Wasser aus. Der Riickstand, der
in der Hauptsache aus unléslichem Natriummetatitanat besteht,
wird nach dem Veraschen mit Natrium-Kaliumkarbonat ge-
schmolzen und die Schmelze in heiler konzentrierter Salzsdure
unter nachtrédglichem Zusatz der gleichen Menge Wasser gelost.
Die Losung enthalt jetzt nur Titan, wenig Eisen und Kupfer,
wovon es leicht durch Fallen mit Schwefelwasserstoff getrennt
werden kann. Das Titan wird dann mit 8-0-Oxychinolin in
2prozentiger alkoholischer Ldsung in der Hitze aus stark wein-
saurer ammoniakalischer Losung gefallt, filtriert, mit heilem
Wasser gewaschen, verascht und geglitht und als reines Titan-
dioxyd gewogen.

2. Kolorimetrische Schnellbestimmung des Titans in
legierten Stahlen.

Bei Gegenwart von Vanadin, Molybdan, Wolfram sind die
bei der gewichtsanalytischen Bestimmung angefiuhrten Tren-
nungen durchzufihren, bevor man das Titan kolorimetrisch be-
stimmen kann. Ist nur Chrom zugegen, das ebenso wie Vanadin,
Molybdédn und Wolfram durch Eigenfarbung oder dhnliche Re-
aktionen mit Wasserstoffsuperoxyd selbst in kleinen Mengen auf
die kolorimetrische Bestimmung stérend wirkt, so 1aRt sich der
Arbeitsgang wesentlich vereinfachen. Nickel bis 5 % und Kupfer
bis 0,5 % wirken nicht storend. Hohere Gehalte an Nickel und
Kupfer kénnen leicht durch Dekantieren mit Ammoniak vorher
entfernt werden.

Man I6st 1 g Stahlspéne in Salzsaure, oxydiert mit Kalium-
chlorat, versetzt mit Sodalésung bis zur Ausfdllung des Eisens,
oxydiert das Chrom in der alkalischen Lésung mit 5 cm3 Kalium-
permanganatlésung, reduziert das Uberschiissige Kaliumper-
manganat mit Alkohol, 148t den Niederschlag gut absetzen und
dekantiert das wasserldsliche Chromat viermal. Der Niederschlag
ist dann praktisch chromfrei; er wird in Salzsdure geldst, die
Loésung moglichst weit eingeengt, nach Hinzufligung von 10 cm3
Schwefelsdure (1 :2) in eine Kolorimeterflasche (300 cm3) ge-
spilt, auf 150 cm3 mit Wasser verdinnt und zur Entfarbung der
Ferrisalze 10 cm3 Phosphorsdure (spez. Gew. 1,7) hinzugefigt.
Nach Zugabe von 5 cm3 Wasserstoffsuperoxyd wird zur Marke
aufgefullt und die entstehende Gelbfdrbung mit einer titan-
freien Ldsung eines unlegierten Stahles verglichen, der man aus
der Buirette so lange Titansulfatlosung zuflieRen 1aRt, bis die
Farbstufe des Titanstahles erreicht istl).

Die Titansulfatlosung wird durch Schmelzen von 0,1665 g
reinsten Titandioxyds mit 2 g Natriumkarbonat und Ld&sen in
Schwefelsdure hergestellt, auf 1000 cm3 verdiinnt, so daB 1 cm3
der Titansulfatlésung 0,0001 g Titan entspricht.

Bei Gehalten bis 0,5 % Titan im Stahl ist die kolorimetrische
Bestimmung bis auf 0,005 % genau. Bei hoheren Gehalten muf
man eine entsprechend kleinere Einwaage wéhlen. Die erhaltenen
Werte lassen an Uebereinstimmung mit den auf gewichtsana-
lytischem Wege ermittelten nichts zu wiinschen Ubrie.

J. Arend und H. Schnellenbach.

Weihnachtsplakette von Lauchhammer.

Wie alljahrlich um die Weihnachtszeit hat das Lauchhammer-
werk als eine der altesten Statten des Eisenkunstgusses auch in
diesem Jahre wiederum eine geschmackvolle Weihnachtsplakette
herausgebracht. Nach dem Entwurf des Berliner Bildhauers
Professor Emil Cauer ist in kunstvoller Plastik das zur Erde
kommende Christuskind wiedergegeben; die Plakette dirfte ein
besonderes Schmuckstiick und eine Zierde jeder Sammlung dar-
stellen. Sie kann in den Abmessungen von 90 X 140 mm von den
Mitteldeutschen Stahlwerken, A-G., Abt. Lauchhammerwerk in
Lauchhammer, bezogen werden.

Aus Fachvereinen.

Iron and Steel Institute.
(Herbstversammlung vom 15. bis 20. September 1930 in Prag.
Fortsetzung von Seite 1655.)
A. Kriz, Pilsen, berichtete tber

Die Ungleichmé&Rigkeit eines nach dem Harmet-Verfahren her-
gesteilten GufRblocks.

Bei seinen Ausfiihrungen2) handelte es sich um Untersuchun-

gen an einem Nickel-Chrom-Molybdéan-Stahlblock, der nach dem

Harmet-PreBverfahren in den Skoda-Werken in Pilsen hergestellt

X) Steht ein Kolorimeter zur Verfligung, so kann man die
Titanstahllésung unmittelbar mit einer Normalldsung vergleichen.

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

Aus Fachvereinen.
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wurde. Zur Verfligung stand eine Harmet-PreRanlage von 790 at
groBter Leistungsfahigkeit, auf der Achtkantblécke von 12 bis
45 t Gewicht geprelt werden kdnnen. Entsprechend dem Wesen
des Harmet-Verfahrens sind die Blockformwénde am Fufl parallel,
und zwar bis zu einer Hohe von 900 bis 1200 mm je nach GroRe
der Blockformen. Der (brige Teil der Blockform ist normal
konisch mit einer Konizitdt von etwa 3 %. Der Durchmesser
betragt am Fuf 1050 bis 1450 mm, die Hohe der Blockform 4270
bis 5540 mm. Der Weg des Unterkolbens, des Oberkolbens (50at)
sowie der PreBdruck des Unterkolbens werden selbsttatig auf-
gezeichnet. Die PreRdauer betrégt je nach Blockgewicht 4 bis 7 h.
Die GieRtemperatur und GieBgeschwindigkeit ist dieselbe wie
flr gewohnliche Blocke dhnlicher GroRe und Zusammensetzung.
15 bis 60 min nach Beendigung des GielRens beginnt der PreR-
vorgang. Die L&nge der Pause hangt von der GroRe des Blockes,
seiner GieBtemperatur und seiner GieBgeschwindigkeit ab. Gleich
nach dem GuR werden die Kokillen wassergekiihlt 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 hatte 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 GieRen dauerte 40 min, d. h. 0,835 t/min = 0,104 m/min.
Es wurde durch Hangetrichter mit 600 mm oberem Durchmesser
und 700 mm Metalltiefe gegossen. Der Durchmesser des Aus-
gusses betrug 35 mm, die GieRtemperatur bei Beendigung des
Gielens 1375° (nicht berichtigt), 35 min nach Beendigung des
Gielens begann der PreRvorgang, der 7 h dauerte. Der hdchste
PreRdruck betrug 550 kg/cm2 Nach dem Strippen wurde der
Block in einen vorgewdarmten Ofen gebracht, der so gefiihrt
wurde, da der ganze Block die gleichmaBige Temperatur von
800° erhielt. Danach lieR man den GuRf im Ofen sehr langsam
erkalten. Der Block wurde genau in der Mitte langs durchge-
schnitten. Der Block war vollkommen frei von Lunker und makro-
skopisch erkennbaren Rissen.

Zunéchst wurde ein Schwefelabdruck gemacht und dann auf
Primérkristallisation geétzt. Endlich wurden Proben fir die
chemische Analyse Uber die ganze Schnittflache entnommen.”

Zur Entwicklung der Prim arkristallisation wurde ein
Aetzverfahren von J. Kocarek angewandt mit folgenden drei
wésserigen Losungen: 1. Lésung mit 12% Ammoniumpersulfat

Abbildung 1. Primérkristallisation des Harmet-Blockes.

Abbildung 2. Einzelheiten des rechten Blockfalteils aus Abb. 1.
und 4 % konzentrierter Salzsdure, 2. Lésung mit 13 % Chrom-
sdure und 5,5 % konzentrierter Schwefelsdure, 3. Losung mit
4 % konzentrierter Salzsdure. Die Aetzung wird folgendermaRen
durchgefiihrt: zuerst 15 min lang mit Lésung 1, dann 10 min mit

39L<'jsung 2, hierauf 4 min mit Lésung 3 und zum Schluf wieder
7 min lang mit Lésung 2. Das Aetzverfahren hat den Vorteil, dai-
die grofRten Lichtkontraste herausgearbeitet werden und seine
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Aetzwirkung ausschlieBlich auf die
Begrenzung der Primarkristallite
beschrankt bleibt. Die primére
Dendritenseigerung wird durch die
Aetzung nicht aufgedeckt. Abb. 1
zeigt die Primérkristallisation des
Harmet-Blocks, Abb. 2 Einzelheiten
des rechten BlockfuRteiles des GuR-
blockes aus Abb. 1. In Abb. 3 ist
eine zeichnerische Darstellung der
Begrenzungen der verschiedenen
Kristallisationsbereiche dargestellt
(die Zahlen zeigen die durchschnitt-
liche GroRe der Kristallein mm2an).

Alle Einzelheiten der Primér-
kristallisation gehen aus diesen Ab-
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Als Ergebnis des Vergleichs zwischen
dem Schwefelabdruck des Harmet-

|> ? bildungen hervor.
20 \ 990 Schwefelabdriicke des Har-
*1 %\\ I . * met-Blockes und eines gewohnlichen
. (o) . |-
oy , .| Blockes derselben Zusammensetzung
}{80 1 VSO i sind in Abb. 4 und 5 wiedergegeben.

—_——

2 /' eo' \ 1ji Dblocksund desgewdhnlichen Blocks
\j | j, derselben Zusammensetzung wird
v / + gefunden:
iV i “ 1. Die A-férmigen Seigerungen
! kommen beim harmet-gepref3ten
wxtk-i* 0 7 Block nur ir_1 groBerer Entfern_ung
55 von der Kokillenwand vor. Dieses
Abbildung 3. Zeichnerische Ergebnis wird auf die starke Ar-

Darstellung derverschiedenen

mierung der Kokille und ihre starke
Kristallisationsbereiche.

Wasserkihlung zuriickgefihrt.

Abbildung 4. Schwefelabdruck des Harmet-Blockes.

2. Die A-férmigen Seigerungen reichen bis zur Achse des
harmet-geprefSten Blockes. Die mittlere réhrenférmige Seigerung,
die bei gewohnlich gegossenen Blécken auftritt, wird nicht be-
obachtet.

3. Die V-férmigen Seigerungen, kennzeichnend im Mittel-
bereich bei gewdhnlich gegossenen Bldcken, treten nicht auf.
Die  trichterfor-
mige Zusammen-
ziehung der Rest-
schmelze wird hier
aufgehoben durch

die kunstliche
Pressung.

4. Die starke
waagerechte Sei-
gerung dicht unter
demBlockkopf,au-
genscheinlich eine
Folge desPressens,
ist kennzeichnend
fir das Héarmet-
Verfahren.

5. Eine weitere
eigenartige Seige-
rungserscheinung
trittimoberen! iertel des Blockes auf. Die Seigerungen verlaufen
parallel der Blockformwand. Dieser Fall ist offensichtlich nicht
der gewdhnliche, sondern es handelt sich um eine Reihe 6rtlicher
Seigerungen, die teilweise durch den PreRvorgang verformt sind.

Ueber den ganzen Querschnitt der Blockhalfte wurden in
gleichmaBigen Abstanden zusammen 89 Proben fiir die Analyse
entnommen. In Zahlentafel 1 sind die durchschnittlichen Werte
sowie die niedrigsten und hdchsten Werte angegeben. Zu den

rgebnissen der chemischen Analyse ist zu sagen, daf sich das

Abbildung 5. Schwefelabdruck eines gewdhnlichen
Blocks derselben Zusammensetzung und GrofRe.

Aus Fachvereinen.
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Zahlentafel 1. Ergebnisse der chemischen Untersuchungen
Uber den Querschnitt eines Harmet-Blockes.

Mittlerer  Niedrig- Hochster
Bezeichnung Wert ster Wert Wert
% % %
Kohlenstoff 0,30 0,27 0,43
Silizium ... 0,17 0,16 0,20
Mangan 0,55 0,53 0,58
Phosphor.. 0,031 0,026 0,058
Schwefel... 0,019 0,017 0,037
Nickel.. 2,07 2,03 2,09
Chrom ... 0,40 0,39 0,43
Molybdén 0,25 0,23 0,27

Bild sofort &ndert, wenn man den waagerechten Bereich starker
Seigerungen im Blockkopf nicht in den Durchschnitt hineinzieht.
Der hochste Kohlenstoffgehalt an dieser Stelle betrdgt 0,43 %,
der néchsthohere Wert 0,35 %. Alle anderen Werte, mit Aus-
nahme von zwei Werten am Blockfull inH&he von 0,27 %, pendeln
im wesentlichen um 0,29 bis 0,31, gelegentlich 0,32 %. Man kann
bei Berechnung der Durchschnittswerte sowie der niedrigsten
und hdchsten Werte der einzelnen Eisenbegleiter diese Ausnahme-
werte fortlassen, da man es beim PreBvorgang in der Hand hat,
in gewissen Grenzen diesen Bereich starkster Seigerung so weit in
den Blockkopf zu legen, daB er bei derWeiterverarbeitung fortfallt.
Dasselbe, was fur den Kohlenstoffgehalt gesagt ist, gilt fir
den Phosphor- und Schwefelgehalt. Unter Bericksichtigung
dieses Umstandes und der Tatsache der unvermeidlichen Fehler-
grenzen bei Probenahme und Analyse kénnen die auftretenden
Unterschiede in der Analyse als duBerst gering angesprochen wer-
den. Vor allen Dingen fallt das bei gewo6hnlichen Blécken be-
obachtete starke Ueberwiegen der Seigerung nach bestimmten
durch den Erstarrungsvorgang bedingten Richtungen fort.

Die Silikateinschlisse wurden nach dem abgednderten
Stead-Dickenson-Verfahren bestimmt. Der mittlere Gehalt an
Silikaten wurde mit 0,021 % ermittelt, der niedrigste mit 0,013 %
und der hochste mit 0,047 %. Einige der Einschlusse wurden
analysiert; dabei wurde ermittelt etwa 67 bis 84 % Si02 4,4 bis
10,1 % FeO und 4,9 bis 16,5% MnO. Es wird aber darauf hin-
gewiesen, dal die Analyse derartig geringer Mengen sehr schwierig
ist und die Ergebnisse nur als Annadherungswerte betrachtet
werden dirfen.

In der anschlieBenden Erdérterung wies W. H. Hatfield
darauf hin, da es dem englischen AusschuB zur Untersuchung
der UngleichméRigkeit von GuRbléckenl) nicht mdglich war, bei
seinen Berichten harmet-gepreBte Blocke mit zu beriicksichtigen,
da in England die in den Jahren 1905 bis 1908 gebauten Harmet-
Pressen allmahlich wieder aufer Betrieb gekommen sind.

Auf Grund des Schwefelabdrucks, der in natirlicher GroRe
der Versammlung vorlag, schliet Hatfield, daR trotz des Pressens
der Vorgang unterschiedlicher Erstarrung in keiner Weise ge-
mildert ist und daR die UngleichmaRigkeit in all ihren Formen
wie beim gewdohnlichen Block in Erscheinung tritt und nur eine
gewisse Verschiebung des Gefligeaufbaues durch das Pressen
eingetreten ist.

Ferner weist Hatfield darauf hin, dal neuerdings fur die
elektrische und andere Industrien groRe Blécke von 100 bis 150 t
verlangt werden und die augenblicklich bestehenden Pressen
nicht ausreichen. Auch ist nach seiner Ansicht ein auBerordent-
licherNachteil desHarmet-Verfahrens, daf der groBere Querschnitt
der Blockform am BlockfuB sein muB. Ferner fiirchtet er, dal
durch das Pressen und die Abkihlung die Gefahr von Rissen
groBer wird, als wenn der Block warm aus der Kokille sofort in
den Heizofen kommt.

Bradley Stoughton fuhrte aus, daB dasHéarmet-Verfahren
in friherer Zeit in den Vereinigten Staaten von Amerika ange-
wandt worden sei. Die letzte Harmet-Presse hédtte man jedoch
vor 1 bis 2 Jahren mit Ricksicht auf die lange Dauer des Pressens
und die Kosten abgebrochen. Auf Grund der Ergebnisse des
Vortragenden kann er sich des Eindrucks nicht verschlieRen,
dal man dieses Verfahren wahrscheinlich doch zu schnell aufge-
geben habe.

C. H. Ridsdale hatte einen Harmet-Vorblock untersucht,
um Richtwerte festzustellen. Der Block hatte 0,13 % C, 0,176 % Si
und 0,527 % Mn. Der Block wurde in verschiedene Sticke und
Scheiben zerschnitten, und in sechs verschiedenen Tiefen wurden
Analysenspane entnommen. Es ergab sich die Uberraschende
Tatsache, daR der Unterschied im Stahl selbst geringer war als
die Analysenfehlergrenze. A. McCance betrachtet es als wich-
tigste Erscheinung des Schwefelabdrucks, dal jede A-férmige Sei-

i) Siehe FuBnote 2 auf S.1682.
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gerung unterhalb der Mitte des Blockes fehlt.

Er halt dies fir das wichtigste Ergebnis des

Il 1o |1 Héarmet-Verfahrens. Zusammenfassend kann uber

die Erdrterung des Vortrages festgestellt werden,

dal ein grofer Teil der Bedenken von W. H.

111 Hatfield durch die Erérterung seihst erledigt

sind. Die Tatsache, daR neuerdings schwere

Blocke verlangt werden, fir die PreBeinrichtungen

LY nicht vorhanden sind, hat auf das Wesen und die

Bedeutung des Harmet-Verfahrens kaum Einfluf.

Es ist lediglich eine Bau- und Kostenfrage, ent-

sprechende Harmet-Pressen aufzustellen, genau so,

wie man fur diese groReren Bldcke Oefen und
andere Einrichtungen schaffen muB.

Die Bedenken von Hatfield hinsichtlich der
groBeren BiBgefahr kdonnen auf Grund von Er-
gebnissen aus dem Betrieb entkréftet werden
durch die Tatsache, daR der Harmet-Block in der

11 Blockform nicht vollkommen erkaltet. DerPreR-

vorgang ist beendet und kann, ja muR beendet

alli | - werden, wenn das Innere des Blockes die kriti-

schen Abkiihlungstemperaturen noch nicht erreicht

hat. Bei sachgemaRer Warmebehandlung ist die

Entstehung von Rissen mit Sicherheit zu vermei-

(DowMs Sv istl den. Es_w[]rde den Rahmen_ dieses Auszuges
Uberschreiten, nahere Einzelheiten anzugehen.

Die abschlieRenden Mitteilungen von A. Kriz,

die er auf der Tagung in Aussicht stellte, werden

P a zweifellos weitere Aufklarungen bringen. In An-

lehnung an die Richtlinien des Ausschusses zur

1iS0CoI0 Untersuchung der UngleichméRigkeiten hei GuR-

é o IH | blocken hat sich der Vortragende soweit wie

moglich auf die Feststellung von wesentlichen
Tatsachen beschrénkt und sich jeder theoretischen
Erdrterung und Vergleiche enthalten. Es ware
auBerordentlich zu begrifen, wenn der gewdhn-
lich gegossene Vergleichsblock in &hnlicher Weise
ONNO wie der Harmet-Block untersucht und das Ergebnis
der Allgemeinheit zur Verfiigung gestellt wirde.

Zweifellos wird als positives Ergebnis ein wesent-

licher Fortschritt in den nunmehr jahrzehntelang

wechselnden Anschauungen Uber die ZweckmaRig-

keit und Vorteile des Harmet-Verfahrens erreicht.

ol W. Eichholz.

I» |

Stahlen.

legierten

und

an Kohlenstoff-

R W. H. Hatfield gab in einem Bericht tber

Bestandigkeit der Abmessungen unter Belastung
bei erhdhten Temperaturen

die Ergebnisse von ,Zeitstreckgrenzen*-Bestim-

« mungen an Kohlenstoff- und legierten Stahlen be-
© [ | kannt, die in Zahlentafel 1 zusammen mit der
Warmebehandlung, der chemischen Zusammen-

%g setzung und den Festigkeitseigenschaften bei
Raumtemperatur wiedergegehen sind. Unter Zeit-

streckgrenze (,Time-Yield“) ist diejenige Be-

lastung verstanden, bei der die Dehngeschwindig-

keit in der 24. bis 48.h 0,0001 %/h nicht uber-

steigt. Gleichzeitig soll die elastische Dehnung

1 Zeitstreckgrenzen-Bestimmungen

o nicht mehr als 0,5 % der MeRlange betragenl).
'2 Db Durch dieses in drei Tagen durchfiihrbare Abkir-
< K .8 pA P zungsverfahren glaubt Hatfield, eine praktisch
G ,{.}63 3 hinreichende Beurteilungsmdglichkeit (ber das
N -EQ' Verhalten der Stdhle bei Dauerbelastungen in
010 A 8 .a L der Warme gewinnen zu konnen; er empfiehlt
0. dem Konstrukteur, zwei Drittel dieses Wertes
;tgggw" St EO Y o seinen Berechnungen zugrunde zu legen.
B3 WS f1s gﬁg' Inwieweit die im Hatfieldschen Abkiirzungs-
moE° ¢° fc 254%32. M . 21] verfahren ermittelten Werte praktisch anwendbar
‘ggg Xi co X3 ec '4)57 &g,&_@] if :Sg D) sind, kann nur auf Grund von Dauerversuchen
3 " 9 SSSS’ES e oder Beobachtungen von Anlagen im Betrieb tUber
00060a0" 0 p=o lingere Zeitraume gesagt werden.  A. Pomp.
L. W. Schuster, Manchester, berichtete
Uber den
EinfluB des Stickstoffs auf das Geflige von
:8 -ssa_ g Elektroschweiflungen.
- gé.? _ Die durch elektrische Schmelzschweilung er-
33 £% 3 & oo zeugten SchweiBstellen weisen im Gefiige haufig
s} . I 235 | U | Nadeln auf, deren Entstehung meist auf Luftstick-
SB%?? £ £ §iPS a 0-s« 8 stoff zuriickgefiihrt wird, wahrend in Amerika
32 3 RS
iS o o fc

J) Vgl. Sst. u. E. 50 (1930) S. 107/8.
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Sauerstoff x 200
mO-:v 'Si' - A j& fj
Normalisiert

X 100

dann in Wasserstoff entkohlt.
Anschliff.
Abbildung 1.

Normalisiert,

teilweise die Anschauung vertreten
wird, dal diese Nadelbildung nicht mit
der Stickstoff-, sondern mit der Sauer-
stoffaufnahme in Zusammenhang stehe.
Die Untersuchungen des Verfassers ver-
folgten das Ziel einwandfrei nachzuwei-
sen, daB nur der Stickstoff die Ursache
dieser Gefligeerscheinung sein kann.
Die Versuche wurden so durch-
gefiihrt, daB in verschiedenen Gasat-
mosphéren geschweiflt wurde, um zu
sehen, ob die Gasatmosphére das Ge-
fuge beeinfluBt. Als Schweilatmospha-
ren wurden folgende Gase gewaéhlt:
Stickstoff, Sauerstoff, Kohlensaure,
Luft. Keines der Gase mit Ausnahme
von Stickstoff verursachte in der
Schweile Nadelbildung. Der kennzeich-
nende Unterschied ist aus der Abb. 1
ersichtlich. Das erste Bild zeigt die
Schweile normalisiert, das zweite in
Wasserstoffatmosphédre gegliht. Diese
Behandlung wurde angewendet, um

dem Stahl Wasserstoff und Kohlen-
stoff zu entziehen. Fir den ersten
Augenblick kénnte es auffdllig er-

scheinen, daR die normalisierte Probe
keine Nadeln zeigt. Es ist aber be-
kannt, dal sich der Stickstoffgehalt
nur bei geringen Mengen in Form von
Nadeln zeigt und bei groReren Mengen
ein perlit- oder sorbitdhnliches Geflige
verursachtl). In den mit Sauerstoff
geschweilten Proben war keine Spur
von Nadeln zugegen. Hiermit héangt
die Tatsache zusammen, daB die Nadeln
oft erst nach einer Glihbehandlung
erscheinen, die Stickstoff entzieht. Auch

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

Aus Fachvereinen.

Stickstoff

X 900

Normalisiert; Braunit, keine Nadeln

Zum Teil in Waéserstoff entnitriert und entkohlt.

X 300

Schliff kurz unter der Oberflache.

SchweiBatmosphéare und Nadelbildung.
0 und 0,228 %

Schweife mit 0,02 %

N mit

schwedischer Eisenelektrode geschweift.

Dunkle Troostitecken

(s.

Schnell von 910° luftgekuhlt.

Pfeil)
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an denin den Ubrigen Gasen geschweil-
ten Stellen waren keine Spuren von
Nadeln festzustellen.

Als weitere Stutze fir die Anschau-
ung, dal der Stickstoff zur Erklarung
dieser Erscheinung in Frage komme,
wurden noch Vergleichsversuche mit
nitrierten Weicheisenstdben gemacht,
deren Ergebnis aus der Abb. 2 zu er-
sehen ist. Nitrierte Stdbe zeigen im
normalisierten Zustand (900°) ungeféhr
dasselbe  Geflige wie normalisierte
SchweiBstellen, die 0,228 % N enthal-
ten (Abb.2). Durch Anlassen auf 580°
werden die als Austenit angesprochenen
stickstoffreichen Flachen in den perlit-
ahnlichen Braunit tbergefiihrt.

Bemerkenswert ist, daB schon ganz
geringe, im umgebenden Gas vorhandene
Stickstoffmengen Nadeln hervorrufen.
Eine Sauerstoffatmosphére, in der nur
0,015 % N enthalten war, erzeugte in
der SchweiRe bereits ein Geflige mit
Nadelbildung.

Die Veranderung von Hérte und
Zahigkeitdurch Stickstoff ist ausZahlen-
tafel 1 (siehe S. 1686) ersichtlich, in der
die Kerbzahigkeit, die Brinellhédrte ver-
schieden behandelter Proben aus reiner
Schweille wiedergegeben sind. Der Stick-
stoffgehalt erhdht also die Harte der
Schweilstelle und verringert die Zahig-
keit. Die Kerbzahigkeitswerte sindaufRer-
gewohnlich niedrig. Esist aberauf Grund
dervorliegenden Angaben nicht méglich,
diese niedrigen Werte zu erkléren.

Die Untersuchungen ergaben noch,
da auch bei Schweiflung mit umman-
telten Drahten Stickstoff aufgenommen
wird. F. Rapatz.

Nitriertes Armco-Eisen 0,02 % C.
X 1000

Helle, austenitisch aussehende Stellen (s.Pfeil).
x 1000

Abbildung 2.

5 min bei 580° gegliht, langsame Abkihlung.

Schweilversuche an nitriertem Weicheisen.
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Zahlentafel 1. Harte,
Kerbzéahig- :
! Brinell-
Probenbehandlun Kleingefiige keit 4
9 gette mkg/cm2 harte
Anlieferung Widmannstédttensches
Gefiige 0,173 0,26 1175
910° langsame Luftab-
kihlung Braunitund Nadeln 021 021 96,7
910° schnelle Luftab-
kuhlung, angelassen auf
680° fur 5 min, dann
langsame Abkiihlung Braunitkdmer mit 021 0,173 95.0
910° normale Luftab- Braunitkémer teilweise
kihlung austenitisch, Nadeln vor-
handen 0,173 0,21 92.0

Palentbericht.

Geflige und Zahigkeit stickstoffhaltiger Schweillen

50. Jahrg. Nr. 48.

nach verschiedener Behandlung.

Kerbzahig- BriDell-
Probenbehandlung Kleingefuge keit harte
mkg/cm?2
910° rasche Luftabkih- Ferrit enthalt Austenit-
lung komer, die meisten da-
von zerfallen am Band in
Troostit, Nadeln vor-
handen 0,52 035 98.0
910°, dann in Wasser ab- Vollkommenes M artensit-
geschreckt geflge 0,24 0,21 180,0
600 bis 750°, 84 h in GrofRe Ferritkdrner durch
Wasserstoffatmosphére, den ganzen Querschnitt.
zur Verringerung  des Keine Spur von Braunit
Stickstoffgehaltes 4 Tage und Nadeln 122 138 73.0
spéater bei 910° gegliiht
Dasselbe, aber bei 1000° Dasselbe, aber kleinere
normalisierend gegluht Kérner 15 19 _ !

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl.
(Patentblatt Nr. 47 vom 20. November 1930.)

KI. 7 a, Gr. 9, A53053. Verfahren zur Herstellung von Fein-
blechen aus Stiicken, die in aufeinander folgenden Walzgeristen
hei vorgewalzt werden. The American Rolling Mill Company,
Middletown (V. St. A).

KI. 7a, Gr. 13, V 32.30. UmfihrungsVorrichtung fiir Walz-
werke. Vereinigte Stahlwerke A.-G., Dusseldorf, Breite Str. 69.

Kl. 10 a, Gr. 4, K 107 143. Verbundregenerativkoksofen mit
Langsregeneratoren und Beheizung in Zwillingsheizziigen. Hein-
rich Koppers A.-G., Essen (Ruhr), Moltkestr. 29.

H KI. 18a, Gr. 6, E 39 871. Verfahren und Vorrichtung zur
Verminderung der Staubverluste hei Schachtéfen. ©t.~Qttg. Georg
Eichenberg und ®1.=Qrtg. Nikolaus Wark, Krefeld-Rheinhafen.

KI. 18 b, Gr. 9, W 132.30. Raffinationsmittel fiir Eisen und
Metalle. Richard Walter, Starnberg (Oberbayern).

KI. 18¢c, Gr. 3, K 99 667. Verfahren zur Herstellung von
GuBstiicken aus Eisen oder Stahl. Wilhelm Klepsch, AuBig (Elbe),
Tschechoslowakische Republik.

Kl. 19a, Gr. 7, F 65924. Oberbau fiir Eisenbahnen und
StraRenbahnen. Albert Fuchs, Dresden-A. 19, Tzschimmer-Str. 16.

KI. 31 ¢, Gr. 18, P 55104; Zus. z. Pat. 482 537. Muffenkern
zum genauen GieRen der AnschluBstelle der Bohrmuffe an den
Bohrschaft von Schleudergufrohren, ©r.~ttg. Carl Pardun,
Gelsenkirchen, Bulmker Str. 56.

KI. 31¢, Gr. 27, Sch 89 190. Stopfenvorrichtung fur GieR-
pfannen. Theodor Schlotmann, Siegeni. W., First-Bulow-Str. 11.

Kl. 42 k, Gr. 20, Sch 89 480. Vorrichtung zur Dauerpriifung
von Kurhelwellen oder dergleichen auf Drehschwingungen. Carl
Schenk, EisengieBerei u. Maschinenfabrik Darmstadt, G. m. b. H.,
Darmstadt, Landwehrstr. 55.

KI. 49 ¢, Gr. 15, Sch 17.30. Kerb- und Brechvorrichtung fir
kalt zu brechende, runde Metallblocke. Schloemann A.-G.,
Dusseldorf, Steinstr. 13. £

Deutsche Reichspatente.

KI.49 ¢, Gr. 14, Nr. 507861, vom 13.Mai 1928; ausgegeben am
20. September 1930. M aschinenbau A.-G. vorm. Ehrhardt &
Sehmer in Saarbricken. Schere zum Schneiden von Formeisen
miteinemfeststehendenund einem oder mehreren beweglichen M essern.

Als Tréager fur das bewegliche Messer dient eine Biichse o. dgl.,
die in einer umlaufenden Fihrungsbahn exzentrisch gelagert
und derart gefuhrt ist, dal das Messer bei Drehung der Fiihrungs-
bahn zwangldufig eine vorzugsweise elliptische Bahn beschreibt.

KI. 49 ¢, Gr. 29, Nr. 507 863, vom 15. Juni 1929; ausgegeben
am 20. September 1930. Felix Meyer in Aachen. Ver-
fahren zum Sortieren von Werk-, besonders Rohrstiicken von gleicher
Lange nach lichter Weite oder &uerem Durchmesser.

Die gleichgerichtet zueinander liegenden Stiicke, deren
Enden in einer Geraden liegen, werden mit einem Werkzeug in
ihrer Langsachse vorgeschoben, das wie ein Kamm mit Zéhnen
versehen ist, von denen je einer in je ein Werkstiick mit seiner
Spitze hineinragt. Diese Zahne sind zugespitzt und werden nach
hinten dicker, so daR das engere Rohrstick friiher vorangeschoben
wird als das weitere. Haben daher die Werkstiicke nicht die gleiche
lichte Weite, so verschieben sich ihre Enden und bilden eine
Zickzacklinie. Sollen die Stiicke nach ihrem AuBRendurchmesser
sortiert werden, so werden sie durch Werkzeuge bewegt, die das
Stiick von aufen umfassen und nach hinten zu spitz zulaufen
oder enger werden. Hat man die Werkstickenden so aus einer
geraden in eine Zickzacklinie gebracht, so kann man sie ausson-
dern, indem man sie z. B. an eine Kante heranfiihrt, an der sie
das Uebergewicht bekommen und herunterkippen, wéhrend die zu-
rickgebliebenen, also weiteren oder diinneren Stiicke liegen bleiben.

Kl. 12e, Gr.5, Nr.507 915,
vom 1. April 1926; ausge-
geben am 22. September
1930.Siemens-Schuckert-
werke A.-G. in Berlin-
Siemensstadt. (Erfinder:
©i|)1.*Qrtg. Fritz Mduller in
Berlin-Siemensstadt.) Elek-
trische Gasreinigungsanlage
mit Bespulung der Isolatoren
durch Luft.

Der zu den Isolatoren b
fihrende Luftschacht a ist
mit dem Raum c, der die
Hochspannungserzeugungs-
anlage enthalt, verbunden,
so daB die aus diesem Raum ahstromende Luft als Spulluft
fir die Isolatoren dient.

KI. 7 a, Gr. 10, Nr. 507 960, vom 29. Marz 1929; ausgegeben
am 22. September 1930. Eisen- und StahlwerkHoesch, A.-G.,
in Dortmund. Verfahren zum Auswalzen von Feinblechen in
Form von Blechpaketen.

Durch Aufwicklung des Walzgutes wird ein aus mehreren
Lagen bestehendes Paket gebildet, das wie dickes Walzgut ein-
oder mehrfach ausgewalzt werden kann. In einfacher Weise laRt
sich hierdurch der Vorteil der Auswalzung von dickem Walzgut
auf das Auswalzen diinnen Walzgutes anwenden.

KI. 18 a, Gr. 18, Nr. 507463, vom 12. Februar 1925; ausge-
geben am 22. September 1930. Hans Christian Hansen in
Berlin. Verfahren zur Beheizung und Reduktion von geschmol-
zenem Erz in Flammaéofen.

Das flissige Erz wird
zunéchst mit einem redu-
zierenden oder neutralen
Gas oder Kohlenstaubge-
misch zerstdubt und darauf
mit einer reduzierend wir-
kenden Kohlenstaubflamme, deren Temperatur durch Sauer-
stoffzusatz gesteigert werden kann, innig vermischt in einen
Sammelraum hineingeschleudert und reduziert.

KIl. 7 ¢, Gr. 1, Nr. 507 983,
vom 3. Mai 1929; ausgegeben am
22. September 1930. Karl Hack
in Reutlingen. Verfahren zum
Richten von Blechen, Baéandern,
Flach- oder Profilstaben, oder
Drahten beliebiger Querschnitts-
formen u. dgl.
Das zurichtende Guta wird
zwischen einer oder mehreren Auflagen b, ¢ hin- und hergehogen
und wéhrend oder nach jeder Biegung weitergeschoben.

KI. 12 e, Gr. 5, Nr. 508572, vom 11.
Juni 1927; ausgegeben am 30. September
1930. Zusatz zum Patent 505 673. Sie-
mens-Schuckertwerke A.-G. in Ber-
lin- Siemensstadt. Elektrische Gasreini-
gungsanlage zur Behandlung brennbarer oder
brennbare Staubteilchen enthaltender Gase.

Die Uber der Schachtéffnung befind-
lichen Explosionsklappen a, b werden durch
Federn c, d getragen, so daR sie sich bei
zunehmendem Druck leicht 6ffnen.
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Zeitschriften- und Bucherschau.

Stahl und Eisen. 1687

Zeitschriften- und Blcherschau Nr. 117).

Die nachfolgenden Anzeigen neuer Bicher sind
durch ein am Schlisse angehdangtes 5 B S von den
Zeitschriftenaufsdtzen unterschieden. — Buchbe-
sprechungenwerden in der Sonderabteilung gleichen
Namens abgedruckt. — Wegen Besorgung der angezeigten
Bicher wende man sich an den Verlag Stahleisen
m. b. H., wegen der Zeitschriftenaufsdtze an die
Bicherei des Vereins deutscher Eisenhittenleute,
Dusseldorf, PostschlieBfach 664.

Allgemeines.

Jahresversammlung des ,Jernkontoret” am 31. Mai
1930. Geschéftsbericht des Vorsitzenden K. F. Goransson. Taétig-
keit des in vier Ausschiisse unterteilten technischen Rates, in
dem 19 Werke vereinigt sind. Ein charakteristisches Zeichen
der Entwicklung der letzten Jahre ist die verstarkte Anwendung
der elektrischen Energie in den schwedischen Eisenhitten. Die
Untersuchungen Uber die Erzeugung von Eisenschwamm sind
~auf der Schwelle der Losung des Problems angelangt“. [Jemk.
Ann 114 (1930), Tekniska Diskussionsmotet i Jernkontoret den
31 Maj 1930, S. 3/7.]

Franz Kollmann, ©ipuQng.: Handbuch der Technik.
Entwicklung und neuester Stand der gesamten Technik, erlautert
durch 434 Seiten Text, 364 Abb., 27 Taf. (2. Aufl.) Stuttgart,
Berlin, Leipzig: Union Deutsche Verlagsgesellschaft (1930).
(434 S.) 8°. 10,80 JLH. ' S BS

P. Angles d’Auriae: Lecons de sidérurgie. Professées a
Ecole des Mines de St.-Etienne. 2e éd., revue et mise a 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 Fr; fir nichtfranzésische Léander je nach Posttarif
124,75—131,10 Fr, geb. 134,75—141,10 Fr. = B S

Die Grundlagen der Konstruktion. Dargestellt an
einem Beispiel der Praxis. Mit einem Anhang iber die Ent-
stehung und die Ziele der ,,Gruppe Konstruktion“. (Mit Abb.)
Berlin (S 14): Beuth-Verlag, G. m. b. H., (1930). (39 S.) 4°.
4,75 JLH.. (Schriftenreihe der Gruppe Konstruktion in der A r-
beitsgemeinschaft] DJ[eutscher] Bfetriebsingenieure], Hrsg, von
fipl.=3ng. A. Erkens. H. 1.) — Behandelt die Schubstange.

Geschichtliches.

H. Schubert: Antonius Zeller und die Anfédnge
deutschen Zementstahl-Herstellung. [St. u. E. 50 (1930)
Nr. 42, S. 1475/76.]

25 Jahre Hochofenwerk Liubeck, Aktiengesellschaft,
1905—1930. (Radierungen und kinstlerische Entwirfe von Dirk
van Hees in Kdln am Rhein. Leipzig 1930: Poeschel & Trepte.)
(Text: 16 S.) 34x41 cm; (Radierungen: 14 Bl) 59 . 44 cm.
— Dasselbe in Lichtdruckausgabe. (16 S., 12 Bl.) 2°. — Das in
beiden Ausgaben geschmackvoll ausgestattete Werk gibt zunéchst
einen Einblick in die wirtschaftlichen und technischen Ueberle-
gungen, die zur Griindung des Hochofenwerkes gefiihrt haben.
Dann werden die einzelnen Entwicklungsabschnitte und der orga-
nische Ausbau zur rationellen Verwendung sémtlicher Abfallstoffe
und der Gewinnung der Nebenerzeugnisse unter Ausniitzung aller
Uberschissigen Kraftquellen ausfiihrlich geschildert. Die Beigabe
einer Reihe kiinstlerischer, in der kleineren Ausgabe durch Licht-
druck vervielféltigter Radierungen mit Ansichten der einzelnen
Betriebsabteilungen verleihen der Festschrift eine besondere Be-
deutung. S B5

R. Heynen & Co.: Werden, Wachsen und W irken der
Firma. Gedenkblétter zu ihrem 50jéhrigen Bestehen 1880— 1930.
(Mit Abb.) Dusseldorf 1930. (81 S.) 8°. S BS

J) Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1536/52.

Moritz von Rohr: Zur Geschichte der Zeissischen
W erkstdtte bis zum Tode Ernst Abbes. Mit Beitrdgen von
Max Fischer und August Koéhler. (Mit 47 Abb.) Jena:°Selbst-
verlag (vonCarlZeiss) 1930. (VHI, 120 S.) 4°. — Aus: Forschungen
zur Geschichte der Optik. Bd. 1. S B5S

Grundlagen des Eisenhittenwesens.

Allgemeines. Benjamin F. Groat: Aehnlichkeitstheorie
fir Modellversuche. [Proc. Am. Soc. Civ. Engs. 56 (1930)
Nr. 8, S. 1803/33]

Angewandte Mechanik. A. Bihler: Versuche der schwei-
zerischen Bundesbahnen mit geschweiten und ge-
nieteten Stabverbindungen.* [Stahlbau 3 (1930) Nr. 20,
S. 229/34.]

T. W. Greene: Die Berechnung von Ellipsenbdden
fir DruckgefaBe.* [Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 51 (1929)
1. Teil, (APM-51-13) S. 137/47]

J. P. den Hartog: Die Mechanik des Scheibenrotors
fir Turbogeneratoren. [Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 51
(1929) 1. Teil, (APM-51-1) S. 1/11.]

Kaiser: Eine auffallende Forménderung eines Ge-
faBes mit nach innen gewdlbtem Boden. [Z. Bayer. Rev.-V.
34 (1930) Nr. 15, S. 219]

C. D. Meals: Biegungsspannungen in Drahtseilen.
[Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 51 (1929) 2. Teil, (MH-51-5) S. 21/3.]

A. Nadai und L. Donnell: Spannungsverteilung in um-
laufenden Scheiben aus dehnbarem W erkstoff nach
Ueberschreitung der Streckgrenze.* [Trans. Am. Soc.
Mech. Engs. 51 (1929) 1. Teil, (APM-51-16) S. 173/81.]

Earle B. Norris: Spannungen in dickwandigen Zy-
lindern.* Versuche an Zylindern aus Geschitzstahl mit 75 bis
240 mm Bohrung mit einem Verhéltnis von AuBen- zu Innen-
durchmesser von 1,5, 2 und 3. Im allgemeinen Bestdtigung 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: Spannungsverteilung
und Hysteresisverluste in Federn.* [Trans. Am. Soc. Mech.
Engs. 51 (1929) 1. Teil, (APM-51-24) S. 287/305.]

A. M. Wahl: Spannungen in schweren, dicht gewun-
denen Schraubenfedern.* [Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 51
(1929) 1. Teil, (APM-51-17) S. 185/200.]

Karlhans Schlaefke: Zur Bestimmung der Eigen-
schwingungszahlen von Kurbelwellen. [Z. V. d. |. 74

de(1930) Nr. 42, S. 1451/53]

Georg Dreyer: Formelsammlung zur Festigkeitslehre
und Elastizitatslehre. 5., verm. u. verb. Aufl. (Mit Fig.)
Leipzig: Dr. Max Jénecke 1931. (154 S.) 8°. 3,30 JIjH. (Georg
Dreyer: Statik und Festigkeit. Bd. 4.jj £ S BS

Physikalische Chemie. L. C. Lichty: Verbrennung bei
hohenDricken. Untersuchung von Wasserstoff-Luft-Gemischen.
Mischungsverhaltnis Wasserstoff zu Luft 1:0,85 bis 1:6,5 unter
Aenderung der Lange der Verbrennungskammer bei gleicher
Zundtemperatur und bei verschiedenen Zindtemperaturen bei
gleicher Verbrennungskammer. EinfluR des Mischungsverhalt-
nisses auf den Hochstdruck. EinfluB des Verhéltnisses Oberflache
zu Volumen auf den Hochstdruck, EinfluR des Mischungsver-
héltnisses auf den Druckanstieg, die Verbrennungsgeschwindig-
keit, den Warmeverlust bei der Verbrennung usw. [Trans. Am.
Soc. Mech. Engs. 51 (1929) 1. Teil, (APM-51-4) S. 37/44.]

Karl Jellinek, Dr., Professor an der Technischen Hochschule
Danzig: Lehrbuch der physikalischen Chemie. (5 Bde.)
Stuttgart: Ferdinand Enke. 8°. — Bd. 3. Die Lehre von der
Statik chemischer Reaktionen in verdinnten Mischungen (L06-
sungen). 1. u. 2. Aufl. Mit 128 Tab. u. 240 Textahb. Lfg. 9.
1930." (XIV S.u. S. 657—893.) 21 JIM. (Preis des ganzen Bandes
92 JIM, geb. 96 JLH.) S BS

Ein mit Hilfe von Ausschnitten aus der Zeitschriftenschau zusammengestellter Schriftquellen-

Nachweis in Karteiform

stellt ein nie versagendes Auskunftsmittel dar und erspart unnitze

Doppelarbeit.

Beziehen Sie dafur vom Verlag Stahleisen m. b. H. die unter dem Titel ,,Centralblatt
der Hutten und Walzwerke* herausgegebene einseitig bedruckte Sonder-
ausgabe der Zeitsch rifte nschau.
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Hermann Ulich, Dr., a. o. Professor an der Universitat Ro-
stock: Chemische Thermodynamik. Einfiihrung in die Lehre
von den chemischen Affinitditen und Gleichgewichten. Mit
30 Abb. Dresden und Leipzig: Theodor Steinkopff 1930. (XVI,
353 S.)18°. 18,50 MM, geb. 20 MM. BBS

Chemie. Handbuch der anorganischen Chemie. Hrsg.
von Dr. R. Abegg, weiland Professor an der Universitat und der
Technischen Hochschule zu Breslau, Dr. Fr. Auerbach, weiland
Regierungsrat, und Dr. |. Koppel, sc. 0. Professor an der Uni-
versitat zu Berlin. Leipzig: S. Hirzel. 4°. — Bd. 4, Abt. 3: Die
Elemente der achten Gruppe des periodischen Systems. T. 2:
Eisen und seine Verbindungen. B. Lfg. 1. Mit 139 Fig.
im Text und auf 2 Tafeln. 1930. (XVI, 463 S.) 45 MM.

BBS

G. Stadnikoff, Prof. Dr., Wissenschaftlicher Leiter
Staatlichen Instituts fir Kohlenforschung, Moskau: Neuere
Torfchemie. Mit einer Einfihrung von Wo. Ostwald. Mit
17 Abb. u. 77 Tab. Dresden und Leipzig: Theodor Steinkopff
1930. (VIII, 167 S.) 8°. 12 MM. — Die Schrift gibt einen guten
Ueberblick unserer bisherigen Erkenntnisse von der Natur des
Torfes und der Eigenschaften seiner Bestandteile: Trockensub-
stanz, Bitumen, Huminséuren und Teer. Besonders eingehend
ist die Bindung des Wassers im Torf und die Mdglichkeit seiner
Entwaésserung behandelt. SB*

R. Kremann, o. Prof. an der Universitit Graz, und Rob.
Miiller, o. Prof. an der montanist. Hochschule in Leoben: Elek-
tromotorische Kréafte, Elektrolyse und Polarisation.
Leipzig: Akademische Verlagsgesellschaft m. b. H. 8°. — T. 2:
Elektrolyse und Polarisation. Mit 200 Abb. u. 223 Tab.
1931. (X1,835S.) Geb.78 MM.. (Handbuch der allgemeinen Chemie.
Hrsg. von Paul Waiden, o. Prof. an der Universitdt Rostock,
und Carl Drucker, a. o. Prof. an der Universitat Leipzig. Bd. 8,
T. 2) SB S

Chemische Technologie. P. Gerhardt: Elektrolyse. Elek-
trische MaReinheiten fir die Elektrolyse. 'Zersetzungsspannung.
Theorie der Ld&sungstension. Anodische Vorgédnge. Normal-
potentiale. Die Ueberspannung des Wasserstoffes. Temperatur
und Elektrolyse. Neuere Ansichten lber die Natur der Elektro-
lyse. [Oberflachentechn. 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. 0. Professor an der Universitit Wien: Die
neueren Fortschritte der Technischen Elektrolyse. Mit
144 Abb., 38 Tab. u. 12 Stammbaumen im Text. Halle a. d. S.:
Wilhelm Knapp 1930. (VII, 328 S.) 8°. 20 MM, geb. 22 MM.
(Jean Billiter: Technische Elektrochemie. Erg.-Bd. zu Teil 1—3.
WaRrige und SchmelzfluR-Elektrolyse.) SBS

Rudolf Taussig, Dr.: Dielndustrie desKalziumkarbides.
Mit 194 in den Text gedruckten Abbildungen u. 22 beigegebenen
Tafeln. Halle a. d. S.: Wilhelm Knapp 1930. (XVI, 519 S.) 8°.
60 MM, geb. 64 MM. (Monographien Uber angewandte Elektro-
chemie. Hrsg. von $1>3;Kg- fy Dr.-Techn. E. h. Xitp(.=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 Reduk-
tionsmittel; Kalkstickstoff; Azetylen; Karbidchemische Syn-
thesen). Wirtschaftlicher Teil (Wirtschaftlichkeit der Karbid-
anlagen; Anlagekosten; Betriebskosten; Allgemeine Entwicklung
der Karbidindustrie; Die Karbidindustrie in verschiedenen
Staaten). Anhang (Das Karbidsyndikat; Normen des Deutschen

Azetylenvereins {ber den Karbidhandel; Deutsche Reichs-
patente; Literatur-, Namen- und Sachverzeichnisse). S BB
Maschinenkunde im allgemeinen. Guido Winsch: Regler

fir Druck und Menge. Mit 190 Abb. Minchen und Berlin:
R. Oldenbourg 1930. (VIII, 207 S.) 8°. 11 MM, geb. 13 MM.

BB S
Sonstiges.  Reinhardt Thiessen und Wailfrid Francis:
Begriffsbestimmungen in der Kohlenforschung. Ver-

gleich der amerikanischen wund englischen Ausdriicke fur
Glanz-, Matt- und Faserkohle. [Techn. Paper Bur. Mines Nr 446
(1929) s. 1/27]

Bergbau.

Geologie und Mineralogie. Georg Stadnikoff, Prof. Dr.: Die
Entstehung von Kohle und Erddl. Die Umwandlung or-
ganischer Substanz im Laufe geologischer Zeitperioden. Mit
21 Abb. Stuttgart: Ferdinand Enke 1930. (4 BIl., 243 S.) 8°.
20 MM. (Schriften aus dem Gebiet der Brennstoffgeologie. Hrsg.
von Prof. Dr. Otto Stutzer. H. 5/6.) BB B

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkirzungen siehe S. 137/40. -
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50. Jahrg. Nr. 48.

Fritz Rosendahl: Die Entstehung der Kohle im Lichte
der chemischen und biologischen Forschung. [Naturw.
Umschau Chem.-Zg. 19 (1930) Nr. 9/10, S. 65/73.]

Lagerstattenkunde. Die Bergwerke Deutschlands auf
bergW irtschaftlicherundlagerstéattenkundlicher Grund-
lage. Bearb. von A. Hoffmann [u. a.]. Hrsg. von P. Hilsemann,
Bergrat an der Preu. Geologischen Landesanstalt. Mit 8 Karten.

Stuttgart: Ferdinand Enke 1930. (XI, 412 S.) 8°. 32 MM,

geb. 34 MM. BBS
Sonstiges. B. H. Strom: Die Eisenerzvorkommen in

Nordschweden.* Der Bergwerksbetrieb der Luossavaara-

Kiirunavaara-Aktiebolag in Kiruna und Gallivare. Der Verlade-

betrieb in Narvik und Luled. [Engg. Min. World 1 (1930) Nr. 10,

S. 522/271]

des Aufbereitung und Brikettierung.

Allgemeines. (H.) Schennen und (F.) Jingst: Lehrbuch
der Erz- und Steinkohlenaufbereitung. 2., vollig umgearb.
Aufl. von Ernst Blumel, o. Professor an der Technischen Hoch-
schule in Aachen. Mit 428 Abb. u. 2 Taf. Stuttgart: Ferdinand
Enke 1930. (XXVIII, 720 S.) 8°. 55 MM, geb. 58 MM.

Kohlen. Georg Franke: Handbuch der Brikettbereitung.
2., volligumgearb. Aufl. (2 Bde.) Stuttgart: Ferdinand Enke. 8°. —
Bd. 1: Das Brikettieren der Braunkohlen. Neu bearb. von
Xr.Ang. (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
Erdél-A.-G. Mit 286 Abb. u. 3. Taf. 1930. (XIV, 571 S.) 45 MM,
geb. 48 MM. — In der ersten Auflage des Werkes war der erste
Band, der in dieser Zeitschrift ausfuhrlich besprochen worden
ist — vgl. St. u. E. 29 (1909) S. 1754—, der Brikettierung aller
Brennstoffe gewidmet. Die auRerordentliche Steigerung der
Braunkohlengewinnung besonders in der Nachkriegszeit hat auch
dem Braunkohlenbrikett eine wesentlich erhdhte Bedeutung so-
wohl fur den Hausbrand als auch fir Industriefeuerungen ver-
schafft. Dem tragt der vorliegende erste Band des Werkes da-
durch Rechnung, daB er nur noch die Herstellung der Braun-
kohlenbriketts behandelt, und zwar in vollstandiger, durch den
heutigen Stand der Technik bedingter Neubearbeitung, an der als
neu gewonnener fachméannisch besonders zustandiger Mitarbeiter
®r.=3ng- 0- Kraushaar hervorragend beteiligt ist. Hinzuge-
kommen ist in diesem Zusammenhdnge der Abschnitt ,,Grund-
lagen der Brikettierung und Betriebsiiberwachung®, fortgelassen
dagegen wegen ihrer verminderten Bedeutung die ,,NaBpreRstein-
herstellung®“. Die ubrigen Abschnitte sind mehr oder weniger
erweitert worden. BBS

Erze. Gust. G. Bring: Hochanreicherung schwedischer
Eisenerze.* Meist werden schwedische Eisenerze auf 65 bis
66 % Fe angereichert, nur in wenigen Féllen auf mindestens
69 bis 70 % Fe bei einem Maximal-Eisengehalt des Erzes von
70 bis 72 %, in welchem Falle Hochanreicherung vorliegt. Fest-
stellung der Bedingungen fiir Hochanreicherung an einigen Ma-
gnetiten und Roteisensteinen. Aussprache. [Jernk. Ann. 114 (1930)
Tekniska Diskussionsmotet i Jernkontoret den 31 Maj 1930.
S. 64/131.]

Hartzerkleinerung.
fur Kokereibetriebe und Gaswerke.*
Nr. 42, S. 1473/74]

Agglomerieren und Sintern. Robert Cordonnier: Sinterung
von Gichtstaub und Behandlung von Spateisenstein
nach dem Greenawalt-Verfahren.* Durchbildung der
Greenawalt-Sinteranlage. Angabe von Sinterkosten. Ergebnisse
der Witherbee Sherman Company in Port Henri (N. Y.) Uber
den EinfluR des Sinters auf den Hochofengang. [Rev. M6t. 27
(1930) Nr. 9, Mem. S. 467/78.]

Fournier: Die Sinterung der Feinerze der Eisenerz-
grube Rouina (Algerien).* Das Feinerz wird ohne Binde-
mittel zu Briketts gepreft, die dann im Cockerill-Ofen gesintert

Kohlen-Mahl- und -Mischanlagen
[St. u. E. 50 (1930)

werden. [Rev. Ind. min. 1930, Nr. 235, Mem. S. 435/38.]
Erze und Zuschlége.
Eisenerze. T. L. Joseph und E. P. Barrett: W iderstand

von Eisenerzen gegen Zertrimmerung durch Erhitzen
und mechanische Beanspruchung.* Ermittlung der Zer-
trimmerung verschiedener Eisenerze beim Trommeln in kalter
und beheizter Trommel. [Techn. Publ. Am. Inst. Min. Met.
Engs. Nr. 372 (1930) S. 1/15]

Wolframerze. Harald Carlborg: Die WolframerzVorréte
der Erde. Herkunft der Bezeichnungen ,,Wolfram* und ,,tung-

[]

Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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sten“. Art der Vorkommen. Verwendung der Wolframerze.
Wirtschaftliche Betrachtungen. Beschreibung der einzelnen Vor-
kommen. Statistische Angaben. Literaturzusammenstellung
[Jernk. Ann. 114 (1930) Nr. 9, S. 455/90.]

Kalk, Kalkstein. Oliver Bowles: Gewinnung und Ver-
wendung von Hittenkalk.* Die Hauptfordergebiete Nord-
amerikas fur Kalk. Ueberblick — hauptsdchlich auf Grund des
Schrifttums — Uber Verwendung des Kalkes im Hochofen und
Siemens-Martin-Betrieb. Bewertungszahlen fiir Hochofenkalk.
EinfluR des Magnesiagehaltes auf die Verschlackung, die Dick-
flussigkeit und Verwendbarkeit von Hochofenschlacke. [Bull
Bur. Mines Nr. 299 (1929) S. 1/40.]

Sonstiges. Jacques de Lapparent: Zusammensetzung,
Alter und Lagerverhaltnisse der franzésischen Bauxite.
[Rev. Univ. Mines Met. 8. Serie, 4 (1930) Nr. 8, S. 230/36.]

Brennstoffe
Allgemeines. Friedrich Lith: Die Feuchtigkeit in tech-
nischen Gasen. Il. Teil: Anwendung der Feuchtigkeits-
rechnung.* Die praktische Anwendung der Feuchtigkeits-

rechnung erfolgt u.a. bei der Gaskiihlung, der nassen Gasreinigung,
der Befeuchtung und Trocknung. EinfluB der Feuchtigkeit auf
den Heizwert und die Verbrennungstemperatur feuchter Gase.
Die verschiedenen Verfahren der Feuchtigkeitsbestimmung.

Zeitschriften- und Bicherschau.
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iiberschuB. Warmebilanzen fiir einen Abhitzeofen sowie einen
Regenerativofen mit Stark- und Schwachgasbeheizung. Bedeu-
tung des Regenerators fir den Wirkungsgrad eines Koksofens.
Auswirkung verschiedener Verlustquellen auf die Wéarmebilanz.
Verhaltnis der fihlbaren Warme der Verkokungserzeugnisse zum
Waéarmeaufwand fir die Verkokung. [Glickauf 66 (1930) Nr. 42.
S. 1424/39.]

Ch. Berthelot: Augenblicklicher Stand der Kokerei-
industrie in Mitteleuropa.* Entwicklung der Kokereien,
besonders in Deutschland. Die Durchbildung der Regenerativ-
kammern und Regeleinrichtungen. Selbstdichtende Ofentiren,
Bauart Schwarz. [Rev. Met. 27 (1930) Nr. 9, Mem. S. 486/500.]

Claus Koeppel: Strukturwandlungen der wichtigsten
amerikanischen Nebenproduktenindustrien der Stein-
kohle nach dem Weltkriege. Selbstverbrauch und Ueber-
schuB der amerikanischen Kokereien an Gas. Preis der wich-
tigsten amerikanischen Gasarten. Wert von Koks und Neben-
erzeugnissen sowie des Kohleneinsatzes. Erzeugung und Preis
von Teer, Ammoniak und Leicht6l. [Z. Oberschles. Berg-Hittenm.
V. 69 (1930) Nr. 9, S. 484/88; Nr. 10, S. 1549/52.]

Jens Rude: Die trockene Kokskihlung.* Allgemeines
tber verschiedene Verfahren zur Trockenkiihlung. Ueberle-
gungen darlber, bis zu welcher Temperatur der Koks am wirt-
schaftlichsten trocken gekihlt wird. [Engg. 130 (1930) Nr. 3381,

[Arch. Eisenhlttenwes. 4 (1930/31) Nr. 4, S. 185/92 (Gr. D: S. 543/44.]
Wiérmestelle 143).] ) . . . Karl Seelkopff: Der EinfluR der Verkokungsbedin-
H. M. Spiers: Technical Data on fuel. 2ni ed., revisedngen auf das Nebenproduktenausbringen. (Mit 12 Abb.)

and considerably enlarged. 149 tables, 41 diagrams. Published
by the British National Committee, World Power Conference.
(Edinburgh) 1930: (R. & R. Clark, Ltd.) (XIV, 242 p.) 8°.

Steinkohle. Wolfgang Melzer: Die Prifung der Koks-
kohlen.* Verfahren zur Beurteilung von Kokskohlen nach ihrem
Bitumengehalt, nach dem Verhalten bei der Erhitzung und nach
ihren Gefligebestandteilen. Zusammensetzung, Erweichungs- und
Zersetzungspunkt des aus verschiedenen Kohlen gewonnenen
Oel- und Festbitumens. Bestimmung des Treibvermdgens, 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, mit Aenderung
der Gaszusammensetzung wéhrend einer Garungsdauer. Unzu-
langlichkeit der nach dem Dérflingerschen Schwimm- und Sink-
verfahren ermittelten Wertzahl fir Kokskohle. [Arch. Eisen-
huttenwes. 4 (1930/31) Nr. 4, S. 169/75 (Gr. A: Nr. 70).]

Koks. Paul Damm und Fritz Wesemann: Verwendungs-
moglichkeiten und Bewertung des Koksgruses in Ober-
schlesien. Errechnung des Wertes von Koksgrus als Reduk-
tionsmittel im Zinkhuttenbetrieb, bei der Verbrennung auf dem
Rost, bei der Vergasung im Gaserzeuger, als Zusatz zur Koks-
kohle und als Rohstoff fur die Brikettierung. [Ber. Kokerei-
aussch. Nr. 35; St. u. E. 50 (1930) Nr. 43, S. 1495/1500.]

Dufraine: Die Reaktionsfdhigkeit von Huttenkoks.
Laboratoriumsversuche uber die Reaktionsfahigkeit gegen CO,
von Koks, der mit Zement-, Zement-Eisenerz- und Zement-Kalk-
Ldésungen (berzogen wurde. Die Reaktionsfédhigkeit nimmt bei
reinem Zementliberzug bedeutend ab, sonst trat bei hohen
Temperaturen eine Umsetzung der Kohlensdure des Kalkes oder
Eisenerzes mit dem Kokskohlenstoff ein. [Rev. Met. 27 (1930)
Nr. 9, Mem. S. 509/11.]'

R. A. Mottand R. V. Wheeler: Coke for blast furnaces.
Being the first report of the Midland Coke Research Committee.
(With 46 plates and 51 fig.) London (E. C. 4, 30/31 Furnival
Street): The Colliery Guardian Co., Ltd., 1930. (XXII, 267 p.)
8°. Geb. 25 sh. (lron and Steel Industrial Research Council.
Technical Report No. 1)) « B!

Veredlung der Brennstoffe.

Kokereibetrieb. K. Baum und P. Heuser: Das Treiben
der Steinkohlen bei der Verkokung.* Verfahren zur Er-
mittlung des Treibens von Kokskohlen. Laboratoriumsversuche
lber die Abhangigkeit des Treibdruckes vom Raumgewicht der
Kohle. EinfluB von Wassergehalt und Kérnung auf das Schitt-
gewicht und damit auf den Treibdruck der Kohle. Treibkurven
bei der Verkokung der einzelnen Gefiligebestandteile der Kohle.
[Gliickauf 66 (1930) Nr. 44, S. 1497/1502; Nr. 45, S. 1538/44.]

K. Baum und W. Litterscheidt: Neue Gesichtspunkte in
der Warmewirtschaft des Koksofens durch das It-
Diagramm.* Kurventafeln zur Bestimmung des Wéarmeinhaltes
der Rauchgase aus dem Heizwert der Frischgase und dem Luft-

(Essen: Verlag Glickauf, G. m. b. H., 1930.) (18 S.) 4°. — Berlin
(Techn. Hochschule), ®r.«3ng.-Diss. 2 B2

Schwelerei. C. Staemmler: Versuche zur Erzeugung von
festem Koks bei der Schwelung von Braunkohle unter
Teerzusatz. Die Schwelung nach Zusatz von gewdhnlichem
und oxydiertem Braunkohlen-Generatorteer brachte nur eine
geringe Verfestigung des Kokses. [Brennst,-Chem. 11 (1930)
Nr. 20, S. 413/14]

Brennstoffvergasung.

Gaserzeuger. A. L. Holton: Die Vergasung von Koks-
l6sche. Beschreibung des Trefois-Gaserzeugers mit einer Lei-
stungsfahigkeit von 10 bis 121/24 h. [Fuel 9 (1930) Nr. 11, S. 499.]

Tieftemperatur-Gaserzeuger, Bauart Climie.* Be-
schreibung einer neuen Gaserzeugerbauart mit besonderer Wind-
verteilung und mechanischer Stochvorrichtung. [lron Coal
Trades Rev. 121 (1930) Nr. 3264, S. 422.)

Gaserzeugerbetrieb. W. C. Buell jr.. Wéarmebilanz des
Gaserzeugers.* Warmerechnung fir den Fall, daR mehrere
Gaserzeuger einerseits auf mehrere Verbrauchsstellen, anderseits
nur auf eine Verbrauchsstelle arbeiten. [Fuels Furn. 8 (1930)
Nr. 8, S. 1059/61.]

T. J. Ess: Gaserzeugung und Gasverbrennung.*
Betrachtungen zum Gaserzeugerbetrieb.  Betriebseinzelheiten.

Ueberblick dber die Betriebskosten. Wirkungsgrad. [Blast
Furnace 18 (1930) Nr. 5, S. 789/95.]
F. Kretzschmer und J. Méller: Generatoriberwachung.*

Messung von Temperatur, Druck, Zusammensetzung. [Warme 53
(1930) Nr. 40, S. 763/65; Nr. 41, S. 784/87.]

Wassergas und Mischgas. Neuere W assergasanlagen.*
Beschreibung einer Wassergasanlage fir ein Gaswerk sowie einer
mit Anthrazit betriebenen Anlage fiir eine Schraubenfabrik.
Betriebsergebnisse. [Demag-Nachr. 4 (1930) Okt., S. 10/13.]

Feuerfeste Stoffe.

Allgemeines. W. Steger: Fortschritte auf feuerfestem
Gebiet in England im Jahre 1929. Trockenrisse in Scha-
mottesteinen. Zersetzung des Kohlenoxydes an feuerfesten
Stoffen. Ersatz des Quarzitmehles in Silikarohmischungen durch
Quarzsand. Vergleichende Prufung von kalk- und tongebundenen
Silikasteinen in Industrie6fen. Feuerfeste Steine fir Warme-
speicher, Gaswerke. Keramische Wicklungstréager fur elektrische
Heizdrahte. Feuerfester Mortel. [Feuerfest6(1930)Nr.9, S.129/33.]

Herstellung. Hans Kremski: Studie tuber Kollergénge.
Gestaltung des Mahltellers und der Mahlbahn. Antrieb des
Kollerganges. [Tonind.-Zg. 54 (1930) Nr. 85, S. 1341/43]

Prufung und Untersuchung. Stuart M. Phelps und J. Spotts
McDowell: Der gegenwértige Stand der Prifungen von
feuerfesten Steinen. [Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 51 (1929)
1 Teil, (FSP-51-50) S. 395/98.]

Verhalten im Betriebe. Ferdinand Wulfestieg: Ueber die
Untersuchung der elektrischen Leitfadhigkeit von Ma-
gnesitin Abhéngigkeitvon derEigenart des Steinesund
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den im Elektrostahlofenbetrieb auftretenden Tempe-
raturen. (Mit 9 Abb.) Disseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H.
1930. (12 S.) 4°. — Breslau (Techn. Hochschule), ®r.*Qrtg.-

Diss. “ BE

Sonstiges. R. A. Sherman, Edmund Taylor und H. S. Karcb»
Anforderungen an das feuerfeste M aterial bei Wander-
rostfeuerungen fir Anthrazit.* [Trans. Am. Soc. Mech.
Engs. 51 (1929) 1. Teil, (ESP-51-31) S. 183/96.]

C. S. Gladden: Luftgekuhlte feuerfeste Auskleidun-
gen. Verschiedene Wandbauarten: 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: Kohlenstaub-
mihlen.* Unterscheidung in Zerreibungs- und StoRmaschinen.
Gewadbhrleistung fir die Mabhlfeinheit. [Trans. Am. Soc. Mech.
Engs. 51 (1929) 1. Teil, (ESP-51-28) S. 159/66.]

O. Stamm: Kohlenstaubfeuerungen fir Flammrohr-
kessel.* Entwicklung und heutiger Stand der Flammrohr-
Staubfeuerung. Einzelheiten des konstruktiven Aufbaus und
Betriebsergebnisse. [Arch. Wé&rmewirtsch. 11 (1930) Nr. 10,
S. 329/33.]

Gasfeuerung. Robert M. Keeney: Heizquellen fir Warme-
behandlung. Verwendung von Butan. [Metals AUoys 1 (1930)
Nr. 16, S. 755/59.]

Rostfeuerung. G. Wiinsch: Selbstregelnde Getriebe fir
Vorschubroste.* [Z.V.d.Il. 74 (1930) Nr. 42, S. 1454/56.]

Feuerungstechnische Untersuchungen. E. Minzinger: Zug-
verlust und Waéarmeubergang von rauchgasberihrten
Heizflachen. Verfahren zur Berechnung des Zugbedarfs von
Dampfkesseln, Wasser- und Luftvorwdarmern. EinfluR auf den
Warmelbergang. [Kraftwerk 1930, Nr. 5, S. 140/53]

Sonstiges. P. Krebs: Der W ettbewerb zwischen Staub-
feuerung, Rost, Stoker.* [Wérme 53 (1930) Nr. 42, S. 791/95.]

Industrielle Oefen im allgemeinen.

(Einzelne Bauarten siehe unter den betreffenden Fachgebieten.)

Allgemeines. M. G. Zotos: W armewissenschaftliche
Grundlagen derlndustriedfen. DieFragen zur Verbesserung
des Wirkungsgrades der Oefen werden erdrtert, wobei besonders
die Aufmerksamkeit auf die Wichtigkeit folgender Einflisse ge-
lenkt wird: Ausschaltung aller Verluste, bessere Gestaltung der
Oefen, ununterbrochener Betrieb, Wichtigkeit der Ausstrahlung,
Ausnutzung eines hohen Temperaturgefalles usw. [Rev. Met. 27
(1930) Nr. 7, Mem. S. 352/61.]

Sonstiges. J. B. Nealey: Schmiede- und Normalisie-
rungs6fen ungewdhnlicher Bauart bei den Fordwerken.
Beschreibung von Schmiededfen mit wassergekiihlten Réhren zur
Schonung des Herdes. Zur Erhéhung der Lebensdauer gegen die
Erschiitterungen durch die Hammer sind die Oefen auf Federn
gelagert und das Gewdlbe aufgehdngt. Beschreibung verschie-
dener Oefen zum Normalisieren, Harten, Anlassen, Einsetzen usw.
[Fuels Furn. 7 (1929) Nr. 12, S. 1859/62.]

Warmewirtschaft.

Allgemeines. Fritz Wartenberg: Die Grenzen der Wédrme-
wirtschaft. (Mit 26 Abb.) Berlin: VDI-Verlag, G. m. b. H,,
0. J. (21 S.) 4°. — Dresden (Techn. Hochschule), ®r.=3ing.-Diss.

B BS

Warmetheorie. H. Speyerer und G. Sauer: Das spezifische
Volumen des Wasserdampfes bei Dricken zwischen
lund 270 at. [Techn. Mech. Thermodyn. 1(1930) Nr. 7, S. 241/49.

Dampfleitungen. W. Paul: Kompensatoren fir Hochst-
druckdampfleitungen.* Eingehende Darlegung der Vorteile
der Faltenrohre. [Warme 53 (1930) Nr. 42, S. 796/97.]

W. H. Shipman: Die Ausfithrung von Dampfleitungen
mit Ricksicht auf die Ausdehnung. [Trans. Am. Soc. Mech.
Engs. 51 (1929) 1. Teil, (FSP-51-52) S. 415/46.]

Warmeisolierungen. L. B. McMillan: W armeisolierung
in neuzeitlichen Dampfkraftwerken. [Trans. Am. Soc.
Mech. Engs. 51 (1929) 1. Teil, (FSP-51-46) S. 349/62.]

Gaswirtschaft und -fernVersorgung. T. J. Ess: Die Ver-
brennung von Hochofengas.* Allgemeines (ber Zusammen-
setzung, Reinigung und Heizkraft des Hochofengases. [Blast
Furnace 18 (1930) Nr. 10, S. 1613/18]

Gasreinigung. R[udolf] Ladenburg und W. Tietze: Unter-
suchungen dber die physikalischen Vorgdnge bei der
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50. Jahrg. Nr. 48.

sogenannten elektrischen Gasreinigung. |Il. Teil: Die
Wirkung des elektrischen Windes.* Die Ausbreitung des
elektrischen Windes in der Kammer eines Elektrofilters. Ver-
gleich der wirklichen und der rein elektrischen Geschwindigkeit
der Schwebeteilchen. Kurze Zusammenfassung der wesentlichsten
Vorgénge bei der elektrischen Staubniederschlagung. [Annalen
der Physik 5. F., Bd. 6 (1930) Nr. 5, S .581/621.]

Krafterzeugung '‘und -Verteilung.

Allgemeines. Geo. A. Orrok: Die Anwendung von hohem
Druck und hohen Temperaturen in der Krafterzeugung.
[Eng. 150 (1930) Nr. 3898, S. 340.]

Bayerischer Revisionsverein: Mitgliederverzeich-
nis 1930. AdreBbuch der Dampfkesselbesitzer Deutschlands.
Halle a. d. S.: Industrie-Verlag Carl Haenchen 1930. (116 S.) 8°.
10 JIM. — Der Titelzusatz ,,AdreRbuch ...“ ist so zu verstehen,
daB das Mitgliederverzeichnis in geographischer auf Bayern be-
schrankter Anordnung eine Uebersicht tGber die einzelnen Mit-
gliedsfirmen bringt, die im Besitze von Dampfkesseln, Dampf-
gefalen, elektrischen und Azetylen-Anlagen sind, mit Angaben
liber die Zahl dieser Anlagen. BBS

Kraftwerke. Das Institute of Fuel.* Bericht einer Be-
sichtigungsreise der etwa dem deutschen Reichskohlenrat ent-
sprechenden englischen Gesellschaft. Wiedergabe einer Reihe
bemerkenswerter Dampfkesselzeichnungen auf neueren englischen
Kraftwerken. [Eng. 150 (1930) Nr. 3899, S. 373/77.]

Siemens-Schuckert: Kraftwerksbauten. (2. Aufl. Mit
Abb.) [Berlin: VDI-Verlag] (1930.) (138 S.) 4°. 5M M ,geb.6 JIM.

Dampfkessel. Otto Berner: Der W asserum lauf in Dampf-
kesseln. [Wéarme 53 (1930) Nr. 39, S. 732/35; Nr. 41, S. 778/83.}

Dampfkesselexplosion auf einem holldndischen
Schleppdampfer. Die Zerstdrung ist zurickzufithren auf we-
sentliche Ueberschreitung des Druckes infolge Ausschaltung des
Sicherheitsventils und auf ortliche Ueberhitzung infolge Kessel-
steinansatz. Werkstoff und Konstruktion waren einwandfrei.
[Wéarme 53 (1930) Nr. 40, S. 771/72.]

Ueber Flammrohrkessel. Beschreibung einer von der
Firma Daniel Adamson & Co., Dukinfield, ausgefiihrten Spezial-
art eines Zweiflammrohrkessels mit in dem Hauptkessel, unter-
halb der Flammrohre eingebauten Rauchrohren und seitlich
angebautem Rauchrohr-Lufterhitzer. [Engg. 130 (1930) Nr. 3375,
S. 378/79.]

A. R. Mumford: Untersuchungen tber den Feuchtig-
keitsgehalt bei hohen Verdampfungszahlen.* [Trans. Am.
Soc. Mech. Engs. 51 (1929) 1. Teil, (FSP-51-47) S. 363/73.]

William Welch jr.: Erfahrungen an Wasserkammern
bei dem Kraftwerk derinterborough Rapid Transit Co.,
New York City.* Mitteilungen uber Feststellung und Besei-
tigung von UmlaufStérungen in der Wasserkammer eines Schrég-
rohrkessels. [Power 72 (1930) Nr. 13, S. 497/500.]

Speisewasserreinigung und -entélung. Everett P. Partridge
und Alfred H. White: Gestalt und Einfluf auf den Wéarme-
ibergang von Kalziumsulfat-Kesselstein.* [Trans. Am.
Soc. Mech. Engs. 51 (1929) 1. Teil, (FSP-51-49) S. 383/94.]

Speisewasservorwarmer. Hans Balcke: Dampfbeheizte,
wasserdurchstromte Oberflachenvorwdrmer. Einflusse
von Luft und Kondensat auf die Warmeibertragung, Entwick-
lung eines Gegenstromvorwarmers fiir die héchstmégliche Warme-
durchgangszahl. Ursache der Wassersteinbildung und Korrosion.
VerhitungsmalBnahmen. [Warme 53 (1930) Nr. 43, S. 807/12.]

Hosea Webster: Ausfihrung und Bemessung von
W asser- und Luftvorwédrmern. [Trans. Am. Soc. Mech.
Engs. 51 (1929) 1. Teil, (FSP-51-53) S. 447/50.]

Anzapfungen. J. M. Rubinstein: Die vorteilhaftesten
Anzapfstellen bei Anzapfvorwdrmung.* [Arch. Wérme-
wirtsch. 11 (1930) Nr. 10, S. 349]

Diesel- und sonstige Oelmaschinen. Josef Kremzar: Lie-
gende Dieselmotoren.* Kurze Beschreibung der Bauart des
Skodawerkes in Pilsen. Doppeltwirkender zweizylindriger Vier-
takt-Dieselmotor nach Art der GroRgasmaschinen. [Z. V. d. I. 74
(1930) Nr. 42, S. 1449/50.]

Sonstige elektrische Einrichtungen. W. Weber: Betriebs-
erfahrungen mit Periodenumformern in Krdmerschal-
tung. [AEG-Mitt. 1930, Nr. 11, S. 665/71.]

Rohrleitungen. W. Netoliczka: Die wirtschaftliche Be-
messung von Druckrohrleitungen fir W asserkraftan-
lagen. [Rohrenindustrie 23 (1930) Nr. 19, S. 291/92; Nr. 20,
S. 307/08.]
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C. Pfleiderer und A. Closterhalfen: Versuche uber den
Stromungswiderstand von HeiBdampfventilen.* [Wéarme
53 (1930) Nr. 43, S. 813/17.]

Gleitlager. W. M. Corse: Lagermetalle und Lager. [Trans.
Am. Soc. Steel Treat. 18 (1930) Nr. 2, S. 179/203.]

E. vom Ende: Die Lagerprifung. Aufgaben der Lager-
prifung, theoretische Grundlagen der Messungen. Kurze Ueber-
sicht Uber bekannte Lagerprifstdande. [MeRBtechn. 6 (1930) Nr 9
S. 235/39.]

H. A. S. Howarth: Die Welleneinstellung an TragGasstrﬁmung im Hochofen.

lagern. [Trans. Am. Soc.Mech. Engs. 51 (1929) 1. Teil, (APM-51-3)
S. 21/33]

S. A. McKee und T. R. McKee: Die Beeinflussung der
Lagerreibung durch Lagerspiel und Lange.* [Trans. Am.
Soc. Mech. Engs. 51 (1929) 1. Teil, (APM-51-15) S. 161/71]

Walzlager. Sidney G. Koon: W é&lzlager fir starke
Beanspruchungen. [Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 51 (1929)
2. Teil, (JS-51-2) S. 5/20.]

G. E. Palmgren: Ergebnisse mit Rollenlagern
W alzwerken.* Voraussetzungen fiir die Verwendung von Rollen-
lagern. Belastung und Lebensdauer der Rollenlager. Bauarten
der Rollenlager. Ersparnisse im Kraftverbrauch. [lron Age 126
(1930) Nr. 12, S. 778/81; Nr. 13, S. 855/59.]

Schmierung und Schmiermittel. E. Christen: Neuzeitliche
Schmierung in Eisenhittenwerken. Anwendung der PreR-
schmierung, beispielsweise bei Walzwerken. [St. u. E. 50 (1930)
Nr. 43, S. 1501/02.]

A. G. M. Michell: Fortschritte in der Keilschichten-
(Fluid-Film-)Schmierung. [Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 51
(1929) 2. Teil, (MSP-51-21) S. 153/63.]

Maschinentechnische Untersuchungen. Regeln fir Ab-
nahmeversuche an Verbrennungsmotoren und Gaser-
zeugern einschlieRlich ihrer Abwarmeverwerter. Auf-
gestellt von dem hierfiir beim Verein deutscher Ingenieure ge-
bildeten Ausschufl unter Mitarbeit des Hauptverbandes der In-
dustrie Oesterreichs im Jahre 1929/30. 2. Aufl. Berlin (NW 7):
VDI-Verlag, G. m. b. H., 1930. (8 S.) 4°. 0,80 JIM. BBS

Allgemeine Arbeitsmaschinen.

Bearbeitungsmaschinen. Robert S. Haydock: Maschinen
zur Bearbeitung der Oberfliche von Knippeln.* Zur
Entfernung von Blasen und sonstigen Oberflachenfehlem wird
die Oberflache der Vierkantknuppel statt durch teueres und
zeitraubendes MeiReln durch Maschinen abgefrast oder abge-
hobelt, bei runden Knippeln abgedreht. Beschreibung einer
Maschine mit einem umlaufenden Messerkopf mit 4 Messern zum
Abschélen von runden Knippeln, die bei 3,5 mm Spanabnahme
480 t runde Kniippel von 210 mm Dmr. auf 203 mm Dmr. in
24 h abschalen kann. Da an der Warmschere geschnittene Vier-
kantknuppel an den Enden krumm sind, wird der Einbau einer
Richtpresse hinter der Schere vorgeschlagen, um sie leichter be-
hobeln zu kdénnen. Beschreibung einer zu diesem Zweck ent-
worfenen Hobelmaschine. [Iron Age 125 (1930) Nr. 5, S. 366/68.]

Forderwesen.
Hebezeuge und Krane. Umbau von Drehkranen in
W ippkrane.* Kurze Beschreibung des Demag-Kurvenkrans.
[Demag-Nachr. 4 (1930) Oktober, S. 14/16.]
Forder- und Verladeanlagen. Alexander C. Brown: Erz-
umschlag-Férderanlagen.* Kabelkrane und Briickenkrane.
[Trans. Am. Soc.Mech. Engs. 51 (1929) 2. Teil, (JS-51-4) S. 31/40.]

Werkeinrichtungen.

Fabrikbauten. M. Metzler: Ueberdachung der Tiefofen-
anlage des Blockwalzwerkes der Vereinigten Stahl-
werke A.-G., Abteilung Dortmunder Union. [Bauing. 11
(1930) Nr. 44, S. 759/62.]

Grindung. Karl Bernhard: Aus der Praxis der Maschi-
nengrindung. Verstdrkung des Fundamentes einer Dampf-
und Kaltemaschinenanlage. Schwingungswirkungen bei Pfahl-
grindungen. [Z. V. d. l. 74 (1930) Nr. 37, S. 1273/76.]

Gleisanlagen. Emil Weinberger: Der Federnoberbau
Bauart Dr. Wirth. Ersatz der Bettung des Oberbaues durch
Federn auf fest untermauerten Stutzen. Beschreibung einer
| ersuchsstrecke, Nachweis der Richtigkeit der Grundannahmen.
Anwendungsmoglichkeit fur die Oberbauverlegung auf eisernen

Briicken. Auf offener Strecke Kosten zu hoch. [Z. Oest. Ing.-
V. 82 (1930) Nr. 41/42, S. 353/56.]
Werkbeschreibungen.
C. J. Snowberger und E. Hoenstine: Schmiede- und
Glihereibetriebe der Pennsylvania Railroad.* Be-
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schreibung der Anlagen. Betriebsiiberwachung. [Heat Treat.

Forg. 16 (1930) Nr. 9, S. 1140/44 u. 1155]

Roheisenerzeugung.

HochofenprozeB. C. C. Furnas u. T. L. Joseph: Médller-
verteilung und Berlhrung zwischen Gas und Méller
im Hochofen.* Zusammenfassung der bisherigen Arbeiten der
North Central Experiment Station des Bureau of Mines Uber
die StiuckgroBenverteilung des Méllers und ihren EinfluR auf die
Uebersicht Uber Streuweite und
Neigung der Gichtglocken bei amerikanischen Hochdfen. Vorteil
der Aufgabe des Mallers in méglichst gleichméRiger StiickgroRe.
[Techn. Paper Bur. Mines Nr. 476 (1930) S. 1/73.]

Wiladyslaw Kuczewski: Theorie des Hochofenpro-
zesses.* (In polnischer Sprache.) [Hutnik 2 (1930) Nr. 10,
S. 671/81.]

Wm. McConnachie: Der Kohlenstoff im Gestell des
~Hochofens.* Kohlenstoff wird im Gestell zum Teil durch
IMOxydation und Zyanbildung verbraucht. [Blast Fumace 18
(1930) Nr. 10, S. 1629/30.]

Sonstiges. E. V. Britzket u. I.
duktion von Eisenerzen mit Kohle im Koksofen. Ver-
suche zur Verkokung von Eisenerz-Kohlen-Gemischen. Eigen-
schaften des Kokses, Hohe 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.]

V. Shmanenkov: Die Re-

Eisen- und StahlgieBerei.

Allgemeines. E. Bauer, GieBerei-Ingenieur: Herstellung der
Abglsse in der GraugieBerei. Mit 63 Abb. im Text. Halle
a. d. S.: Wilheln Knapp 1930. (VH, 72 S.) 8°. 4,80 JIM, geb.
6,20 JIM (Die Betriebspraxis der Eisen-, Stahl- und Metall-
gieBerei. Hrsg. von Hubert Hermanns. H. 11.) — Inhalt: Das
Gattieren des Eisens. Die Eingisse. Die Verhinderung von
Lunkern durch Steiger und Kihlsticke. Der Gie3betrieb.
Putzen, Ausbessem und Prifen der GuBstiicke. Ursachen von
Ausschuf.  Die Spannungen im GuB, ihre Entstehung und
Bekdmpfung. Erlauterung der verschiedenartigen Auswirkung
der Spannungen durch Beispiele aus der Praxis.  Sachver-
zeichnis. 3 BS

W erkstattgerechtes Konstruieren. Regeln und Bei-
spiele fiir den Konstrukteur. Zusammengestellt von 2)ipl.»3lg.
A. Erkens [im Auftrage der] Gruppe Konstruktion [bei der]
Arbeitsgemeinschaft Deutscher Betriebsingenieure, Ortsgruppe
Berlin. Spanlose Formung: GieRen. Berlin (S 14): Beuth-
Verlag, G. m. b. H. 4°. — Teil: Tempergu. (Bearb. von
$r.*3iltg. Rudolf Stotz in Verbindung mit A. Erkens.) [1930.]
(12 S.) 2,50 JIM. — Teil: StahlguR. (Bearb. von iDipUQng.
W. Heinze, ®r.*3jng. H. Malzacher und K. Sparer in Verbindung
mit ®tpi.=3ng. A. Erkens.) [1930.] (14 S.) 2,85JIM 3 B 3

GieBereianlagen. Pat Dwyer: Die GielRerei der Bessemer
Foundry & Machine Co., Bessemer (Ala.).* [Foundry 58
(1930) Nr. 20, S. 54/58.]

Schmelzen. Betriebsergebnisse zu dem Versuch:
Schmelzen im Kupolofen mit Wasserzufihrung. Auf-
zeichnungen von 3 Versuchsschmelzen (ber Koksverbrauch,
Temperatur des erschmolzenen Eisens und Leistung. [Z. f. d.
gesamte Gielereipraxis 51 (1930) Nr. 32, S. 279/80.]

Erzeugung von GuBeisen im elektrischen Detroit-
Drehrohrofen.* Kleinere Angaben lber Betrieb und Bewah-
rung des Ofens. [Fuels Fum. 8 (1930) Nr. 10, S. 1353/58.]

Béla Szoke: Graphische Berechnung der Kupolofen-
mischungen mit besonderer Ricksicht auf den Perlit-
guB. [GieB. 17 (1930) Nr. 42, S. 1013/17.]

TemperguR. Hans Kliser: Fleckenbildung auf Tem-
perguB.* Die Flecken werden auf die Einwirkung von eisen-
oxydreicher Schlacke zuriickgefuhrt, auf deren Bildung der Kalk-
gehalt des Erzes von EinfluB ist. [Z. f. d. gesamte GieRereipraxis
51 (1930) Nr. 34, S. 297/99; Nr. 35, S. 305/06.]

E. Schiz, 3)r.«3ttg., und 2)r.<]ng. R. Stotz: Der Temper-
guB. Ein Handbuch fir 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 B3

StahlguBR. (A. Oehler:) Der Stahlguf als Baustoff.
(Mit 35 Abb.) Zirich: [Eidgendss. Materialprifungsanstalt] 1929.
(24 S.) 4°. (Diskussionsbericht Nr. 11 des Schweiz. Verbandes fir
die Materialpriifungen der Technik. Bericht Nr. 36 der Eidg.
Materialprifungsanstalt.) “ B »

Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Organisation. Th. Geilenkirchen: Die W irtschaftstruk-
tur der deutschen Eisengiefereien.* Gliederung der Eisen-
gieBereien nach Hochofen-, Handels-, Maschinen- und Kunden-
gieBereien. Maglichkeiten der wirtschaftlichen Gestaltung des
Betriebes bei den verschiedenen Gielereiarten. Notwendigkeit
richtiger Kostenberechnung und der Spezialisierung gerade bei
KundengieBereien.  Arbeitsvorbereitung und FlieBarbeit in
KundengieRereien. [GieR. 17 (1930) Nr. 43, S. 1037/45; Nr. 44,
S. 1064/72.]

Friedrich Haspel: Vorteile der Stuckzeitermittlung
in der GielRerei.* Grundsatzliches Gber die Durchfihrung von
Zeitaufnahmen in GieRereien. Beispiele fur die Erfolge richtiger
Zeitstudien. [GieB. 17 (1930) Nr. 45, S. 1085/89.]

Sonstiges. E. Feil: Der Ausschufl in der GieBerei.*
GuRfehler durch falsche Gattierung, schlechtes Erschmelzen oder
VergieBen des Eisens sowie durch falsche Formenherstellung.
[GieR.-Zg. 27 (1930) Nr. 20, S. 557/64.]

Stahlerzeugung.

GieRen. Em. Lubojatzky: Berechnung und Gestaltung
von Stahlwerkskokillen.* Allgemeine Richtlinien, Berech-
nung der abgefiihrten Warmemenge und der Kokillenwandstérke.
Bauliche Gestaltung der Kokillen, ihre Zusammensetzung und
Haltbarkeit. [Montan. Rdsch. 22 (1930) Nr. 18, S. 393/400.]

Andrew McCance: Ingots and ingot moulds. (With
16 fig.) Glasgow 1930: Fraser, Asher & Co. (P. 101—119.) 4°.
(Reprinted from the Journal of the West of Scotland Iron and
Steel Institute. Session 1929—30.) 3 B3

Thomasverfahren. H. Konig: Die Ermittlung des Kipp-
moments eines Konverters.* Entwicklung eines allgemein
glltigen zeichnerisch-rechnerischen Verfahrens, nach dem das
Kippmoment jedes willkirrlich gestalteten Kdrpers bestimmt
werden kann. Ermittlung des Kippmoments eines gefiillten Kon-
verters fur jede Kipplage, Feststellung der richtigen Lage der
Drehachse und Errechnung der notwendigen Kippkraft und Kipp-
arbeit. [Arch. Eisenhlttenwes. 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.: Die Ver-
wendung von Mischgas bei der Stahlerzeugung.* I/11.
Verringerung der Brennstoffkosten in Amerika durch Verwendung
von Mischgas. Heizwerte und Verbrennungsverhéltnisse bei ver-
schieden hohem Koksofengasanteil und verschiedener Vorwaér-

mung. [Steel 87 (1930) Nr. 6, S. 54/60; Nr. 8, S. 50/56.]
W. P. Chandler jr.: Die Verbrennung im Siemens-
M artin-Ofen. Verschiedene die Verbrennung beeinflussende

Umstédnde. Wérmebedarf des Siemens-Martin-Ofens. Technische
Beurteilung der verschiedenen Brennstoffe, wie Generatorgas,
Mischgas, Naturgas usw. Verbrennungsregelung. Ausbildung der
Ofenképfe. [Fuels Furn. 8 (1930) Nr. 8, S. 1069/72 u. 1105.]

Martin J. Conway: Verringerung der Brennstoffkosten
durch Verwendung von Oel bei der Beheizung von Sie-
mens-Martin-Oefen in Amerika. Vorteile der fliissigen gegen-
Gber den festen Brennstoffen. Zerstdubung des Oeles bei der Ver-
brennung. Ursache fiir hohen Brennstoffverbrauch. [lron Age
126 (1930) Nr. 8, S. 486/87 u. 517.]

Albert Schliter: Warme Verluste und Haltbarkeit des
Siemens-Martin-Ofengewo6lbes wéhrend einer Ofen-
reise.* Oberflachentemperaturmessungen des Herdgew®dlbes tber
eine Gewdlbereise. Anteil des WarmeVerlustes des Gewdlbes an
dem Wérmeverbrauch des Herdraumes und des gesamten Ofens.
Normaler Verschlei des Gewdlbes und das Anbrennen. Der Zeit
verhdltnisgleiche Abnahme der Gewdlbestdrke bei normalem
Verschlei. [Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 192; St. u.
E. 50 (1930) Nr. 40, S. 1393/97.]

Fritz Weisgerber: EinfluR von flissigem gegentber
festem Roheiseneinsatz auf die Betriebsverhéltnisse
im Siemens-Martin-W erk. Allgemeines Uber die Anlagen
und die gemachten Zahlenangaben einer Umfrage. Besprechung
der Ergebnisse: Schmelzungsbild, Stahlgiite, Roheisen-, Mangan-,
Brennstoff-, Kalk- und Dolomitverbrauch, Ausbringen und Ab-
brand, Leistung, Haltbarkeit, betriebliche und wirtschaftliche
Beurteilung. [Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 194; St. u. E.
50 (1930) Nr. 43, S. 1489/95.]

Elektrostahl. G. Marty: Transformatoren fir elektri-
sche Oefen. [Aciers spec. 5 (1930) Nr. 60, S. 360/70.]

Metalle und Legierungen.

Schneidmetallegierungen. Walter R. Breeler:

chung der Herstellung von Schneidwerkzeugen.*
Treat. Forg. 16 (1930) Nr. 9, S. 1185/88.]

Ueberwa-
[Heat
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Samuel L. Hoyt: Wolframkarbide und Karbide an-
derer Schwermetalle.* U. a. Chrom- und Molybdéankarbide.
Einordnung nach ihrem Gitteraufbau. Hartemessungen und
Rontgenuntersuchungen. Herstellung von Wolframkarbid, Ge-
flige, elektromotorische Kraft. Gefligeunterschied zwischen ge-
gossenem und zementiertem Wolframkarbid. Physikalische und
mechanische Eigenschaften. [Trans. Am. Inst. Min. Met. Engs.
1930, S. 9/58.]

Verarbeitung des Stahles.

Allgemeines. Karl G. Dellwik: Amerikanische Walz-
werksbauarten.* Beschreibung einiger in den letzten Jahren
errichteter Walzwerke, und zwar Stabeisen-, Band- und R&éhren-

walzwerke. [Tekn. Tidskrift 60 (1930) Bergvetenskap Nr. 10,
S. 75/81.]
Walzen. Heinz Puppe: Ueber die Ermittlung der

Breitung bei einem dem Schienenstaucher ahnlichen
Profilstich.* [St. u. E. 50 (1930) Nr. 44, S. 1529]

Walzwerksantriebe.  Wilhelm Albrecht: Drehstroman-
triebe von Rohrwalzwerken und Umbau einer Streifen-
strale.* Wahl und Begrindung der Antriebsart beim Schrag-
walzwerk und Pilgerwalzwerk. Umwandlung eines vorhandenen
Motors in einen Krédmersatz. Beschreibung des Streifenwalz-
werkes vor und nach dem Umbau. Angaben lber erreichte Er-
sparnisse und erhéhte Erzeugung. [Ber. Walzw.-Aussch. V. d.
Eisenh. Nr. 78; St. u. E. 50 (1930) Nr. 42, S. 1457/62.]

Blockwalzwerke. Gunnar Wallquist: Modernes Block-
walzwerk fir Qualitatsstahl.* Art des Anwérmens der
Blocke zum Walzen; zweckméRige Oefen. Art der Walzen und
des Walzens. Nachbehandlung der Walzerzeugnisse. Vergleich
zwischen Umkehr-Duo-Walzwerk und Trio-Walzwerk. Aus-
sprache. [Jernk. Ann. 114 (1930) Tekniska Diskussions-Métet i
Jernkontoret den 31 Maj 1930, S. 132/95; vgl. St. u. E. 50 (1930)
Nr. 40, S. 1405/06.]

Tréagerwalzwerke.
fur das Walzen von Formeisen.
S. 1430/31.]

Form- und Stabeisenwalzwerke. Charles Longenecker:
250er Stabeisenstrale der Inland Steel Co. zu Indiana
Harbor. Die StraBe hat 15 kontinuierliche Geriliste, davon 7
mit Walzen von 355 mm Dmr., 3 mit 305 mm Dmr., 2 mit 254 mm
Dmr., auerdem 3 Stauchgeriiste. Der Ofen leistet 45 t/h. Es
werden Rund-, Vierkant-, Flach- und Winkeleisen, ferner Be-
toneisen, Federstahl und Bandeisen gewalzt. [Blast Furnace 18
(1930) S. 1599/1601.]

Bandeisen- und Platinenwalzwerke. Versuch zur Walzung
von Streifen in Paketen. Der aus der kontinuierlichen Vor-
strale kommende Streifen wird mit wasserfreier Soda bestreut,
dann durch eine mechanische Vorrichtung gedoppelt; darauf wird
das Paket in der Fertigstrale mit 6 Gerlsten fertiggewalzt, auf
dem Kuhlbett durch einen Laufkran aufgerissen und der einfache
Streifen durch einen Haspel aufgerollt. [Steel 87 (1930) Nr. 14.
S. 76.]

Rohrwalzwerke. Befdrderung von 400t Rdhren téaglich
nach dem Fertigmachen in einem Rohrenwalzwerk.*
ZweckmaBige Anordnung der Férdermittel im Lager eines Rdhren-
walzwerkes durch Anwendung von Einschienenbahn-Laufkatzen
von 2 t Tragfahigkeit. [Iron Age 126 (1930) Nr. 16, S. 1059
u. 1119]

Kurt Gruber: Ueber Querwalzverfahren zur Her-
stellung groRer nahtloser Rohre. (Mit 15 Abb.) Dusseldorf:
Verlag Stahleisen m. b. H. 1930. (15 S.) 4°. — Aachen (Techn.
Hochschule), $r.=Qrtg.-Diss. 5BS

Schmieden. Theodore F. Schilling: Praktischer und theo-
retischer Wéarmeaufwand fir umlaufende Schmiede-
6fen. Untersuchungen an 3 Oefen verschiedener GroBe. [Trans.
Am. Soc. Steel Treat. 18 (1930) Nr. 2, S. 235/49.]

Nochmals der Jordan-Seilfallhammer. Mitteilungen
Uber gunstige Erfahrungen der Firma Eggebrecht & Schumann
mit dem genannten Hammer. [Pre- und Hammerwerk 2 (1930)
Nr. 10, S. 181/82.]

Hermann Klinar: Betriebswirtschaft in Schmiede-
betrieben.* Untersuchungen tber den Brennstoffverbrauch von
Schmiededfen. Leerlaufbedarf, EinfluR der Ofenwartung und
-belastung. Der Dampfverbrauch der Hammer. Erfassung esd
Verbrauchs an Arbeitsdampf, an Dampf fir Leerlauf und Lei-
tungsverluste.  EinfluB von Hammersteuerung und -filhrung.
Leistungssteigerung durch richtige Arbeitsteilung. EinfluB auf
die Schmiedekosten. [Ber. Walzw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 77:
St, u. E. 50 (1930) Nr. 41, S. 1425/30.]

Heinz Puppe: Praktische Ratschlage
[St. u. E. 50 (1930) Nr. 41,

Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Schmiedeanlagen. M. R. Chase: Schmiedeanlage in Chi-
cago.* Kurze Beschreibung der Neuanlagen der A. Fink & Sons
Company, Chicago, eines der dltesten Schmiedewerke des Landes.
[Heat Treat. Forg. 16 (1930) Nr. 9, S. 1152/55 u. 1158]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.

Pressen und Drucken. Druckwasser-Biegepresse fiur
den GroBschiffbau.* Presse zum Biegen von schweren Schiffe,
blechen, gebaut von der Hvdraulik G. m. b. H., Duisburg [St u
E. 50 (1930) Nr. 41, S. 1441/42]

S. Hillman: Grundlegende Vorgédnge des Kaltstau-
chens und dessen Grenzen. [Metal Progress (Forts, d. Am.
Soc. Steel Treat.) 18 (1930) Nr. 4, S. 58/59.]

Einzelerzeugnisse. Norman W. Krase: Theorie und Aus-
fihrung von DruckgefdBen.* Zusammenhang zwischen Be-
anspruchung und Wanddicke, Anbringung der Verstarkungen an
Durchbrechungen, EinfluB hoher Temperatur. [Chem Met
Engg. 37 (1930) Nr. 9, S. 540/43.]

Schneiden und Schweillen

Allgemeines. H. Schéafer: Untersuchung tuber die Links-,
alte und neue RechtsschweiBung bei verschiedenen
Stellungen des W erkstiickes.* Waagerechte, senkrechte und
Ueberkopflage des Werkstiickes. Wirtschaftlichkeit der einzelnen
Verfahren. Fehlerquellen bei der senkrechten und Ueberkopflage.
Verwendungsmdoglichkeit der neuen Rechtsschweifung. [Schmelz-
schweiung 9 (1930) Nr. 10, S. 225/28.]

SchweiBtechnische Tagung des Zentral-Verbandes
der PreuRischen Dampfkessel-Ueberwachungsvereine
e. V. Mittwoch, den 23. April 1930, zu Charlottenburg. (Mit Abb.)
Halle 1930: Buchdruckerei des Waisenhauses. (Getr. Pag.) 4°.
(Berichte des Zentral-Verbandes der Preufischen Dampfkessel-
Ueberwachungs-Vereine e. V.) BBS

ElektroschmelzsehweiRen. Lottmann: Schrumpfspannun-
gen und deren Beachtung beim Lichtbogenschweifen.*
Angaben praktisch benutzbarer Schrumpfungswerte, Verlauf der
Zug- und Druckspannungen in ihrer Abhangigkeit von der Starr-
heit des Werkstiickes, Schweirichtungen und SchweiBabschnit-

ten. Regeln zur Beherrschung der Schrumpfspannungen. [Z. V.
d. 1. 74 (1930) Nr. 38, S. 1340 45]
Frank P. Mec-Kibben: LichtbogenschweifBung bei

Stahlskelettbauten.* Ausbildung der Verbindungen, Festig-
keitsberechnungen, Anlernung und Ueberwachung der SchweilRer.
[Civil Engg. 1 (1930) Nr. 1, S. 37/41.]

Elektrische SchmelzschweiBung von Druckkesseln.
Bericht Uber die Entwicklung der Anschauung bei der British
Engine Boiler and Electrical Insurance Companv Ltd. [Eng. 150
(1930) Nr. 3900, S. 393.]

J. D. Knox: Entwicklung einer neuen Technik des
Lichtbogenschweifens.* Verfahren der Babcock & Wilcox
Co. auf dem Werk in Barberton. SchweilfRdraht weniger als
0,04°0S, 0,3 bis 0.6 °0 Mn, weniger als 0,4°0P, 0,08 bis 0,1 % C
und weniger als 0,02 % N. Automatischer SchweilRdrahtvor-
schub und automatische Vorwértshewegung des Schweilappa-
rates. Schweilllange etwa 12 m/h. Dicke bis etwa 30 mm. Aus-
glihen der Schiisse nach dem SchweiBen. Prifverfahren. [Steel
87 (1930) Nr. 15, S. 62/65.]

N. Lefring, Sr.~ttg.: EinfluB der SchweilRstrombe-
dingungen bei der elektrischen Lichtbogenschweiung
von weichem FluBstahl. Versuche tiber die Schmelzverhilt-
nisse, Festigkeitspriifungen, SchweilRfehleruntersuchungen mittels
Rontgenstrahlen. Mitteilung aus dem Kaiser-Wilhelm-Institut
fir Metallforschung, Berlin-Dahlem Mit 59 Abb. u. 3 Zahlentaf.
Berlin: VDI-Verlag, G. m. b. H., 1930. (53 S.) 4°. 10 JLH, fur
Mitglieder des Vereines deutscher Ingenieure 9 JttC. (Forschungs-
arbeiten auf dem Gebiete des Ingenieurwesens. Herausgegeben
vom Verein deutscher Ingenieure. H. 332)) BBS

Felix Goldmann, Dr. jur.: Die elektrische W iderstand-
schweifung im Lichte der Metallographie. (Mit 94 Abb.)
Braunsehweig 1930: Friedr. Vieweg & Sohn, Akt.-Ges., 1930.
(52 S.) 4°. — Minchen (Techn. Hochschule), 2t.=3n9-'®*ss-

Prifung von Schweilverbindungen. Max Pilgram: Beitrag
zur Berechnung von SchweilRverbindungen. Anleitung
fir eine Berechnung lber die Verteilung der Schubspannung tber
die L&ngsnahte eines gerade oder schief an ein starres Blech an-
geschlossenen flachen Stabes. [Bauing. 11 (1930) Nr. 40, S. 687/89.]

Emst Cotel: Ueber elektrische Schmelzschweifungen.
Festigkeitsversuche an dem Elektroden-Werkstoff. Aenderung
der chemischen Zusammensetzung wéhrend des Schweilver-
fahrens, Kleingeflige der lichtbogengeschweifften Néahte. [Mitt.
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d. berg- und hittenm. Abtl. a. d. kgl. ung. Hochschule fur Berg-
und Forstwesen zu Sopron, 1930, S. 96/103.]

Cornelius L. Hughes: Die Festigkeit von geschweiliten
Zylinderkdpfen. VersuchsméaBige Prifung verschiedener Aus-
fuhrungsformen. [Mech. Engg. 52 (1930) Nr. 10, S. 911/14 u. 939.]

H. Kemper: Kritische Betrachtung der
fahren fir Schweilndhte.* Verfahren mit Zerstdrung des
Werkstlickes, ZerreiRversuch, Biegeprobe, Verhalten von Schwei-
Bungen bei hohen Temperaturen, Hérte-, Torsions-, Kerbschlag-
und Schlagzerreiprifnng, Dauerfestigkeit, metallographische
L ntersuehungen. Zerstérungsfreie Prifung, Bewertung nach dem
&duBeren Aussehen, elektrische, magnetische, akustische und
rontgenographische Prifung. [Forsch.-Arb. Gebiet d. Schweiens
u. Schneidens, 5. Folge (1930) S. 65/93.]

G. Oehler: Die Gite der
blechen. \ ergleiche mit Hilfe des Zerreiversuches, geringste zu-
lassige Ueberlappung, ginstigster StoBwinkel, Giltegrenze zwi-
schen Lichtbogen- und Gasschmelzschweiung, Innenschweifung
von BérdelstdoBen. [Werkst.-Techn. 24 (1930) Nr. 20, S. 549/53.]

Prifung von SchweiBverbindungen wahrend der
Herstellung.* ZerreiBprifung, magnetische und Dauerprifung.
[Chem. Met. Engg. 37 (1930) Nr. 10, S. 609/10.]

W. Schiller: Die mechanischen Eigenschaften der
W echselstromschweile.* Gefige und Einbrandtiefe. Festig-
keit, Dehnung. Prifung der Schmiedbarkeit, dabei teilweise
UeberlegenheitderWechselstrom- iiber die Gleichstromschweiung.
[Elektroschweifung 1930, Nr. 11, S. 220 22.]

Sonstiges. R. Bernhard: Neueregeschweillte Bricken.*
Beschreibung der Briicken bei Leuk (Rhone), Biel (Schweiz) und
der Deutschen Reichsbhahn-Gesellschaft. Werkstattarbeiten, Ab-
nahmeversuche. [Z. V. d. I. 74 (1930) Nr. 35, S. 1201/07.]

A. Hilpert: GeschweilRte Stahlhochbauten. Bespre-
chung der neuen ,Vorschriften fur die Ausfilhrung geschweiBter
Stahlhochbauten“. [Stahlbau 3 (1930) Nr. 20, S. 235/38.]

W. Hoffmann: Das Verhalten kohlenstoffreieher Zu-
satzwerkstoffe fir Auftragschweifung im Lichtbogen.*
[Schmelzschweilfung 9 (1930) Nr. 10, S. 229/30.]

Ferdinand Owesny jr.: Neue M églichkeiten in der Gas-
und Elektro-Rohrschweiung. [Réhrenind. 23 (1930)
Nr. 22, S. 339/40.]

Max Reiter: Entwicklung und gegenwaértiger Stand
der SchienenschweiBung.* Das Schweifen von Schienen
mittels des elektrischen Lichtbogens, Stumpf- oder Verbindungs-
schweiflung, Lasehen-Nahtsehweifung, die aluminothermischen
Verfahren, Stumpfschweiung, ZwischenguBverfahren ohne und
mit Stauchung, kombiniertes Verfahren, elektrische Widerstands-
Abschmelzschweiffung. Normalglithung von geschweif3ten Schie-
nenstdfRen, Ergebnisse der Festigkeitsprifungen. SchluRfolge-
rungen. [Organ Fortschr. Eisenbahnwes. 85 (1930) Nr. 18.
S. 398/405; Nr. 19, S. 419/32.]

E. Rosenberg: Elektrisch geschweite Krane und ihre
behdérdliche Genehmigung. Acht elektrisch geschweite
Laufkrane und zwei Drehkrane &sterreichischer Kranbaufirmen.
[Z.V.d.I. 74 (1930) Nr. 38, S. 1345/48.]

S. Sandelowsky: Das ArcatomschweiBverfahren.*
Wesen des Verfahrens. Erforderliche SchweiBeinrichtungen. Lei-
stung und Wirtschaftlichkeit. [ElektroschweifBung 1930, Nr. 11,
S. 215/19.]

Oberflachenbehandlung und Rostschutz.

Verchromen. H. R. Moore und W. Blum: Leitfahigkeit
und Dichte von Chromsaureldsungen.* Untersuchungen
bis zu 10molarer Konzentration. Dichte und Konzentration
zeigen praktisch lineare Abhéngigkeit. Leitfahigkeitszunahme bis
zu 5 Mol/1 (Maximum), dann Abfall. Leitfahigkeitsbestimmung
bei 0, 25 und 45°. [Bur. Standards J. Research 5 (1930) Nr. 2,
S. 255/64.]

Sonstige Metalliberziige. Hubert Ballert: Die neuzeitlichen
Vernickelungsverfahren. [Walzwerk und Hitte 1930, Nr. 17,
S. 100/1; Nr. 18, S. 106/7; Nr. 19, S. 109/11]

Emaillieren. Verbesserung der Emaillierung beinied-
rigeren KostenalsFolgevon neuen Einrichtungen.* Be-
schreibung der Verbesserungen im Betriebe der Enamel Products
Co., Cleveland, durch Anwendung von Fd&rderbandern, elek-
trischen Emaillier6fen usw. [lIron Age 126(1930) Nr. 16, S.1053/57
und 1119.]

Beizen. Heinz Bablik: Die W asserstoffentwicklung
beim Beizen.* [Korr. Metallsch. 6 (1930) Nr. 10, S. 223/28.]

Gliuhen. E. W. Esslinger: Der EinfluB der Ofenatmo-
sphare auf eine gute Wéarmebehandlung.* [Metal Progress
(Forts, d. Am. Soc. Steel Treat.) 18 (1930) Nr. 4, S. 60 63.]
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A. N. Otis: Kinstliche Atmosphére fiur elektrische
Oefen.* Einrichtung zur Zersetzung von Ammoniak in Wasser-
stoff und Stickstoff, Verwendung von Methan. Zusammensetzung
einer besonderen ,Electrolene® (Zusammensetzung: CO = 7,4;
C02= 1,9; H2= 555; CH4= 28,2; N2= 3,4; 02= 0,8 %) ge-
nannten Gasmischung. Kosten und Vorteile der Verwendung
einer kinstlichen Atmosphére. [lron Age 126 (1930) Nr. 13,
S. 844/48.]

Sonstiges. W. Beck: Zur Theorie der Rostschutzwir-
kung der ,Schadebinde“.* [Korr. Metallsch. 6 (1930) Nr. 6,
S. 229/30.]

O. Schlippe: Feinstbearbeitung von metallischen
W erkstiicken. MeRverfahren fiir Bearbeitungsspuren auf Werk-
stickoberflachen. Beschreibung und Kritik der einzelnen Ver-
fahren, wie Einschmirgeln, Ldappen, das ,,Honing“-Verfahren,
Ziehschleifen, Kaltwalzen. Aufkugeln, Aufdornen. [Z. V. d. |. 74
(1930) Nr. 38, S. 1329/39.]

Friedrich Vogel: Die Dimensionierung von Béadern in
elektrolytischen GroRanlagen und ihr EinfluB auf die
Anlagekosten. Angaben von Werten und MaRen als Richt-
linien fir die Errichtung wirtschaftlich arbeitender galvanischer
Betriebe. [Metallbdrse 20 (1930) Nr. 58, S. 1601/02; Nr. 60,
S. 1657/58; Nr. 62, S. 1714/15.]

Warmebehandlung von Eisen und Stahl.

Allgemeines. Masawo Kuroda: Die Dicke des Oxydfilms
von AnlaBfarben bei Eisen.* [Scient. Papers Inst. Phys.
Chem. Research 14 (1930) S. 145/52.]

Sonderdfen zur Wéarmebehandlung von Achsen und
Réadern.* Beschreibung der Oefen und Verfahren zum Normal-
glihen, Héarten und Anlassen von Kraftwagenachsen und -réddern
bei der Eaton Axle & Spring Co., Cleveland. [lron Age 126
(1930) Nr, 16, S. 1060/65.]

A. H. Vaughan: Elektrische Oefen fir Warmebehand-
lung.* Fortschritte im Bau elektrischer Oefen zur Warme-
behandlung von Stahl, die gegenwartig mit AnschluBwerten von
1000 bis 3000 kW gebaut werden kdénnen, wahrend solche fir
10 000 kW AnschluBwert vorgesehen sind. Die Leistung ist bis
zu 30 t/h gestiegen. Verwendung des Gegenstromgrundsatzes
beim Bau der Oefen zur Vorwarmung des zu glithenden Stahles.
Schwierigkeiten bei der Einfihrung laufender Béander beim Bau
der Oefen. [Iron Age 125 (1930) Nr. 5, S. 357/61.]

Harten, Anlassen und Vergiten. Albert Portevin und Pierre
Chevenard: Erklarung von Erscheinungen beim An-
lassen Uberhitzt gehdrteter Stdhle. Stahl mit 1,5% C
und 2 % Cr. Dilatometrische Untersuchungen. [Comptes ren-
dus 191 (1930) Nr. 15, S. 608/10.]

Oberflachenhartung. R. J. Cowan: Die Entwicklung des
Durchlauf-Nitrierens.* [Heat Treat. Forg. 16 (1930) Nr. 10,
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4. Aufl. Berlin und Leipzig: Walter de Gruyter & Co. 1930. 8°.
(16°). Bd. i; Metallische W erkstoffe. Mit 40 Abb. (136 S.)

Bd. 2: Nichtmetallische W erkstoffe und wirtschafts-
wichtige Verbrauchsstoffe. Mit 26 Abb. (HO S.) Bd. 3:
Hilfsmittel der Maschinentechnik. M aterialprifungs-
maschinen. MeRgerdte. Ueberwachung und Eichung
von Prifmaschinen. Mit 70 Abb. (110 S.) Geb. je 1,80 TRJt.
(Sammlung Goschen 311. 312. 1029.) . B BS

Priafmaschinen. GroRprifmaschinen.* Maschinen fur
Knick- und Druckversuche bis zu 15 m Einspannldnge und bis
zu 1000 t Belastung. [Z. V. d. |. 74 (1930) Nr. 40, S. 1399.]

ZerreiRbeanspruehung. E. Schmid: W erkstoffverfor-
mung und -festigkeit. Untersuchungen am isolierten Metall-
kristall (Kristallographie, Geometrie; Dynamik der Kristall-
verformung). Der technische Vielkristall. [Phys. Z. 31 (1930)
Nr. 20, S. 892/96.]

Héarte. W. Kloth und K. G. Brecht: Die Feile als Hérte-
prifer. [Technik in der Landwirtschaft 11 (1930) Nr. 10,
5. 265/66.]

Kerbschlagbeanspruchung. Eugen Schleck und Florin
Onitiu: Untersuchungen tdber den Schlagwiderstand bei
tiefen Temperaturen.* Probenform. Untersuchen bis zu
— 40°. Kerbzahigkeit von Schienen. [Buletinul U. D. R. 1
(1930) Nr. 1, S. 14/21]

Dauerbeanspruchung. W. B. Bartels: Die Dauerfestig-
keit ungeschweifter und geschweiter GuBR- und Walz-
werkstoffe.* Untersuchungen von GuReisen mit und ohne
GuRhaut und von zwei Stahlsorten verschiedener Festigkeit
(38 und 46 kg/mm2. Graphitausbildung und Kerbwirkung.
Feineutektische Graphitausscheidung in der Randzone und rein-
perlitische Grundmasse erhohen die Schwingungsfestigkeit um
etwa das Dreifache. EinfluR der GuBhaut; Beziehung zwischen
Schweie und geschweiltem Werkstoff. Erhéhung der Dauer-

festigkeit bei geh&mmerter Schweifung. [Z. V. d. |. 74 (1930)
Nr. 41, S. 1423/26.]

0. Foppl: Die D&mpfung der W erkstoffe bei wech-
selnden Normalspannungen und bei wechselnden

Schubspannungen.* Die Dampfung 0 und die verhéltnis-
maRige Dampfung und ihre Bedeutung fir die Guteermittlung
eines Werkstoffes durch Dauerbeanspruchung. Bestimmung der
Dampfung in Abhéangigkeit von der Normalspannung und von
der Schubspannung. [Z. V. d. I. 74 (19301 Nr. 40, S. 1391/94.]

A. Junger: Erfahrungen tber die Priifung der Dauer-
festigkeit verschiedener Werkstoffe auf der MAN-
Biegemaschine.* Untersuchungen von Stahlen verschiedener
Zusammensetzung und Festigkeit. EinfluR der Oberflachenbe-
schaffenheit. Prifung verschiedener Schweil3verbindungen. [Mitt.
Forsch.-Anst. G. H. H.-Konzern 1 (1930) Nr. 1, S. 8/18.]

P. Ludwik: Schwingungsfestigkeit und Gleitwider-

S. 1277/80. ) ) . stand.* Beziehungen zwischen Schwingungsfestigkeit und sta-
H. ~ W.McQuaid: Stahl und die Warmebehandlung ayicher Festigkeit. Héartednderungen wéhrend des Dauerver-
VerschleiB hochbeanspruchter Teile. Nitrieren. Verwen-  g,ches. Kerbdauerversuche mit Rundkerb und mit Bund. Ver-

dung niedriggekohlten, unlegierten und legierten Stahles. Korn-
groRe und Schlagwiderstand. [Heat Treat. Forg. 16 (1930)
Nr. 9, S. 1159/62 u. 1164.]

R. Sergeson: W eitere Entwicklung auf dem Gebiete
des Nitrierens.* Wairtschaftliche Vorteile durch Verbesserung
der Verfahren. Abdeckmittel. [lron Age 126 (1930) Nr. 11,
S. 680/82.]

EinfluR auf die Eigenschaften. J. Seigle: Das Abschrecken
weicher Stadhle in Wasser.* EinfluR des Alterns. Zugver-
suche und Schlagbiegeprifung. EinfluR verschiedener Warme-
behandlung auf Festigkeit und Héarte. [Génie civil 97 (1930)
Nr. 11, S. 254/57.]

Sonstiges. J. W. Urquhart: Warmebehandlung von
Automobilstahlen.* Uebersicht (ber die gebrauchlichen
Stahle und ihre Warmebehandlung je nach dem Verwendungs-
zweck. [Heat Treat. Forg. 16 (1930) Nr. 10, S. 1295/99.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl und ihre
Prifung.

Allgemeines. Edwin S. Mills: Die Entwicklung von Le-
gierungen hohen Chrom- und Chrom-Nickel-Gehaltes.
[U. S. Steel Quarterly 1 (1930) Nr. 3, S. 34 u. 36.]

C. Teodorescu: Ueber W erkstoffqualitat. Beurteilung
nach Festigkeitseigenschaften, Reinheitsgrad. Schmelzungsiiber-
wachung. [Buletinul U. D. R. 1 (1930) Nr. 1, S. 2/5]

K. Memmler, Professor, $ipl.=3ing., Direktor im Staatlichen
Material-Prifungsamte zu Berlin-Dahlem und Dozent an der
Technischen Hochschule Berlin: M aterialprifungswesen.

gleichende Dauerbiegeversuche mit polierten, gekerbten und mit
Meerwasser korrodierten Nichteisenmetallen. Beziehungen zwi-
schen Dauerbiege- und Dauerverdrehbeanspruchung. [Z. Metallk.
22 (1930) Nr. 11, S. 374/78.]

Walter Enders: Zur Bestimmung der Dauerstand-
festigkeit im Abkilrzungsverfahren. (Mit46 Abb. im Text
u. 1 Taf.) Disseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1930. (25 S.)
4°. — Aachen (Techn. Hochschule), 5)r.»3ltg.-Diss. BBS

VerschleiBprifung. Th. Klingenstein: EinfluR des Ge-
fligezustandes und der Zusammensetzung von GuReisen
auf die VerschleiRfestigkeit, mit besonderer Berick-
sichtigung des Phosphorgehaltes.* [Mitt. Forsch.-Anst.
G. H. H.-Konzern 1 (1930) Nr. 1, S. 18/24.]

Tiefziehprufung. Karl Daeves: Die wirklichen Bezie-
hungen zwischen Blechdicke wund Erichsen-Tiefung.*
Durch GroRzahl-Untersuchung ermittelte Haufigkeitsmaxima
sowie obere und untere Streugrenze fir doppelt gebeizte Stanz-
bleche von 0,2 bis 2 mm Starke. [St. u. E. 50 (1930) Nr. 43,
S. 1501.]

Korrosionsprufung. J. Newton Friend: Untersuchung
von vier warmebehandelten und polierten Proben aus
Chromstahl. Probenwurden fiinf Jahre bei Plymouth FluBwasser

ausgesetzt. Der 13,6prozentige Chromstahl rostete oberflachlich
in Wasser. Der in Beton eingebettete Teil blieb verschont.
[Dep. Scient. Ind. Research, 10th (interim.) Rep. Comm. Inst.

Civil Engs. Deterioration of Structuresin Sea-Water (1930) S. 9/11.]
E. MaaB und W.Wiederholt: Prifung vonM etallen und
M etallegierungen auf W iderstandsfahigkeit gegen die
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Einwirkung von Salzlaugen.* Untersuchungen an Eisen-
blechen, Kupfer, Messing und einer Aluminiumlegierung in
Sylvinit-, Camallit- und Glaubersalz-Mutterlauge. Einfluf ver-
schiedener Versuchsbedingungen. [Korr. Metallsch. 6 (1930)
Nr. 10, S. 218/23.]

W. Marzahn: Korrosionserscheinungen an Kesseln.*
Ursache von Rostanfressungen an Kesselblechen und Siederohren.
[llasch.-B. 9 (1930) Nr. 20, S. 683/85.]

W. S. Patterson: Die atmosphdrische Eisenkorrosion.
Versuche uber verdinnter Kalilauge, destilliertem Wasser. Ein-
fluR des Staubgehaltes und Feuchtigkeitsgrades der Luft. Stér-
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. Lauprete: Sdureangriff einiger
hitzebestandiger Stahlsorten.* Versuche an vier Stdhlen
(Chrom-, Chrom-Nickel- und Chrom-Nickel-Molybdan-Stahl) mit
Schwefel, Salz- und Salpetersdure verschiedener Konzentration
bei verschiedenen Temperaturen und Versuchszeiten. [Rev.
Met. 27 (1930) Nr. 7, Mem. S. 362/67.]

J. S. Unger: Korrosion von Stahl durch atmosphé-
rische Einflisse. Untersuchungen an ungekupferten und ge-
kupferten Blechen. Versuchsdauer 13 Jahre. Ueberlegenheitdes ge-
kupferten Stahles. [U. S. Steel Quarterly 1(1930) Nr. 3, S. 45/51.]

Schneidfahigkeit und Bearbeitbarkeit. T. G. Digges: Schneid-
versuche mit Wolframkarbid-Schneidwerkzeugen.*
Frihere Untersuchungen. Prifverfahren. Schnittgeschwindigkeit
und Standzeit. Vorschub, Spantiefe und Schnittgeschwindigkeit.
Versuche mit trockenem Schnitt an 3,5prozentigem Nickelstahl.
Auskolken und Ausgeben. [Bur. Standards J. Research 5 (1930)
Nr. 2, S. 365/83.]

H. J. French und T. G. Digges: Drehen bei hohen
schwindigkeiten mit flachen Schneiden.* Friuhere Unter-
suchungen. Priufung mittels Dynamometer. Versuche mit feinem
Schnitt. EinfluB von Vorschub und Schnittiefe auf die Schnitt-
geschwindigkeit. EinfluR verschiedener Werkzeugform. Kihl-
mittel. Wérmebehandlung der Schneidwerkzeuge und Schnitt-
geschwindigkeit. Stadhle mit verschiedenen Legierungszusatzen.
[Trans. Am. Soc. Mech. Engg. 52 (1930) Nr. 13 (MSP-52-6)
S. 55/86.]

(Fr. Rapatz, Sr.sQng.:) Die Bearbeitbarkeit des Stahles.
(Mit 14 Abb.) Zirich: [Eidgendss. Materialprifungsanstalt] 1929.
(30 S.) 4°. (Diskussionsbericht No. 18 des Schweiz. Verbandes
fur die Materialprifungen der Technik. Bericht Nr. 47 der Eidg.

Materialprifungsanstalt.) BBS
Magnetische Eigenschaften. Otto von Auwers: Ueber die
magnetischen Eigenschaften von Permalloy mit inne-

ren Spannungen und ihre Beeinflussung durch &uBeren
Zug und Druck.* [Wiss. Verdffentl. Siemens-Konzern 9 (1930)
Nr. 2, S. 262/93.]

G. W. Eimen: Die magnetischen Eigenschaften
Perminvar.* Aenderung der magnetischen Eigenschaften mit
der Zusammensetzung und Warmebehandlung. Permeabilitats-
messungen. [Bell system Techn. J. 8 (1929) Nr. 1, S. 21/40.]

Walther Gerlach und Kurt Schneiderhan: Ferromagnetis-
mus und elektrische Eigenschaften.* 1. Widerstand, ma-
gnetische Widerstandsdnderung und wahre Magnetisierung beim
Curie-Punkt. [Ann. Phys. 5. F. 6 (1930) Nr. 6, S. 772/84.]

W. S. Messkin: Priufung ungleichméaBigen Werk-
stoffes auf magnetischem 'Wege.* Grundlage. Naherungs-
formeln fir die Maximalpermeabilitdt p.max und fiur § p-max-
Verfahren der Permeabilitdtskurve. Verfahren der Nullkurve.
SchluRfolgerungen. [Arch. Eisenhittenwes. 4 (1930/31) Nr. 4,
S. 215/19 (Gr. E: Nr. 133)]

Elektrische Eigenschaften. Theodor Skutta: Ueber die
elektrische Leitfahigkeit von Stahl und Nickel bei
hohen Gasdriicken.* [Z. Phys. 65 (1930) Nr. 5/6, S. 385/403.]

Sonstige Eigenschaften. Ragnar Holm: Eine Methode zur
Bestimmung der W armeleitfahigkeit von Metallen, be-
sonders bei hohen Temperaturen.* Grundlage des Ver-
fahrens. Seitliche Wéarmeabfuhr. Die zum Ausbilden des Tem-
peraturgleichgewichtes erforderliche Zeit. Berechnung der Ein-
stellgeschwindigkeit. [Wiss. Veroffentl. Siemens-Konzern 9 (1930)
Nr. 2, S. 300/11.]

R. L. Templin: EinfluR der Kaltbearbeitung auf die
physikalischen Eigenschaften von Metallen.* EinfluB
von chemischer Zusammensetzung, Geflige, Bearbeitungstempe-
ratur, Art und GroRe der Bearbeitung und der Untersuchungs-
verfahren. Beziehung zwischen Streckgrenze und Zugfestigkeit.
Erorterung. [Trans. Am. Inst. Min. Met. Engs. 1930, S. 466/80.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkirzungen siehe S. 137/40.

Zeitschriften- und Bucherschau.

Ge-

vomrinigten Staaten.

Stahl und Eisen. 1695

EinfluR der Temperatur. A. E. White und C. L. Clark: Der
EinfluR der Legierungselemente auf die Widerstands-
fahigkeit von Stahl bei hohen Temperaturen.* [Trans.
Am. Soc. Mech. Engs. 51 (1929) 1. Teil, (FSP-51-35) S. 213/28.]

Sonderuntersuchungen. Hans Esser: Ueber die PrefR-
schweilRbarkeit des Eisens.* Begriffsbhestimmung. Frihere
Untersuchungen. Versuchseinrichtung. Zerrei- und Biegeprobe.
EinfluB verschiedener SchweilRtemperaturen, der Oberflachen-
beschaffenheit und des Kohlenstoffgehaltes auf die Schweilbar-
keit. [Arch. Eisenhittenwes. 4 (1930/31) Nr. 4, S. 199/206
(Gr. E: Nr. 131)]

E. Greulich: Die Verfestigung einiger W erkstoffe
beim Kaltwalzen.* Zusammensetzung und Vorbehandlung
der untersuchten Werkstoffe. Walzen. Verfestigungspriufung
durch Bestimmung der Festigkeitseigenschaften und Hérte. Zu-
sammensetzung und Gitteraufbau und ihr EinfluR auf die Ver-
festigung. [St. u. E. 50 (1930) Nr. 40, S. 1397/1401.]

K. Baumgartel, ®r.=Qtrg.. Untersuchungen {ber den
EinfluBR von Umwicklungen der Schweillstdbe auf die
mechanischen Festigkeitseigenschaften der Schweile.
Mit 49 Abb. u. 16 Zahlentaf. Berlin: VDI-Verlag, G. m. b. H.,
1930. (33 S.) 4°. 4,50 JLE, fir Mitglieder des Vereines deutscher
Ingenieure 4 JLX. (Forschungsarbeiten auf dem Gebiete des

Ingenieurwesens. Herausgegeben vom Verein deutscher Inge-
nieure. H. 336.) BBS
Erich Fangmeier: Ueber die mechanischen Eigen-

schaften und das Verhalten von weichem FluRstahl
beim Warmwalzen und nach der Abkuhlung. (Mit 11 Abb.
im Text u. auf 2 Taf.) Dusseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H.
1930. (39 S.) 4°. — Aachen (Techn. Hochschule), ®t.=5rtg.-Diss.

Baustahle. Erich Seemann: Ueber die Verteilung der
Festigkeitseigenschaften im Querschnitt von Walz-
profilen und ihre Bedingtheit. (Mit 12 Fig.) o. O. (1930)
(11 S.) 4°. — Breslau (Techn. Hochschule), iEr.sQng.-Diss.

(Ros, M.:) Die breitflanschigen Differdinger-Grey-
Trager. Festigkeitsqualitat, Verformungsvermdgen, innere Span-
nungen, Grundlagen fur amtliche Vorschriften. (Mit 21 Fig.)
Zirich: [Eidgendss. Materialprifungsanstalt] 1930. (34 S.) 4°.
(Bericht Nr. 52 der Eidgendssischen Materialprifungsanstalt an
der E. T. H. in Zirich.) B B B

Eisenbahnmaterial. A. N. Mitinsky: Qualitdtsverbesse-
rung an Eisenbahnschienen. Brichigkeit und Seigerung.
Verquetschung. Verdrickungen. Abnutzung der Schienen. Ur-
sachen. GegenmaBnahmen durch Wahl entsprechender Walz-
temperaturenoder nachtragliche Warmebehandlung. [Rev. Met.
27 (1930) Nr. 7, Mem. S. 370/80.]

Federn. D. A. Gurney: Die Prifung von Plattenfedern
durch die Awusristungsabteilung der Armee der Ver-
[Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 51 (1929)
1. Ted, (APM-51-2) S. 13/8.]

Emst Lehr: Schwingungsfragen der Fahrzeugfede-
rung.* Verhalten eines einfachen geddmpften Schwingers beim
Durchfahren einer Profilkurve. Ermittlung der fir die Schwin-
gungseigenschaften des Fahrzeuges maRgebenden Konstanten
der Federung. Schwingungsmaoglichkeiten (Freiheitsgrade) des
Fahrzeuges. Die ungefederte Masse. Messungen bei Betrieb des
Fahrzeuges. [Z. V. d. I. 74 (1930) Nr. 32, S. 1113/19.]

Grobbleche. Edward S. Lawrence: Deutsche und ame-
rikanische Stahlbleche.* Ein Vergleich beider Erzeugnisse.
[Heat Treat. Forg. 16 (1930) Nr. 9, S. 1156/58.]

Feinbleche. Karl Cristoph: Prifung von Feinblechen.
(Mit 21 Abb.) 0. O. [1930]. (28 S.) 4°. — Miinchen (Techn. Hoch-
schule), 2r.»3ng.-Diss. BB B

Draht, Drahtseile und Ketten. Anton Pomp und Alfred
Lindeberg: Festigkeitseigenschaften und Gefligeausbil-
dung von gezogenem Stahldraht in Abhéngigkeit von
der voraufgegangenen Wéarmebehandlung.* Patentier-
versuche an Stahldraht mit 0,60 % C bei verschiedener Ofen-
bzw. Bleibadtemperatur. Vergleich mit 6labgeschrecktem und
angelassenem Draht. Ziehversuche an Drahten verschiedener
Warmebehandlung. Ermittlung der Zugfestigkeit, Biege- und
Verwindefestigkeit. Elastische Messungen. Dauerbiegeversuche.
[St. u. E. 50 (1930) Nr. 42, S. 1462/67.]

Rostfreie und hitzebestandige Stidhle. Eduard Houdremont:
Die rostfreien St&hle, ihre Erzeugung und ihre Eigen-
schaften.* Unterteilung der rostfreien Stahle in ferritische,
halbferritische, martensitische und austenitische Stdhle. Er-
schmelzung der rostfreien Stadhle und die anwendbaren verschie-

Ein * bedeutet. Abbildungen in der QuelL. |
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denen Verfahren. Verhalten beim GieRen. Warmwalzen und
Schmieden. Breitung, Rekristallisation und Warmverfestigung.
Kaltverarbeitung: Kaltwalzen, Haimmern, Ziehen und Tiefziehen.
Verfestigungsfahigkeit der verschiedenen rostfreien Stahle. Re-
kristallisationsschaubilder. Warmebehandlung. Schweien. Korn-
zerfall und interkristalline Korrosion. Schweilbare rostfreie
Stahle. [St. u. E. 50 (1930) Nr. 44, S. 1517/28.]

L. J. Stanbery: Hitzebestdandige Legierungen fir
Oefen.* I/111. Grundlagen. Chrom und Nickel als Legierungs-
bestandteile. GuR- und Walzgefuge. Warmfestigkeit, Wider-
stand gegen Oxydation und Ofengase. Handelsiibliche Legie-
rungen.  Austenitische Chrom-Nickel-Silizium-Stdhle. [Heat
Treat. Forg. 16 (1930) Nr. 8, S. 1031/35; Nr. 9, S. 1191/96;
Nr. 10, S. 1322/24 u. 1328]

Witterungsbestandige Stahle. W. Mattheis: W itterungs-
bestdndige Stdhle, mit besonderer Berlicksichtigung
der gekupferten Stahle. [Mitt. Forsch.-Anst. G. H. H.-
Konzern 1 (1930) Nr. 1, S. 2/7.]

Stahle fur Sonderzwecke. N. Petinot: Verbesserung der
Stahleigenschaften durch Vanadinzusatz.* [Steel (fruher
Iron Trade Rev.) 87 (1930) Nr. 8, S. 43/45 u. 48; Nr. 9, S. 47/49;
Nr. 10, S. 56/60.]

GuReisen. E. Kottgen: Ueber Dauerformen und den
EinfluB der Abkiuhlungsgeschwindigkeit bei GrauguB.*
Abhéngigkeit der Abkuhlungsgeschwindigkeit von Wandstarke,
Vorwédrmung und Warmeleitfahigkeit der Form, von GieRBtempe-
ratur und Wandstarke des GuBstiickes. Bedingungen fir die
Entstehung eines feinen eutektischen Graphits. Gesichts-
punkte fur Entwurf und Wirtschaftlichkeit der Dauerformen.
[GieB. 17 (1930) Nr. 44, S. 1061/64; Nr. 45, S. 1089/94.]

K. Sipp: Legiertes GuBeisen. Kurze Schrifttumsiiber-
sicht. Notwendigkeit der weiteren Forschung. [Werkst.-Techn. 24
(1930) Nr. 20, S. 554/55.]

M. Waehlert und H. Ostermann: Ueber Nickel-Kupfer-
Chrom-GufBeisen (Monel-GuReisen, Nimol).* Geflge,
Festigkeit, Korrosions- und Hitzebestandigkeit verschiedener
GuBeisensorten, 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.]

StahlguR. A. W. Lorenz: W é&rmebehandlung legierten
Stahlgusses.* Ein neuer Ofen mit Zubehor. Abschreckvor-
richtungen. Entwicklung neuer StahlguBsorten. [lron Age 126
(1930) Nr. 11, S. 693/95 u. 755/56.]

Sonstiges. E. Heidenbroek: Maschinenteile und W erk-
stoffkunde. Zusammenfassender Bericht Uber eine Tagung
des Ausschusses fur Maschinenelemente des Vereins deutscher
Ingenieure am 11. und 12. April 1930 in Darmstadt. [Z. V. d. I.
74 (1930) Nr. 37, S. 1259/65.]

A. E. White: Metallische W erkstoffe fur Kraftwerke.*
Anforderung, Prifverfahren. [Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 51
(1929) 1. Teil, (FSP-51-5) S. 11/18.]

Rdontgenographie.

Allgemeines. Die Rdntgentechnik in der M aterial-
prifung. Hrsg. im Auftrdge der deutschen Gesellschaft fir
Technische Rdéntgenkunde 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 BI,
206 S.) 8°. 14,80 JIjK, geb. 16,80 7RJI. (Ergebnisse der Tech-
nischen Rontgenkunde. Bd. 1) BBS

Apparate und Einrichtungen. A. Herr: Réntgendurch-
strahlung im GroRkesselbetrieb. Beschreibung der Durch-
fihrung von Untersuchungen an Kesseltrommeln; das Ergebnis
unbefriedigend, woriiber die Mitteilung selbst jedoch nichts sagt.
[Z.V.d. I. 74 (1930) Nr. 41, S. 1432/33.]

Grobstruktur. C. Kantner: Rdontgenprifung von Stahl-
gasflaschen.* [Autog. Metallbearb. 23 (1930) Nr. 20, S. 317/24.]

Metallographie.

Allgemeines. Frank T. Sisco, Metallurgist: The Consti-
tution of steel and cast iron. (With fig.) Cleveland, Ohio
(7016 Euclid Avenue): American Society for Steel Treating 1930.
(5 BI., 332 S.) 8. Geb. 3 $. =BS

Apparate und Einrichtungen. A. Schulze und G. Zickner:
Selbsttatiges Awufzeichnen von Arbeitsvorgédngen.*
Grundlage des Verfahrens. Anwendung zum Aufzeichnen von
Langendanderungen 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: Rontgenuntersuchungen des Systems Eisen-
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Molybdan und Eisen-Wolfram.* Aufweitung des a-Eisen-
gitters durch Wolfram und Molybdéan. Bei etwa gleicher Loslich-
keit (in Atomprozent) verschiedene Aufweitung. [Trans. Am.
Inst. Min. Met. Engs. 1930, S. 566/74; vgl. St. u. E. 50 (1930)
S. 1004.]

Walter A. Dean:
Untersuchungen zahlreicher Legierungen.
stand.  Verzunderungshestdndigkeit. = Rockwellharte.
Treat. Forg. 16 (1930) Nr. 10, S. 1285/88 u. 1291.]

O. v. Keil und O. Jungwirth: Beitrag zur Kenntnis der
Eisen-Aluminium-Kohlenstoff-Legierungen.* Frihere
Arbeiten. Versuchsausfihrung. Schwierigkeit durch Tonerde-
Hautbildung. Abkuhlungskurven. Gefiligeuntersuchungen. Ent-
wurf eines Schaubildes. Auftreten zweier neuer Phasen mit ver-
schiedener Saurebestandigkeit. [Arch. Eisenhiittenwes. 4 (1930/31)
Nr. 4, S. 221/24 (Gr. E: Nr. 134)]

G. Tammann: Die Vorgédnge bei der
Blockierung der Gleitebenen. Das Sichsammeln der (berschissi-
gen Atome in Ubersattigten Mischkristallen. Lage, Form und
Schrumpfen der Ausscheidungen. [Z. Metallk. 22 (1930) Nr. 11,
S. 365/68.]

Niels Engel: Ueber den EinfluB der Abkihlungsge-
schwindigkeit auf die thermischen Umwandlungen, das
Geflige und den Feinbau von Eisen-Kohlenstoff-Legie-
rungen. (Mit 81 Abb. im Text u. auf 7 Taf.) Dusseldorf: Verlag
Stahleisen m. b. H. 1930. (26 S.) 4°. — Aachen (Techn. Hoch-
schule), $r.~ng.-Diss. BBS

Gefugearten. V.-N. Svetchnikoff: Ueber Aetzfiguren in
Eisen und Stahl.* Ld&sungserscheinungen kristalliner Korper.
Geschichtliches. Lage der Figuren. Untersuchungen an re-
kristallisiertem Eisen. [Rev. Met. 27 (1930) Nr. 8, Mém. S. 404/11.]

Kalt- und Warmverformung. P. Dumitrascu: Einfluf der
W alztemperatur auf das Geflige.* [Buletinul U.D.R. 1
(1930) Nr. 1, S. 8/14]

Kritische Punkte. Howard Scott: L&ngenédnderungen
von Eisen-Kobalt-Nickel-Legierungen mit geringen
Ausdehnungskoeffizienten.* [Trans. Am. Inst. Min. Met.
Engs. 1930, S. 506/37; vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1004/06.]

J. Seigle: Ausdehnungsanomalien weicher Stahle.*
Untersuchungen an Armco-Eisen und niedriggekohltem Stahl.
Zahl der Verwindungen von Draht und ihre Beziehung zum Um-
wandlungsgebiet. Verwindung in der Kalte 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: Einige allgemeine Feh-
ler im Stahl fir den Getriebebau.* Lunker, Gasblasen,
Schlackeneinschliisse, Seigerungen. [Metallurgia 2 (1930) Nr. 12,
S. 198/200.]

Bruche. Franz Hatlanek: Ueber Rotbruch.* Unter-
suchung der Rotbrucherscheinungen an einer mit Erz gefrisch-
ten und mit Kohlenstoff desoxydierten Schmelzung. Die Wir-
kung von Mangan, Silizium und Aluminium als Desoxydations-
mittel unter Bertcksichtigung des Verhaltens der Proben beim
GieRen. Blaubruch, Rotbruch und HeiBbruch. Erklarung der
Erscheinungen. [Arch. Eisenhlttenwes. 4 (1930/31) Nr. 4,
S. 207/14 (Gr. E: Nr. 132); vgl. St. u. E. 50 (1930) Heft 47,
S. 1646.]

W. Riede: Das Auftreten von Brichen beim Hart-
loten von Stahl.* Zuschriftenwechsel mit W. Albert. [St. u. E.
50 (1930) Nr. 40, S. 1403/5.]

Gas- und Schlackeneinschlusse. Carl Benedicks, Dr., Direetor
of the Metallografiska Institutet, Stockholm, and Hon. Vice-
President of the Iron and Steel Institute, and Helge Lofquist,
Assistent at the Metallografiska Institutet, Stockholm: Non-
metallic inclusions in iron and steel. (With fig.) (London
W. C. 2, 11 Henrietta 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. BBS

Sonstiges. R. L. Johnson: SpritzguBformen aus Stahl.*
Hauptsachliche Fehlerquellen bei den Stahlformen. Mittel zu
ihrer Verhitung oder Einschrdnkung. [Iron Age 126 (1930)
Nr. 9, S.546/48 u. S.576.]

Chemische Prifung.

Probenahme. R. C. Malhotra: EinfluB des Zerkleine-
rungsgrades und des Probengewichtes auf die Ergeb-
nisse der quantitativen Analyse. Schrifttumsibersicht.
I ersuchsergebnisse und deren Besprechung. Als befriedigend hat
sich eine Zerkleinerung mit dem 60-Maschen-Sieb und ein Proben-

Das System Eisen-Nickel-Chrom.*
Elektrischer Wider-
[Heat

* bedeutet: Abbildungen in der Quelle.

Vergutung.*
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gewicht von 3 bis 4 g erwiesen.
(1930) Nr. 4, S.398/401.]

Gerate und Einrichtungen. K. Briiggemann: Selbsttatiger
Gasspurenuntersucher zur fortlaufenden Bestimmung
des Benzols im Gase.* Fortlaufende Aufzeichnung der Ge-
wichtsvermehrung aktiver Kohle durch aufgenommenes Benzol.
Wirkungsweise des Gerdtes. Bestimmungsergebnisse. [Gluckauf
66 (1930) Nr. 38, S. 1272/74.]

Oskar Meyer: Ueber den Verlauf der Reaktionen
zwischen Graphit und Oxyden sowie zwischen Schwer-
metallkarbiden und Oxyden.* Versuchsanlage zur Prifung
der Eignung verschiedener Tiegelbaustoffe. Untersuchung des
Heaktionsverlaufes von Graphit mit Kieselsdure, Manganoxydul
und Tonerde in Abhangigkeit von Temperatur und Druck. Ein-
fluR der Gegenwart von Eisen.- Einwirkung von Oxyden auf
Schwermetallkarbide. [Arch. Eisenhittenwes. 4 (1930/31) Nr. 4,
S. 193/98 (Gr. E: Nr. 130).]

E. Ott: Neue Absorptionspipette fir die exakte Gas-
analyse.* Beschreibung einer neuen ,Dreifachpipette und
ihrer Vorteile. [Gas Wasserfach 73 (1930) Nr. 34, S. 801/02.]

MaRanalyse. Hans Th. Bueherer und F. W. Meier: Unter-
suchungen Gber die Anwendung der Filtrationsmethode
in der MaRanalyse, insbhesondere bei der Analyse der
Portlandzemente. Bestimmung des Kalziums durch Féllung
mit Oxalsdure, des Magnesiums mit 0-Oxyehinolin. Trennung
von Kalzium und Magnesium. Bestimmung der Schwefelsdure
mit Bariumchlorid, des Kupfers mit Schwefelnatrium, Bestim-
mung des Zinks, Trennung von Kupfer und Zink, Fallung des
Mangans mit Natrium-Ammoniumphosphat, Trennung von Zink
und Mangan, Kupfer-Zink-Mangan, Bestimmung des Eisens mit
0-Oxychinolin.  Abscheidung der Kieselsaure in den Kalksili-
katen. Genauigkeit der Verfahren. Analysengang. [Z. anal. Chem.
82 (1930) Nr. 1/3, S. 1/44.]

W. Trzebiatowski: Die potentiometrische Bestim-
mung und Trennung von Chrom, Vanadin und Molybdan
mit Bericksichtigung der Stahlanalyse.* Anwendung
von Stannochloridldsung zur potentiometrischen Bestimmung
von Chrom, Vanadin und Molybd&n. 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: Quantitative Spektral-
analyse mit Réntgenstrahlen.* Besprechung der Emissions-
analyse, bei der aus der Intensitdt besonderer kennzeichnender
Réntgenlinien auf die Menge geschlossen wird. Vergleichs- und
Zusatzsubstanzen. Auftretende Stdrungen. Als Anwendungs-
beispiele: Bestimmung von Titan in Eisenmeteoriten, Nachweis
kleiner Bleimengen in reinem Zink u. a. m. [Metallwirtschaft 9
(1930) Nr. 39, S.801/4.]

Brennstoffe. K. A. Johnson und H. F. Yancey: Eine Unter-
suchung tiber die M arshall-Bird-Probe zur Bestimmung
der Backfahigkeit von Kohle. EinfluR der Verkokungstem-
peratur und -zeit sowie des Verhéltnisses von Sand zu Kohle auf
den Backfahigkeitswert. [Report of Investigations Bur. Mines
Nr. 3011; nach Fuel 9 (1930) Nr. 11, S. 517/21]

Hermann Koelsch: Die Ueberwachung der Kohlen-
glte.* Richtlinien fur die Probenahme fiir die Bestimmung des
Wasser- und Aschengehaltes von Kohlen. Kosten der Ueber-
wachung. [Gas Wasserfach 73 (1930) Nr. 44, S. 1047/50.]

Sonderstdhle.  W. Werz: Eine neue jodometrische
Vanadinbestimmung in Edelstahlen und Ferrovanadin.
Vereinfachung des bekannten Verfahrens. Nach Auflésen der
Spane in Phosphorsdure und Oxydieren des Vanadins in die finf-
wertige Stufe durch Salpetersdure wird das Vanadin jodometrisch
bestimmt. [Z. anal. Chem. 81 (1930) Nr. 12, S. 448/50.]

Feuerfeste Stoffe. H. Reich: Beitrag zur analytischen
Schnelluntersuchung von Silikasteinen. Losen der Probe
in Schwefelsdure, Wasserstoffsuperoxyd und FluBs&ure. Nach
30 min langem Kochen wird verdinnt und filtriert. Kalk wird
als Oxalat gefallt und Eisen mit Titantrichlorid titriert. Beleg-
analysen. [Ber. D. Keram. Ges. 11 (1930) Nr. 9, S. 503/06.]

Wasser. Oskar Steiner: Analyse eines Arsen, Molybdén
und Wismut enthaltenden W assers, nebst einer Methode
zur kolorimetrischen Bestimmung kleinerer Mengen
Molybdén. Beschreibung des nach bekannten Verfahren durch-
gefiihrten Analysenganges. [Z. anal. Chem. 81 (1930) Nr. 10/11,
S. 389/91.]

Sonstiges. E. Berl und W. Herbert: Zur W ertbhestim-
mung aktiver Kohlen. Schwierigkeiten durch Uneinheitlich-
keit der technischen Aktivkohlen. Kritische Besprechung der
haufiger angewendeten Verfahren. Bestimmung des Séattigungs-

[Ind. Eng. Chem. Anal. Ed. 2
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wertes der Beladung der Kohle aus einem gesattigten Luft-
Dampf-Gemisch. Adsorptionsisotherme. Bestimmungdes Durch-
bruchpunktes, Benzolmethode, Phenoladsorption, Melassemethode,
Methylenblau-Methode und einer Abadnderung derselben fir einen
zahlenmaBigen Vergleich. Fehlermdglichkeiten beim Duboseg-
Kolorimeter und Korrekturen. [Z. angew. Chem. 43 (1930)
Nr. 41, S. 904/08.]
Einzelbestimmungen.

Kohlenstoff. C. J. G. Malmberg: Ein magnetisches Ver-
fahren zur Bestimmung des Kohlenstoffgehaltes in
Stadhlen und dessen Anwendung bei Frischprozessen.*
Beschreibung des Verfahrens und des fiir dessen Durchfiihrung
in Frage kommenden Apparates (Karbometer). [Jernk. Ann. 114
(1930) Nr. 10, S. 508/45.]

Molybdan. H. A. Doerner: Bemerkungen zur Bestim-
mung des Molybdans. Fehlermdglichkeiten durch Gegenwart
von Vanadin und von Blei. Arbeitsgang fur die qualitative und
quantitative Bestimmung. [Metal Ind. 37 (1930) Nr. 19, S. 444/45.

Blei. H. Funk und J. Weinzierl: Die quantitative Tren-
nung von Blei und Wismut. Fdallung des Bleis aus essigsaurer
mit Natriumazetat versetzter Lésung als Bleichromat, das ge-
wichtsanalytisch oder maRanalytisch bestimmt wird. In dem
salzsauer gemachten Filtrat wird das Wismut mit Schwefelwasser-
stoff geféllt. Beleganalysen. Arbeitsvorschrift. [Z. anal. Chem.
81 (1930) Nr. 11/12, S. 380/85.]

R. W. Gelbach und K. G. Compton: Elektrometrische
Titration von Blei.* Beschreibung der dafiir bendtigten Ein-
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: Be-
stimmung von Kalzium undM agnesium in dolomitischem
Kalkstein durch Zuckerlésung.* Beschreibung des Arbeits-
ganges und Besprechung der Schwierigkeiten sowie der Versuchs-
anordnung. Bestimmungsergebnisse. [Ind. Eng. Chem. Anal.
Ed. 2 (1930) Nr. 4, S. 388/89.]

Kieselsdure. N. A. Tananaeff und A. K. Babko: Die mali-
analytische Bestimmung der Kieselsdure in Silikaten.
AufschluB der Silikate, Umsetzung der Kieselsdure zu Kiesel-
fluorwasserstoffsdure und deren Fallung. Filtrieren und Aus-
waschen. Titrieren des Kaliumsilikofluorids mit Natronlauge in
Gegenwart von Kalziumchlorid. Ergebnisse. [Z. anal. Chem. 82
(1930) Nr. 4/5, S. 145/50.]

Bernhard Neumann: Ueber die Entwdasserung der
Kieselsdure durch Glihen.* Bestdatigung der von Miehr,
Koch und Kratzert gemachten Feststellung, daR erst durch
Glihen bei 1300 0 vollstdandig wasserfreie Tonerde gefunden wird.
Prifung von Kieselsaureniederschldgen durch Adsorption von
Farbstoffen auf etwa vorhandenen Wassergehalt. Bei Erhitzen
auf 10000 wurden vollkommen wasserfreie Niederschlage er-
halten. [Z. angew. Chem. 43 (1930) Nr. 40, S. 882/83.]

Warmemessung, -mefligerdte und -regier.

Temperaturregler. M. Bichting und C. Himmler: Tem-
peraturregelung von technischen Oefen.* [Siemens-Z. 10
(1930) Nr. 10, S.551/60.]

Warmeubertragung. N. Artsay: Der Wéarmeibergang
in Kesseln und Ueberhitzern.* [Trans. Am. Soc. Mech. Engs.
51 (1929) 1. Teil, (FSP-51-37) S. 247/58.]

H.

Hausen: Ueber den W drmeaustausch in Regenera-

toren. Grundbegriffe, Vergleich zwischen Regenerator und Re-
kuperator. Mittlere Temperatur der Gase und der Speichermasse,
Wirkungsgrad, Berechnung — Gegenstrombetrieb und Gleich-
strombetrieb. [Techn. Mech. Thermodyn. 1 (1930) Nr. 6,
S. 219/24; Nr. 7, S. 250/56.]

R. H. Heilman: Oberflaichen-W armeiibergang.* [Trans.
Am. Soc. Mech. Engs. 51 (1929) 1 Teil, (FSP-51-41) S. 287/302.]

E. Litzenberger: Bestimmung der Belastung der Strah-
lungsheizflache.* [Arch. Waérmewirtsch. 11 (1930) Nr. 10,
S. 343/46.]

Spezifische Warme. Walter P. White: Calorimetry in
furnaces. (With2fig.) (Washington 1930.) (P. 1121—1136.) 8°.
(Papers from the Geophvsical Laboratory, Carnegie Institution of
Washington. No. 706. — Reprinted from The Journal of Physieal
Chemistry, Vol. 34, pp. 1121—1136, 1930.) 5 BS

Waéarmetechnische Untersuchungen. 0. Krischer: W é&rme-
verluste von Erdleitungen und AusklUhlungsverluste
von Rohrleitungen. [Warme 53 (1930) Nr. 40, S. 759/62.]

Sonstige MefRgerate und Regler.
Schwingungsmesser. N. P. Case: Ein genaues und schnel-
les Verfahren zur Messung von Frequenzen von 5 bis
Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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200/s.* Altes und neues Verfahren. Vorteile des neuen.
Standards J. Research 5 (1930) Nr. 2, S. 237/42.]

Leistungsmesser. A. von Gehlen und H. Hoppe: Leistungs-
messungen an Bord. Beschreibung eines Torsionsmessers mit
akustischer Dehnungsmessung nach Dr. 0. Schéfer. Bei der
kurzen MeRlange, die dieses Verfahren ben6tigt, Anwendungs-
mdoglichkeit auch fiir andere Zwecke als Schiffsantrieb. [Werft 11
(1930) Nr. 20, S. 421/28.]

Sonstiges. Wawrziniok: Die Messung von Gerédusch-
starken. Beschreibung eines Verfahrens beruhend auf der
Differenzmelmethode. [Automobiltechnische Zeitschrift 1929
Nr. 33, S. 780; Nr. 35, S. 832/34; nach MefRtechn. 6 (1930) Nr. 9,
S. 241/42]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.

Eisen und Stahl im Ingenieurbau. C. Batho: Theorie und
Versuche hei der Berechnung von Stahlbauwerken. Be-
richt vor der British Association. Lehrreiche Zusammenstellung
der verschiedenen Berechnungsverfahren. Besonderer Hinweis
auf die Wichtigkeit von Versuchen, vor allem tber die Verhéalt-
nisse in den Verwendungsstellen. [Engg. 130 (1930) Nr. 3377,
S. 445/46.]

Die Bemessung von Bricken. 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. Eine neue federnde
StoBverbindung fiur Langschienen. Der Ausgleichsto
Hellermann. [Z. Oest. Ing.-V. 82 (1930) Nr. 39/40, S. 341/42.]

Eisen und Stahl im Wohnhausbau. Anton Dengler, Regie-
rungsbaumeister Architekt: Der deutsche Stahlhochbau.
Die heute in Deutschland Ublichen Stahlbauweisen unter be-
sonderer Beriicksichtigung des Stahlskelettbaues. (Mit zahlr. Abb.)

[Bur.

0. 0. 1930. (27 S.) 4°. 2 B =
Schlackenerzeugnisse. Heinrich Ginther: Silikatwolle,
ein Isoliermaterial fir Hochtemperaturen. Herstellung

von Wolle aus Hochofenschlacke und anderen Gesteinsschmelzen.
Eigenschaften. [Feuerungstechn. 18 (1930) Nr. 19/20, S. 194/95]

Normung und Lieferungsvorschriften.

Allgemeines. Einfihrung der (Din-)Normen in die
Praxis. Tagung in Saarbriicken vom 22. bis 24. Mai 1930.
[Hrsg.:] Deutscher NormenausschuR, o. O. (1930). (Getr. Pag.)
4°. [z. T. Sonderabdrucke.] 2 B5

Normen. Landwirtschaft. (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 Gerate. Allgemeine Normen. Hauswirtschaft.
Feuerwehrwesen. Bauwesen. Gartenbau. Automobilbau. Brief-
bogen und Vordrucke. Nummern- und Stichwortverzeichnisse.

Lieferungsvorschriften. Richtlinien fur Schnellarbeits-
stahl.* [Trans. Am. Soc. Mech. Engg. 52 (1930) Nr. 13
(MSP-52-10) S. 115/17.]

Betriebskunde und Industrieforschung.

Allgemeines. Karl Daeves und Karl Schimz: Psycholo-
gische Einflusse bei Toleranzmessungen und GrofRzahl-
Auswertungen.* Zusammenarbeit von Verbraucher und Er-
zeuger durch GroRzahl-Forschung. Erkennung von geschétzten
und gemessenen Werten. Vernachldssigung bestimmter Zahlen
bei Schétzungen. [St. u. E. 50 (1930) Nr. 42, S. 1467/69.]

K. Endell: Ueber die Zusammenarbeit von Wissen-
schaftler und Betriebsmann in der Praxis. Begriffsbe-
stimmungen und Aufgaben. Historische Entwicklung und jetziger
Stand 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.]
Walter Rosenhain: Forschung und Industrie. Bedeu-

tung der Forschung; die sie beeinflussenden Momente. In in-
dustrieller Forschung leicht Beeintrachtigung des Fortschritts
durch tagliche Aufgaben, daher erscheint scharfere Trennung
zwischen industriellem und Forschungslaboratorium zweckmagig.
Aussprache. [Jernk. Ann. 114 (1930) Tekniska Diskussionsmotet i
Jernkontoret den 31 Maj 1930, S. 30/63.]

Herbert Peiser: Rechnungswesen im Maschinenbau.
(Vorwort vom AusschuB fiir 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, fur Mit-
glieder des Vereines deutscher Ingenieure 4,50 JIJC. 2 B2

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkirzungen siehe S. 137J0. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.

Zeitschriften- und Bucherschau.

50. Jahrg. Nr. 48.

Betriebstihrung. E.Bickel jSindStickldhneundBedaux-
Lohne gerechte Arbeitsléhne ? [Werkst.-Teehn. 1930, Nr. 19,
S. 525/28.]

Psychotechnik. Hans Rupp: Die sittliche Verpflichtung
derPsychotechnik. Ueber die Stellungnahme zu einem stark
umstrittenen Aufsatz von W. Moede hinaus, eine bemerkenswerte
Ausarbeitung nicht nur dber die Aufgabe der Psychotechnik,
sondern der Wissenschaft iberhaupt. [Psychotechn. Z. 5 (1930)
Nr. 4, S. 103/8.]

W. Poppelreuter: MiBbrauch psychotechnischer Be-
gutachtung. [Arbeitsschulung 1 (1930) Nr. 5, S. 17/23]

Hans Rupp: Gesichtspunkte der psychologischen
Arbeitsrationalisierung. [Arbeitsschulung 1 (1930) Nr. 5,
S. 12/16]

Statistik. E. von Keltsch, Dr.: Vereinheitlichung der

Betriebsstatistik. Ein Vorschlag. (Mit 18 Taf. im Text u.
12 Tafelbeilagen.) Berlin (SW 61): Reimar Hobbing 1930. (73 S.)
4°.  (RKW-Veroffentlichungen. Hrsg.: Reichskuratorium fir
Wirtschaftlichkeit. Nr. 50.) 2 B2

Selbstkostenrechnung. K. Rummel: Die Zeit als Grund-
lage der Kostenrechnung. Unterteilung der Zeit in produk-
tive Zeit, Betriebsschichtenzeit und Gesamtzeit (Kalenderzeit)
gestattet Ermittlung des Einflusses des Besché&ftigungsgrades
und der AuftragsgréBe. [Techn. Wirtsch. 23 (1930) Nr. 7, S.
178/80.]

E. Schmalenbach, Dr. rer. pol., Dr. jur. h. c., Professor der
Betriebswirtschaftslehre an der Universitdt KoIn: Grundlagen
der Selbstkostenrechnung und Preispolitik. 5., neubearb.
Aufl. Leipzig: G. A. Gloeckner 1930. (VI, 173 S.) 8°. In Leinen
geb. 10,40 JiJC. 2 B2

Albert Meier, Dr., und Dr. Heinrich Voss: Grundplan der
Selbstkostenrechnung (Entwurf). 3., umgearb. u. erweit,
Aufl. (Mit 4 Taf.) Dortmund: Fr. Wilh. Ruhfus 1930. (94 S)
4°. 6 JiJC. (Schriftenreihe Einheitsbuchfiihrungen. Hrsg. im Fach-
ausschuB fur Rechnungswesen im AWF. H. 10. RKW-Ver-
offentlichungen. Hrsg. vom Reichskuratorium fir Wirtschaftlich-

keit. Nr. 61.) 2 B2
Sonstiges. C. Arnhold: Rationalisierung in dem an
Kapital armen, jedoch an Arbeitskraften reichen

Deutschland. [Arbeitsschulung 1 (1930) Nr. 5, S. 2/3]

Felix Moral, Dr.: Die Taxation maschineller Anlagen.
Unter Mitarbeit von Dr. jur. Reinhard Moral. 4., neubearb. u.
verm. Aufl. Berlin: Georg Siemens 1930. (VII, 125 S) 8.
Geb. 8,50 JIJC. 'B ;

Wi irtschaftliches.

Allgemeines. Ernst Tiessen: D eutscher W irtschaftsatlas.
Hrsg. vom Reichsverband der Deutschen Industrie. Ergénzung,
enthaltend die Karten 171 bis 200. Berlin (SW 61): Reimar
Hobbing. 2°. 18 JIJC. — Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 951. 2 B 2

Henry Ford: Und trotzdem vorwarts. Unter Mitwirkung
von Samuel Crowther. Einzig autorisierte deutsche Ausgabe von
Curt Thesing und Wa. Ostwald. Leipzig: Paul List (1930).
(337 S.) 8». 6 JiJC, geb. 10 J1JC. 2 B2

Eisenindustrie. [Walter] Borbet: Zur Lage der deutschen
Eisen- und Stahlwirtschaft.* Die Notlage der deutschen
Eisen- und Stahlindustrie wie der ganzen Wirtschaft entspricht
der verfehlten deutschen Wirtschafts-, Finanz- und Sozialpolitik.
[Ruhr Rhein 11 (1930) Nr. 44, S. 1441/43]

Eine englische Denkschrift uber die Erzeugungs-
bedingungen in der franzdsischen, belgischen, luxem-
burgischen, deutschen und tschechoslowakischen Eisen-
industrie. [St. u. E. 50 (1930) Nr. 41, S. 1454/55]

Verbande. Verband Deutscher Dampfkessel- und
Apparate-Bauanstalten. G(rof-)W (asserraum-)K (essel-
Verband). 25 Jahre deutscher Arbeit. (Bearb. von 7)r.*[yng.
©. I). Richard Zérner.) (Mit Abb.) [Berlin:Selbstverlag des Ver-
bandes 1930.] (84 S.) 4». 2B 2

Erich Ertel, Dr. rer. pol., Diplom-Volkswirt: Internationale
Kartelle und Konzerne der Industrie. Stuttgart: C. Ei
Poeschel 1930. (X111, 245 S.) 8°. 11,50 JI.tC. (Bankwissenschaftliche
Forschungen. Hrsg. von Prof. Dr. Georg Obst. H. 6.) — Inhalt:
(Einleitung) WesenundFormen der Unternehmungsorganisationen.
Triebkrafte der internationalen Kartell- und Konzernbildung. Vor-
aussetzungen oder Hemmungen der internationalen Verflechtung.
Bedeutung und Wirkungen der internationalen Industrie-Ver-
flechtung. Literatur- und Quellenubersicht. 2B 2

Wirtschaftsgebiete. Annuaire [du] Comité des Forges
de France 1930/31. Paris (8¢, 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. 2B 2
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Hans J. Schneider: W irtschafts-
GrofReisenindustrie an Rhein und
Ruhr. Eisenindustrie und Kohlenbergbau. Eisenindustrie und
Erzbergbau. Eisenindustrie und Kalkindustrie. Konzentration
der Betriebe in Rheinland-Westfalen. Preisgestaltung der eisen-
schaffenden Industrie. [Ruhr Rhein 11 (1930) Nr. 43. S. 1413/15.]

Die deutsche Eisen- und Stahlindustrie 1930. Die
deutsche und franzdsische Eisen- und Stahlindustrie. Aufbau,
Entwicklung, Werke, Statistik und Finanzen der deutschen Kon-
zerne: Vereinigte Stahlwerke, A.-G.; Fried. Krupp, A.-G.;
Gutehoffnungshitte; Eisen- und Stahlwerk Hoesch,
A.-G.; Klockner-Werke, A.-G.; Mannesmannrdhren-W er-
ke, A.-G.; M itteldeutsche Stahlwerke, A.-G.; Vereinigte
Oberschlesische Hittenwerke, A.-G. (Berlin SW 19, Seydel-
straBe 12/13: Spezial-Archiv der deutschen Wirtschaft, Verlag

Zusammenschlisse.
verflechtungen der

R, &H. Hoppenstedt, 1930.) (128 S.) 8°. 6 MM 2 B2
Soziales.
Allgemeines. Goetz Briefs: Arbeitsstreckung? Die Ar-

beitsstreckung ist ein Mittel von ungeniigender Reichweite. Die
Arbeitslosigkeit muB vielmehr mit wirtschaftlichen Mitteln be-
kampft werden. [Magazin der Wirtschaft 6 (1930) Nr. 44,
S. 2015/19.]

Josef Winschuh: Arbeitszeitverkirzung und Arbeits-
losigkeit. Arbeitsstreckung ist nur erwiinscht, wenn sie ohne
Erhohung der Unkosten vorgenommen werden kann. [Deutscher
Volkswirt 5 (1930) Nr. 4, S. 111/15.]

M. Schlenker: Konjunkturverschlechterung durch
willkirlichen Preisabbau. Preisabbau nur mdéglich durch
Kostensenkung, d. h. durch Senkung der L6hne und ErmaRigung
der Steuern und Tarife. [St. u. E. 50 (1930) Nr. 41, S. 1432/33]

Berufs- und Standesfragen, von Gruenewaldt: Die beruf-
liche Stellung des Ingenieurs. Kritische Stellungnahme zu
einem Vortrag von Prof. Wickenden vor der American Society of
Civil Engineers tUber Standesfragen der Ingenieure. [Bauing. 11
(1930) Nr. 41, S. 711/12.]

Lohne. Emil Lederer: Das Allheilmittel der Lohn-
senkung. Lohnsenkungen haben zwar eine Verringerung der
Gestehungskosten zur Folge, aber noch nicht unmittelbar eine
Steigerung der Erzeugung. Die Wirkungen der Lohnsenkung
kénnen auch nur zu leicht durch politische Folgen vereitelt
werden. [Magazin der Wirtschaft 6 (1930) Nr. 45, S. 2066/69.]

Gewerbekrankheiten. A. Bohme, Professor Dr., Leitender
Arzt der inneren Abteilung der Augusta-Krankenanstalt in Bo-
chum, und Dr. med. C. Lucanus, Leitender Arzt der inneren Ab-
teilung des Evang. Krankenhauses Eickel, fruher Oberarzt der
inneren Abteilung der Augusta-Krankenanstalt in Bochum: Der
Verlauf der Staublungenerkrankung bei den Gesteins-
hauern des Ruhrkohlengebietes. Mit 49 Abb. Berlin:
Julius Springer 1930. (147 S.) 8°. 18 JIJI. (Schriften aus dem
Gesamtgebiet der Gewerbehygiene. Hrsg. von der deutschen
Gesellschaft fiir Gewerbehygiene in Frankfurt a, M. N. F.. H. 33)

Rudolf L. Mayer, Dr., Privatdozent fur Dermatologie an
der Universitdt Breslau: Das Gewerbeekzem. 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 fir Gewerbehygiene in Frankfurt a. M. N. F., H. 30.)

Rechts- und Staatswissenschaft.

Gewerblicher Rechtsschutz. Gustav Schuchardt, Beratender
Chemiker und Herausgeber der Patentkartei fur die chemische
Technologie: Hilfsbuch fur die Nachforschung in den
deutschen Patentschriften der chemischen Techno-
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
beriicksichtigt werden muissen, enthélt das Buch die Klassenein-
teilung des Patentamtes mit einem Titelwort und ein alpha-
betisches Stichwortverzeichnis, das alles Ueberfliissige beiseite
1aBt, dafiir aber hier und da Neues bringt. In einer kurzen Schluf3-
erlauterung wird gezeigt, in welcher Weise die einzelnen Arbeits-
folgen bei einem verwickelten Verfahren zerlegt und mit Hilfe
der Stichworte Unterklassen und Gruppen herausgezogen werden
mussen. B 5

Richards und Geier, Patent- und Warenzeichenanwaélte, New
York, Hrsg.: Das amerikanische Patent-, Muster- und

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkirzungen siehe S. 137140. -
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W arenzeichenrecht. Berlin: Carl Hevmanns Verlag 1930.
(VIl, 67 S.) 8» Geb. 8 JIM 2 B2

Arbeitsrecht. Herbert Schliter, Dr., und Dr. Hans Herbert
Wallichs: Deutsches und ausldndisches Urlaubsrecht.
Mannheim, Berlin, Leipzig: J. Bensheimer 1930. (XXXIV, 162 S.)
8°. (Privatrechtliche Abhandlungen des Instituts fur Arbeite-,
Wirtschafts- und Auslandsrecht an der Universitdat Kaln.
Hrsg. von den Professoren Dr. Heinrich Lehmann, Dr. Hans
Carl Nipperdey und Dr. Hans Planitz. Bd. 1)) 2 B2

Bildung und Unterricht.

Allgemeines. Johs. Erich Heyde: Technik des wissen-
schaftlichen Arbeitens. ZeitgeméRe Mittel und Verfahrungs-
weisen. Eine Anleitung, besonders fur Studierende. Berlin:
Junker & Diinnhaupt 1931. (VII, 95 S.) 8°. 3,80 JIM2 B 2

Arbeiterausbildung. Hans Eckart: Zur Ausbildung des
Nachwuchses im Formerberuf. Auf die Auswahl des Lehr-
lingsmeisters ist besonders Wert zu legen. [GieR. 17 (1930)
Nr. 42, S. 1027]

Technische Mittelschulausbildung.  Miller: Die neuen
SchweiBlehrwerkstatten der staatlichen vereinigten
Maschinenbauschulen in Dortmund.* [Schmelzschwei-
Bung 9 (1930) Nr. 10, S. 223/24.]

J. G. Pearce u. F. K. Neath: Lehrplan fur die Ausbildung
von GielRerei-Ingenieuren in England. Vorschlag eines
dreijahrigen Lehrganges fur GieBerei-Ingenieure. [Bull. Brit.
Cast Iron Research Ass. Nr. 30 (1930) S. 299/302.]

Hochschulausbildung. E. Probst: Ein Schritt zur Reform
der Technischen Hoschschulen. Neuerung der Studien- und
Prifungsordnung an der T. H. Karlsruhe ab Wintersemester 1930.
[Z.V.d.l. 74 (1930) Nr. 32, S. 1120/22.]

W. Prion, Dr. rer. pol., o. Professor a. d. Technischen Hoch-
schule zu Berlin: Ingenieur und W irtschaft: Der Wirt-
schaftsingenieur. Eine Denkschrift ber das Studium
von W irtschaft und Technik an den Technischen Hoch-
schulen. Berlin: Julius Springer 1930. (VI, 172 S.) 8°. 6 JIM

Die Technische Hochschule Danzig. Hrsg. von der
Technischen Hochschule Danzig. Schriftleitung: Professor Dr.
E. Pohlhausen. (Mit zahlr. Abb.) Berlin-Halensee: Dari-Verlag
1930. (106 S.) 4». 2 B2

Sonstiges. Forschung tut not! Hrsg. vom Verein deutscher
Ingenieure. (Mit einem Geleitwort von C. Matscho und Aus-
fihrungen von C. Kottgen.) Berlin (NW 7): VDI-Verlag, G. m.
b. H., 1930. (32 S.) 8°. 0,30 JIM, bei Abnahme von 10 Stiick
und mehr 0,20 JIM. 2 B2

Ausstellungen und Museen.

Ausstellung und Messe in Recht und W irtschaft der
Zeit. Vortrage, gelegentlich der 2. Mitgliederversammlung des
Deutschen Ausstellungs- und Messe-Amtes am 24. Mai 1930 in
Dresden. |. Hanns Heiman, Dr.: Internationale und na-
tionale Regelung des Ausstellungs- und Messewesens.
Il. Alfons Paquet, Dr.: Wandlung und Entwicklung im
Ausstellungswesen. IlIl. Tatigkeitsbericht des Deut-
schen Ausstellungs- und Messe-Amtes fir die Zeit vom
1. Juli 1928 bis 31. Marz 1930. Berlin (W 10, Kdnigin-Augusta-
StraBe 28): Deutsches Ausstellungs- undMesse-Amt 1930. (107 S.)
8°. 2 JIM. (Veroffentlichungen des Deutschen Ausstellungs- und
Messe-Amtes. H. 6.) 2 B2

M usterbestimmungen fir Ausstellungen nebst Mu-
sterpreisgerichts-Ordnung fir gewerbliche Ausstel-
lungen des Deutschen Ausstellungs- und Messe-Amtes, hrsg. mit
Unterstiitzung des Reichskuratoriums fir Wirtschaftlichkeit.
Stuttgart, Berlin, Leipzig: Deutsche Verlags-Anstalt 1930. (124 S.)
8°. 3 JIM (Veroffentlichungen des Deutschen Ausstellungs- und
Messe-Amtes Nr. 5. RKW-Verdffentlichungen Nr. 54.) — Inhalt:
Vorbemerkung. Rahmen der Ausstellung (Name, Ort, Zeit, Ge-
genstand usw.). Die Vertragsparteien und ihre Vertreter. Ab-
schluB des Ausstellungsvertrages. Inhalt des Ausstellungsver-
trages (Platz und Platzmiete, das Schargut, gewerblicher Rechts-
schutz, Betriebsordnung, Betriebskréfte, Verkaufsordnung, Be-
wachung, Haftung, Versicherung). Preiswettbewerber. Gerichts-
stand und Rechtsstreitigkeiten. Anhang (Anlagen). 2 B2

Sonstiges.

Ernst Ambrosius, Dr., und Dr. Konrad Frenzel: Das Bild
der Erde. Ein neuer Atlas in 100 Kartenseiten mit statistischen
Angaben und alphabetischem Namenverzeichnis. Bielefeld und
Leipzig: Velhagen& Klasing 1930. (100 Kartenseiten und 121 S.)
2°. Geb. 45 JIM 2 B2

Ein * bedeutet: Abbildungen >n der Quelle.
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Die Kohlenférderung des Ruhrgebietes im Oktober 1930.

Im Monat Oktober 1930 wurden insgesamt in 27 Arbeits-
tagen 8 993 318t verwertbare Kohle geférdert gegen 8 612 449 t
in 26 Arbeitstagen im September 1930 und 11 181 539 t in 27 Ar-
beitstagen im Oktober 1929. Arbeitstaglich betrug die ver-
wertbare Kohlenférderung im Oktober 1930 333 086 t gegen
331 248 t im September 1930 und 414 131 t im Oktober 1929.

Die Kokserzeugung des Ruhrgebietes stellte sich im
Oktober 1930 auf 2 117 129 t (tdglich 68 294 t), im September
1930 auf 2 138 918 t (taglich 71297 t) und 3 019 154 t (taglich
97 392 t) im Oktober 1929. Auf den Kokereien wird auch Sonn-
tags gearbeitet.

Die Brikettherstellung hat im Oktober 1930 insgesamt
312 309 t betragen (arbeitstdglich 11 600 t) gegen 285 778 t
(10991 t) im September 1930 und 334086 t (12 374 t) im Ok-
tober 1929.

Die Bestdnde der Zechen an Kohle, Koks und PreRBkohle
(d. s. die Haldenbestande, die in Wagen, Tirmen und Kéhnen be-
findlichen, noch nicht versandten Mengen einschlieBlich Koks und
Prekohle, 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
Hohe von 1,42 Mill. t bzw. 1,41 Mill. t.

Die Gesamtzahl der beschaftigten Arbeiter stellte sich
Ende Oktober 1930 auf 303 031 gegen 311 111 Ende September
1930 und 384 371 Ende Oktober 1929.

Die Zahl der Feierschichten wegen Absatzmangels belief
sich im Oktober 1930 nach vorldaufiger Ermittlung auf rd. 843 000.
Das entspricht etwa 2,78 Feierschichten auf je einen Mann der
Gesamtbelegschaft.

Die Ergebnisse der polnisch-oberschlesischen Bergbau-
und Eisenhuttenindustrie im September 1930 *).

Gegenstand : August 1930  Sept. 1930
t t
Steinkohlen. 305 492 2542 042
127 127 125 295
6435 6 228
Rohbenzol und Homologen 1966 2029
Schwefelsaures Ammoniak . 3234 2011
Steinkohlenbriketts 15 809 20 000
Roheisen 28 562 27 809
FluBstahl einschl. unbearbeiteter Stahlguf . . 81 249 83 680
Halbzeug, gewalzt, zum Verkauf bestimmt 3164 4 267
Zusammen Fertigerzeugnisse der Walzwerk
(ohne Rdhren) . 57 494 57 581
Walzeisen und -stah . 40 012 37 275
Bleche 13 697 17 834
Eisenbahnoberbaustoffe.......ciine 3785 2472
GepreBte und geschmiedete Erzeugnisse . . . 3148 2 896
Rohren 4731 5381
Eisenkonstruktionen, Kessel, Behdlter und dhn-
liche (ohne W aggons) ... 1518 1576
Gesamtzahl der Arbeiter in der Eisenhiitten-
industrie (ohne Huttenkokereien)............... 29 781

*) Vgl. Z. Berg-Hittenm. V. 69 (1930) S. 645.

Die Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten im

Monat Oktober 19301).
Die Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten hatte
im Monat Oktober 1930 gegeniber dem Vormonat eine Ab-
nahme um 113 189 t und arbeitstaglich 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 Hochdéfen nahm
im Berichtsmonat um 15 ab; insgesamt waren 111 Hochéfen im

Betrieb. Im einzelnen stellte iSich die Roheisenerzeugung wie
folgt: Sept. 1930 Okt. 1930
(in t zu 1000 kg)

1. Gesamterzeugung.....erninens 2313209 2200020
darunter Ferromangan u. Spiegeleisen 21 520 24 872
Arbeitstagliche Erzeugung.....coeue. 77 107 70 969

2. Anteil der Stahlwerksgesellschaften . 1895477 1778 468

3. Zahl der Hochofen. ... 310
davon im Feuer. s 126 11

Die Stahlerzeugung nahm im Berichtsmonat gegeniiber
dem Vormonat um 149 925 t oder 5,1 % ab. Nach den Berichten
der dem ,American Iron and Steel Institute* angeschlossenen
Gesellschaften, die 94,27% der gesamten amerikanischen Roh-
stahlerzeugung vertreten, wurden im Oktober von diesen Ge-
sellschaften 2 605 566 t FluBstahl hergestellt gegen 2 746 901 t im
Vormonat. Die Gesamterzeugung der Vereinigten Staaten ist
auf 2 763 941 t zu schatzen, gegen 2913 866 t im Vormonat und
betragt damit etwa 50,32% der geschatzten Leistungsfahigkeit
der Stahlwerke. Die arbeitstdgliche Leistung betrug bei 27 (26)
Arbeitstagen 102 368 gegen 112072 t im Vormonat.

In den einzelnen Monaten der beiden letzten Jahre wurden
folgende Mengen Stahl erzeugt:

Dem ,American Iron and
Steel Institute“ ange-
schlossene Gesellschaften
(94,27 % der llohstahl-

Geschatzte Leistung
samtlicher Stahlwerks-
gesellschaften

erzeugung)
29 930 1920 1930
(in t zu 1000 kg)
Januar 4 309 545 3635 831 4572212 3856827
Februar . 4 145387 3906 153 4398 050 4 143580
Mérz 4 853533 4118 376 5149 357 4 368 703
April 4740 412 3978 498 5029 341 4220322
Mai . . . . 5 062 367 3 854 865 5352632 4089 174
Juni . . .. 4695899 3295003 4982116 3495283
Juli . . .. 4645 155 2809 560 4928 279 2980 333
August 4729 910 2 964 620 5018 199 3 144 818
September 4336 125 2746901 4600413 2913 866
Oktober 4342 292 2605566 4606955 2763941
November . 3371 988 —n 3577 512 —
Dezember . 2 780 067 — 2 949 512 -

Grofbritanniens Eisenerzférderung im zweiten
Vierteljahr 1930.
Nach den Ermittlungen der britischen Bergbauverwaltung
stellte sich die Eisenerzférderung GroRbritanniens im zweiten
Vierteljahr 1930 wie folgtl).

2. Vierteljahr 1930

Gesamt-  Durch- Wert Zahl der
der E forde- Slc_hﬂ'"' beschaf-
er krze rung icher ins- jetzu  tigten
56'}?1?'{ gesamt 1016 kg Per-
intzu sonen
1000 kg m % in £ sh d
Westkisten-Hamatit . . 307 119 53 264 285 17 6 3141

Jurassischer Eisenstein
~Blackband“ und Ton-

2778 831 28 481936 3 6 7643

eisenstein .. 93 447 33 12 12 1016
Andere Eisenerz 60 347 o 9 558
Insgesamt | 3239 744 31 858350, 5 5 12358

Iron Coal Trades Rev. 121 (1930) S. 729.

Wirtschaftliche Rundschau.

Fragen der Eisenwirtschaft.

Ein Vertreter des ,Westdeutschen Handelsdienstes“ hatte
Gelegenheit, Dr. Ernst Poensgen einige zur Zeit besonders
brennende Fragen Uber die Eisenwirtschaft vorzulegen.

Frage: In der letzten Zeit sind von verschiedenen Seiten
scharfe Angriffe gegen die Eisen schaffende Industrie erfolgt,
auch aus Kreisen der verarbeitenden Industrie. So hat die
Markische Kleineisenindustrie noch jingst behauptet, daf die
Zusage, nicht weiter in die Verarbeitung einzudringen, nicht
innegehalten worden sei, und sie hat dabei insbesondere auf die
Vereinigten Stahlwerke hingewiesen. Sind diese Vorwirfe be-
rechtigt ?

Antwort: Diese Vorwirfe sind durchaus unberechtigt.
Schon lange vor dem Kriege waren verschiedene Werke der Eisen
schaffenden Industrie mit der Weiterverarbeitung verbunden.
Es entspricht dieser geschichtlichen, aber auch technischen Ent-
wicklung, wenn eine scharfe Trennung der beiderseitigen Tatig-
keitszweige nicht immer durchgefiihrt werden kann. Nun ist
es richtig, daB bei AbschluR 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 naturgemaRB nicht darauf, die bereits
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bis dahin betriebenen Zweige der Verarbeitung einzuschrénken.
Trotzdem haben die Vereinigten Stahlwerke bewuft in einigen
Féllen verschiedene Erzeugungszweige, die in das Gebiet der
Weiterverarbeitung fallen, vollstandig aufgegeben, in anderen
Féllen der verarbeitenden Industrie die Erwerbung dieser Be-
triebe angeboten. In dem von der Markischen Kleineisenindustrie
beanstandeten Falle handelt es sich um Erzeugnisse, die in einem
Betrieb der Vereinigten Stahlwerke schon seit dem Jahre 1899,
ineinem anderen seit 1920 hergestellt wurden — seitdem Ubrigens
ohne irgendeine VergroBerung der bestehenden Einrichtungen
wahrend verschiedene Werke der Kleineisenindustrie erst neuer-
dings diesen Artikel aufgenommen haben. Damit ist die Be-
hauptung, die Vereinigten Stahlwerke héatten sich noch in der
letzten Zeit auf einen Bedarfsartikel der Eisenbahn eingerichtet,
der Monopol des mérkischen Bezirkes seit Jahrzehnten gewesen
sei, widerlegt. Im ubrigen haben sieh die Vereinigten Stahlwerke
stets bereit erklart, Kartellierungsbestrebungen der weiterver-
arbeitenden Industrie zu unterstiitzen. Auch mit der Vereinigung,
die die Verarbeiter desjenigen Erzeugnisses zusammenfaft, dessen
Herstellung bei den Vereinigten Stahlwerken neuerdings bean-
standet wurde, haben vorlaufige Besprechungen lber die Auf-
nahme der Vereinigten Stahlwerke in diese Vereinigung statt-
gefunden, die keineswegs abgeschlossen sind. Ich hoffe, auch
Herr Peddinghaus wird sich von der Haltlosigkeit seiner An-
griffe in der Zwischenzeit Gberzeugt haben. In denjenigen Fallen,
in denen derartige Vereinbarungen nicht zustande kommen,
herrscht natiirlich freier Wettbewerb, und es liegt in der Natur
der Sache, besonders in der heutigen Zeit, daR dann immer wieder
Unterbietungen Vorkommen. Diese Unterbietungen erfolgten
durchaus nicht immer von der Eisen schaffenden Industrie. Es
lieRen sich zahlreiche Falle und Belege anfiihren, daR gerade die
verarbeitende Industrie in vielen Fallen durch ihre Preisstellung
die Schuld daran tragt, dal die Auftrage unter Selbstkosten
Gbernommen werden muften.

Frage: Esist von anderer Seite auf den groRen Unterschied
zwischen den Weltmarktpreisen und den deutschen Inlandspreisen
hingewiesen und betont worden, es liege hierin ein Wirtschafts-
hemmnis, das auch die Fertigwarenausfuhr behindere, somit also
die Ausfuhrbelange der Eisen verarbeitenden Industrie schadige.
Ist das der Fall?

Antwort: Ich muB diese Frage verneinen. Auf Grund des
Avi-Abkommens bezieht die Eisen verarbeitende Industrie stets
dasjenige Eisen, das in verarbeitetem Zustande ausgefihrt wird,
annahernd zu Weltmarktpreisen. Ihre Ausfuhrbelange sind also
gewabhrt; das ergibt sich auch aus der Entwicklungsrichtung der
Ausfuhr. Wéhrend die Ausfuhr der Eisen schaffenden Industrie
in den Jahren 1926 bis 1929 trotz des in diesen Zeitraum fallenden
englischen Bergarbeiterstreiks nur um rd. 6 % zunahm, betrug
die Ausfuhrsteigerung der Eisen verarbeitenden Industrie ohne
Maschinen 37 %. Die Maschinenindustrie hat in diesem Zeitraum
sogar eine Ausfuhrsteigerung um etwa 60 % erzielt. WertmaRig
liegt die Ausfuhrsteigerung mindestens auf dieser Linie, wenn-
gleich in diesem Jahre aus erklarlichen Griinden ein gewisser
Rickschlag allenthalben erfolgt ist. Gerade diejenigen Eisen-
verbraucher, die stark an der Ausfuhr interessiert sind, zahlen
infolge der Avi-Vergitungen fiur das von ihnen fir Inland und
Ausland bezogene Walzeisen im gewogenen Durchschnitt heute
kaum mehr als vor dem Kriege.

Frage: Die Eisen schaffende Industrie ist heute nur mit
etwa 50 bis 60 % ihres Leistungsvermdgens beschaftigt. Beweist
das nicht eine zu groBe Erzeugungsmoglichkeit der Eisen schaffen-
den Industrie im Hinblick auf die Absatzmdglichkeiten?

Antwort: Die Eisen schaffende Industrie weist kein zu
groRRes Leistungsvermogen auf. Die Welt-Rohstahlerzeugung belief
sich ohne Beriicksichtigung Deutschlands im Jahre 1929 auf
163 % des Vorkriegsstandes. Deutschlands Rohstahlerzeugung
blieb weit hinter dieser Aufwéartsbewegung zuriick. In den Jahren
1922 und 1924 genigte sie lediglich, unsere Inlandsversorgung zu
decken. Im Jahre 1927, dem Jahre der hdchsten Erzeugung der
Nachkriegszeit, Uberschritt die gesamte Rohstahlherstellung nur
um 7'/2 % die Inlandsversorgung. Wie wenig berechtigt die Be-
hauptung von einer angeblichen Ueberkapazitdit der Eisen
schaffenden Industrie ist, ergibt sich auch daraus, daf z. B. die
Ausnutzung des Leistungsvermdgens der bekanntlich unter sehr
gunstigen Bedingungen arbeitenden belgischen Eisenindustrie im
September 1930 nicht wesentlich héher, das der amerikanischen
Eisenindustrie sogar geringer war als dasjenige der deutschen
Industrie. Im dbrigen ist heute wohl kein Industriezweig seinem
Leistungsvermdgen entsprechend beschéftigt. So arbeiteten,
ebenfalls im September 1930, der Maschinenbau und die Textil-
industrie nur mit etwa 50 % ihrer Leistungsfahigkeit, die Eisen-
und Stahlwarenindustrie mit etwa 44 °n, der Kraftfahrzeug-
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bau mit 26 %. Niemand wird sich im Hinblick auf die unge-
woéhnliche Wirtschaftslage verleiten lassen, in allen diesen Fallen
von einer Ueberkapazitdt zu sprechen. Fur die Eisen schaffende
Industrie mufB ich das jedenfalls verneinen.

Frage: Die Eisen schaffende Industrie hat auf Grund des
Oeynhausener Schiedsspruches ihre Preise vom 1. Juni 1930 an
um rd. 3 % ermaRigt. Sie haben auf der Tagung des Langnam-
vereins erklart, daB derartige Preisherabsetzungen so lange ein-
fluRlos auf die Marktlage sind, als weitere Preissenkungen in dem
betroffenen Erzeugnis in Aussicht stehen, und daB der néchste
Schritt, der gemacht werden soll, ein durchgreifender sein misse.
Mann ist mit diesem Schritt etwa zu rechnen, und in welchem
AusmaR sollen die Eisenpreise abermals gesenkt werden ?

Antwort: Man kann diese Frage nicht, wie es leider vielfach
in Deutschland geschieht, losgeldst von der Frage der Wirtschaft-
lichkeit betrachten. Sinn und Ziel aller MaRnahmen, die heute
von der Wirtschaft durchgefiihrt werden, sind darauf gerichtet,
die Ertragsfahigkeit der Betriebe wiederherzustellen und damit
die Voraussetzungen fir einen neuen Aufschwung zu schaffen.
Willkirliche Preisherabsetzungen, die sich von diesem Grund-
gedanken ganzlich losldsen, bedeuten lediglich eine Verscharfung
der Krise und eine Vermehrung der Arbeitslosigkeit. Aus diesen
Erwédgungen heraus habe ich ausdricklich darauf hingewiesen,
daB die Eisenindustrie sofort eine weitere Preissenkung vor-
nehmen kénne, wenn im Kohlenlohn und in der Erachtfrage bal-
digst gewisse Erleichterungen geboten wirden. Ich mdchte diesen
Hinweis nachdriicklichst unterstreichen; denn er zeigt klar die
erneute Bereitwilligkeit der Eisen schaffenden Industrie, ber das
Ausmal der im Augenblick méglichen Erleichterungen hinaus
preisliche Zugestandnisse zu machen. Auf diese Erleichterungen
ist aber die Eisen schaffende Industrie um so mehr angewiesen,
als die durchschnittlichen Erlése der deutschen Hutten- und
Walzwerke im Hinblick auf das immer ungilinstiger gewordene
Verhéltnis zwischen Inlands- und Auslandsabsatz standig ge-
sunken sind, ganz abgesehen davon, daR naturgemdaR die stark
rickgangige Erzeugung die fixen Kosten wesentlich erhéhte. Der
Irrtum, daB eine Kohlenpreissenkung irgendwelche Vorteile fur
die Huttenwerke mit sich bringe, ist schon wiederholt richtig-
gestellt worden. Dagegen wiirde eine ausreichende Ermé&Rigung
der Kohlenldhne die Gestehungskosten vermindern kénnen. Die
Ersparnisse, die sich fur die Reichsbahn durch die Senkung ihrer
Lohne und Gehélter sowie durch die Kohlenpreissenkung und die
beiden Eisenpreissenkungen ergeben wiirden, mufiten den Weg
zu einer Tarifsenkung frei machen. Es sollte méglichst bald in
all diesen Punkten eine Entscheidung herbeigefihrt werden, da-
mit sodann unserseits die angekindigte Eisenpreissenkung, tber
deren Zeitpunkt und Ausmal unter diesen Umstdnden abschlie-
Bend noch nichts zu sagen ist, umgehend durchgefiihrt werden
kann. Es racht sich heute, daB trotz all unserer Kampfe die
Selbstkosten in den letzten Jahren ohne Ricksicht auf die wirt-
schaftlichen Folgen immer wieder erh6ht worden sind. Heute
kann man nicht mit einem Federstrich die Auswirkungen dieser
langjéhrigen Entwicklung, die ja auch die Reparationsfrage ein-
schlieBt, beseitigen. Um der verarbeitenden Industrie preislich
entsprechend zu helfen, wird freilich auch eine Senkung der an-
deren Gestehungskosten der Verarbeitung hinzukommen missen.
Das gilt namentlich fur die Tariflohne und Gehélter, die nach
eigenen Schatzungen der verarbeitenden Industrie beispielsweise
fur den Maschinenbau 50 % der Selbstkosten ausmachen, wah-
rend nur etwa 20 % auf syndizierte Werkstoffe entfallen.

Frage: Sie erwdhnten, daB die durchschnittlichen Erldse
der Werke im Hinblick auf das ungiinstige Verhdltnis zwischen
Inlands- und Auslandsabsatz stark zuriickgegangen seien. Wirde
es sich bei dieser Sachlage nicht empfehlen, die verlustbringende
Ausfuhr einzuschranken ?

Antwort: Diese Frage liegt nahe. Das Verhdltnis zwischen
Inlands- und Auslandsabsatz betrédgt heute etwa 50:50. Bei der
gegenwartigen Wirtschaftslage wiirde jede Einschrankung der
Ausfuhr zu einer weiteren Steigerung der fixen Kosten fiihren,
da ein entsprechender Ausgleich im Inlande nicht gefunden
werden kann. Da bei einem Rickgang der Erzeugung die fixen
Kosten bekanntlich Gberproportional ansteigen, muRte die an-
geregte Drosselung der Ausfuhr zu einer Uberaus starken Stei-
gerung der Selbstkosten fiihren. Damit wiirde sogar eine v eitere
wesentliche Erhdhung der Inlandspreise unvermeidlich sein. Dar-
Gber hinaus miRBten Betriebe stillgelegt und weitere Entlassungen
vorgenommen werden. Eine Zurlickschraubung des Verhaltnisses
zwischen Inlands- und Auslandsabsatz auf etwa 80:20, wie es
normalen Zeiten entspricht, wirde in Kohle und Eisen insgesamt
schatzungsweise 80 000 Arbeitskréafte freisetzen. Wir haben uns
bisher bemiht, derartige Auswirkungen nach Méglichkeit auszu-
schalten, und wir werden auch in Zukunft mit allen Kraften
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versuchen, die Arbeitslosigkeit in der Eisenindustrie zu mildern.
Nach der amtlichen Industrieberichterstattung ist seit der Mitte
des vorigen Jahres die Rohstahlgewinnung um rd. 45 % zuriick-
gegangen, wahrend die vorhandenen Arbeitsplatze nur um rd.
23 % und die Ausnutzung der tariflich moglichen Arbeitsstunden
nur um rd. 29 % gesunken sind. Die Entlassungen in der Eisen
schaffenden Industrie folgten demnach nicht anndhernd dem
Absinken der Erzeugung.

Die neuen Brennstoff-Verkaufspreise des Rheinisch-West-
falischen Kohlensyndikats. — In der Erkenntnis, daB die Senkung
der Selbstkosten die erste Vorbedingung fir eine Wiederbelebung
der Wirtschaft ist, hat die Reichsregierung sich im Rahmen eines
groBen wirtsehaftspolitischen Programms dafiir eingesetzt, dal
auf der ganzen Linie Preissenkungen eintreten, die durch eine
Verminderung der Selbstkosten, insbesondere auch der Arbeits-
kosten ermdglicht werden sollen. Da das Syndikat die Ansicht
der Regierung uber die Notwendigkeit einer allgemeinen Preis-
und Lohnsenkung teilte, und sich auch der Auffassung nicht ver-

Die neuen Verkaufspreise stellen sich wie folgt:

Wirtschaftliche Rundschau.

Prgtllse hBi.S' Praell)se hBi.S'
erige erige
1‘15)3%2' Preise 1‘19D3%Z' Preise
JIM JIM JiM JIM
jet jet jet jet
Fettkohlen:
Férdergruskohle . . 14,20 1552 Gew. NufB | 2010 22,02
Forderkohle 1540 16,89 PO I B 2010 22,02
Melierte Kohle 16,80 1837 ,, | 19.60 21,52
Bestmelierte Kohle 17,90 19,62 v . 18.50 20.32
Stiickkohle | 20,10 22,02 » 17.60 19.32
Kokskohle 16.50 18,12
Gas- und Gasflammkohlen:
Gasflammforderkohle. 16,20 17,72 Gew.Nuf | 2010 22,02
Generatorkohle . . . 16,80 18,37 o 2010 22,02
Gaskohle, Forderkohle 17.50 19,17 " , 1 19.60 21.52
" Feinkohle . 16.50 18,12 » Y 18.50 20.32
Stiickkohle I . . . . 2010 2202 , , V ... 17.60 19.32
NuBgrus bis 30 mm 1250 13,76
Uber 30 mm 1390 15,22
ERkohlen:
Fordergruskohle 10%. 13,70 15.02 Gew. NuB | 25.70 27,63
Forderkohle 25% 14,60 16.02 | 30,20 32.53
35% 15,30 16,72 . HI 25,60 27.53
Bestmelierte 50% . . 17,90 19,62 Y 18,00 19.32
Stickkohle............... 20,10 » 16.70 18.32
Feinkohle 12.70 14,26
Preise ab  Bisherige
1.Dez. 1930  Preise
JIM jet  JIM jet
Magerkohlen:
Fordergruskohle 10% . . . 11.90 13.01
Forderkohle 25% 13.00 14,21
35% 13.40 14.71
Melierte 45% 15.40 16,92
Stuckkohle... 21,50 23.52
Gew. Anthrazit- Grupp 38.00 40.54
45.40 48,65
. grobe Kornung 32.90 35.54
7 29.00 31.23
. v grobe Kornung 17.80 19.52
1Y 16,20 17.77
m m Vv 14.00 15.52
. Feinkohle .00 12.71
Ungew. N 11,00 12.71
Gew. Anthrazit-Nuf | 28,60 30.23
m 1l 35,60 37,94
11 26,10 28.03
m IV 16.90 18.52
M Vv 16,00 17.52
" Feinkohle 11,00 12.71
Ungew. . 11,00 12.71
Koks:
Hochofenkoks 21.40 23.52
Spezial-GieRereikoks. 26,00 2853
GieRereikoks.. 22.40 2452
Brechkoks | 28.30 31.03
sy 11, 40/60 M M wuvvrernrrrnnnanens 31.00 34.03
s 11,30/50 MM weeiiiniiiinnn 29.90 32.78
11 26.00 28.53
v 14.00 15.02
Ges. Knabbel- und Abfallkoks.................. 26.80 29.03
Kleinkoks, 40/60, 40/70mm . 28.00 29.53
30/50, 30/60 27.00 28.53
, » 20/40 M M siiieeeeeaea, 24,20 26.53
Perlkoks 14.00 15.02
K OKSGTUS ooovveiiveeiiesiiesse s sssees 9,40 10,01
Briketts:
I KIASSE s 20,10 22.02
. ., 19.10 21,02
., 18.30 20,02
Fett- und ER-EifOrm .o 20.10 22,02
Mager-Eiform 22.00 25,03

50. Jahrg. Nr. 48.

Die gegenwartigen Schwierigkeiten und Reibungen zwischen
Erzeugern, Verarbeitern, Handlern, zwischen Arbeitgebern und
Arbeitnehmern ergeben sich aus der unvermeidlich gewordenen
Notwendigkeit, unsere Kosten und Preise den weltwirtschaftlichen
Bedingtheiten anzupassen. Diese Umstellung erfordert Opfer, die
fur alle Beteiligten hart sind. Das eine ist aber sicher: Wir kénnen
diese Uebergangszeit nur meistern in verstandnisvollem Einver-
nehmen miteinander und nicht im Kampf gegeneinander.

schlieBen konnte, daB eine zwischen Regierung und Ruhrbergbau
vereinbarte Senkung der Kohlenpreise eine wirksame Bekréafti-
gung und Unterstiitzung des ganzen Programms bedeuten wiirde,
hat sich das Syndikat bereit erklart, den Preis fur Fettforder-
kohle vom 1. Dezember 1930 an um 150JUIl und die
GUbrigen Kohlen-, Koks- und Brikettpreise in ungeféhr
gleichem Verhdltnis herabzusetzen unter der Voraus-
setzung, daB vom 1. Januar 1931 an eine entsprechende Senkung
der Lohne erfolgt.

United States Steel Corporation. — Der Rechnungsabschlu
des Stahltrustes fiir das dritte Vierteljahr 1930 zeigt gegen-
Gber dem Vorvierteljahr eine erhebliche Abnahme des Gewinnes.
Und zwar betrug die Einnahme nach Abzug der Zinsen fir die
Schuldverschreibungen der Tochtergesellschaften 37 995299 S
gegen 47 061 304 S im Vorvierteljahr und 70 173 713 S im dritten
Vierteljahr 1929. Auf die einzelnen Monate des Berichtsviertel-
jahresl), verglichen mit dem Vorjahre, verteilt, stellten sich die

Einnahmen wie folgt: m?9 A
s S

Juli 24303 058

August 24687089 13 000 496

September....ii 21 183 566 11 514 933

zusammen 70173 713 37 995 299

In den einzelnen Vierteljahren 1929 und 1930 wurden ein-

genommen. 1929 1930
S S

1. Vierteljahr 60105381 49 615 397

2. Vierteljahr 71995461 47 061 304

3. Vierteljahr 70173713 37 995 299

4. Vierteljahr 56385334 —

. ganzes  Jahr258659 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 fir die eigenen Schuldverschreibungen im Betrage von
insgesamt 16 212 994 $ gegen 17 331 223 $ im Vorvierteljahr und
18 598 363 $ im dritten Vierteljahr 1929 ein Reingewinn von
21 782 305 $ gegen 29 730 081 $ im zweiten Vierteljahr 1930. Auf
die Vorzugsaktien wird wieder der Ubliche Vierteljahrs-Ge-
winnausteil von 1% % = 6304919 S, auf die Stammaktien
gleichfalls 1% % oder 15 185 293 $ ausgeteilt. Der verbleibende
unverwendete Ueberschull betragt 2 704 950 $.

Der Auftragsbestand des Stahltrustes nahm im Oktober 1930
gegeniber dem Vormonat um 58 344 t oder 1,68% zu. Am
Monatsschlusse standen wéhrend der letzten Jahre die folgenden
unerledigten Auftragsmengen zu Buch:

1928 1929 1930
In t zu 1000 kg
31. Januar 4 344 362 4 175 239 4 540 209
28. Februar 4 468 560 4 210 650 4 551 424
a 4 404 569 4 481 289 4643 783
3934 087 4 498 607 4 423 888
4373 034 4 124 175
3695 201 4 325 021 4 031 553
3628 062 4 153 588 4 086 408
31 August 3682028 3716742 3637487
30. September 3757542 3965022 3479 127
31. Oktober 3811046 4151947 3537471
30. November 3731768 4191351 -
31. Dezember . 4040 339 4 487 868 —

Rheinische Metallwaaren- und Maschinenfabrik in Dussel-
dorf. — Die schwere Wirtschaftskrise hat sich im Geschaftsjah
1929/30 in den Werken durch Riickgang von Auftrdgen bemerk
bar gemacht. Die im Laufe der letzten Jahre durchgefiihrte Ra
tionalisierung der Betriebe hat es jedoch ermdglicht, trotz de
allgemeinen Ungunst der Verhdltnisse ein befriedigendes Ergeh
nis zu erzielen. AnlaBlich der Erneuerung der Eisenverbandi
bot sich der Gesellschaft eine Gelegenheit, ihre Réhrenquote zi
glnstigen Bedingungen zu verkaufen. Der Reinerlds hierfir sowi

X) Vgl. Steel 87 (1930) Nr. 18, S. 30.
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fir die Hergabe der fir die Réhrenherstellung vorhandenen Ein-
richtungen wurde zu Sonderabschreibungen und Rickstellungen
verwendet. Bei dem Verkauf des Rohrwerkes gelang es, eine
entsprechende Beteiligungsquote fir die bisherigen Lieferungen
des Stahlwerks an diesen Betrieb zum anderweitigen Weiter-
verkauf zu sichern. Der Gesamtumsatz im Berichtsjahr betrug
rd. 45 Mill. (RJt. Die augenblickliche Beschéftigung der Gesell-
schaft entspricht in der Mehrzahl der Betriebe der allgemeinen
Wirtschaftslage, wahrend in einigen Sonderbetrieben Beschafti-
gung fir mehrere Monate zu angemessenen Bedingungen gesichert
werden konnte.

Buchbesprechungen.
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Die Gewinn- und Verlustrechnung weist einschlieflich
277 456,53 JIM Vortrag aus dem Vorjahre einen Rohgewinn
von 11 269 079,73 JIM aus. Nach Abzug von 4076 960,86 JIM
Abschreibungen, 3017 886,99 JtM Handlungsunkosten,
1448 107,14 JtM Steuern und 805 682,82 JtJI Zinsen verbleibt
ein Reingewinn von 1920441,92 ;RM. Hiervon sollen
200 000 JtM der Ricklage Uberwiesen, 29 158,25 MM Gewinn-
anteile an den Aufsichtsrat gezahlt, 1400000 MJt Gewinn
(7 % wie im Vorjahre) auf das Aktienkapital von 20 Mill. JtJI
ausgeteilt, 1408 JtJ| zur Verzinsung der GenuRrechte verwendet
und 289 875,67 JtJI auf neue Rechnung vorgetragen werden.

Buchbesprechungen®)

Probleme der sozialen Betriebspolitik. Vortrdge von
Oberingenieur C. Arnhold, Dusseldorf, [u. a.], veranstaltet vom
AuBeninstitut und vom Institut fir Betriebssoziologie und
soziale Betriebslehre der Technischen Hochschule zu Berlin
vom 10. bis 14. Februar 1930. Hrsg. von Dr. Goetz Briefs,
o. Professor der Nationalékonomie. Berlin: Julius Springer
1930. (2 BIl., 153 S.) 4°. 6,60 JIM.

Der Rogen sozialer und sozialpolitischer Spannungen steht
unter Hochstbelastung. Im neuen Reichstage haben nur die Par-
teien Erfolg gehabt, d. h. Zuwachs gebucht oder sich gehalten,
die den sozialen Gedanken oder eine sozial betonte Politik ge-
wissermalen im Aushéngeschild fithren: die sozialistischen Flugel-
parteien links und rechts sowie die religiés-sozialen Parteien der
Mitte (Zentrum und Christlich-Soziale). Das ist die politische
Seite. In der rauhen Luft der Privat- und StaatsWirtschaft aber
scheint es zur gleichen Zeit nur mit empfindlichen Eingriffen in
die Lebenshaltung der Massen, soweit er im Stand der Ldhne
und Gehalter sich spiegelt, vorangehen zu kénnen. Opfer, und
zwar empfindliche Opfer auf der ganzen Linie werden hier ge-
fordert, und der Berliner Metallarbeiterstreik bildet den groBen
Auftakt einer endlich und grindlich durchzufiihrenden Wirt-
schaftsentlastung durch Tariflohnsenkungen. Da ist es kein
Wunder, wenn heute in sozialpolitischen Verhandlungen wieder
in verschérfter Weise die Empfehlung ausgesprochen wird, die
Arbeitgeber sollten doch, um die soziale Entspannung trotz aller
widrigen Zeitverhéltnisse zu fordern, mehr und mehr zu einer
bewuften, rihrigen, freudig bejahten sozialen Betriebspolitik
Gbergehen. Nur sie verspreche eine Atmosphére, in der die L6-
sung der sozialen Frage wirklich einen Schritt weiterkommen
kénne. Die trostlose wirtschaftliche Lage dirfe dabei nicht
hemmend im Wege stehen, sondern misse im Gegenteil noch ein
Sporn sein, besonders angesichts einer durchweg vorziglichen
und opferbereiten Haltung der Arbeiterschaft.

Tragt man hier nicht Eulen nach Athen? Erstens: ist es
nicht, wenigstens seit dem Kriege, ernstliches Bemihen der ent-
scheidenden Mehrheit aller Unternehmer, mit den Arbeitern in
ein erfreuliches Betriebsverhéltnis zu kommen? Zweitens: liegt
in der Aufforderung, gerade den derzeitigen wirtschaftlichen
Druck und Kampf als Sporn groBerer Sozialfreudigkeit im Betrieb
zu betrachten, nicht reichlich viel Utopie, eine Utopie, die viel-
leicht dem Auffordernden Ehre macht, die aber die Dinge in
der rauhen Wirklichkeit wenig zu férdern geeignet ist?

Wie dem sein mag, die ,Soziale Betriebspolitik* erfreut
sich jedenfalls groRter Beachtung in der Gegenwart. Aus-
gezeichnete Aufschliisse dariiber gewinnt man in dem vorliegenden
Buche. Es bringt Vortrage, die gehalten worden sind von Arbeit-
gebern, Gewerkschaftern, Verbandsfihrern, Sozialpolitikern und
Ingenieuren. Das Buch erhélt seine wissenschaftliche Bedeutung
in erster Linie durch einen Einleitungsaufsatz aus der Feder des
Herausgebers selbst. Briefs zeigt darin, wie die soziale Frage
weder durch patriarchalisches Betriebsleben, noch durch Gewerk-
schaftskollektivismus, noch durch staatliche Sozialpolitik oder
Politik Gberhaupt zu lésen sei. Die Grundfrage sei ethisch.
Lthik aber seinichtloszudenken von materiellen Grund-
lagen. Der scharfe Wirtschafts- und Wettbewerbskampf der
individualistischen und liberalistischen Wirtschaftsform habe die
Unternehmer gezwungen, den Druck an die Arbeiterschaft
weiterzugeben. Soziale Mindestmoral sei fir den einzelnen Betrieb
in diesem Wirtschaftssystem ein wirtschaftlicher Grenznutzen ge-
wesen. Erstseitdem die liberalen Wirtschaftsgrundlagen abgebaut
worden seien, um neuen Organisations- und Gemeinschaftsformen
Platz zu machen, die den Druck des Marktes und des Wett-
bewerbs auf die Unternehmer abschwéchten, wachse wieder der
Spielraum sozialer Unternehmer-EntschluBkraft und damit die
Aussicht auf soziale Befriedung.

Die dann folgenden Aufsdtze, so bemerkenswert sie im ein-
zelnen sein modgen, tragen dann nur Bausteine zu der Erkenntnis

* Wer die Biucher zu kaufen wiinscht, wende sich an {1/%{1

’

zusammen, dal die soziale Betriebspolitik nicht allein auf hohere
Geistigkeit, Aufgeschlossenheit und bewuften Willen der Fuhrer-
personlichkeiten, auch nicht allein auf im Einzelfalle recht lobens-
werte und nutzliche Unterrichtsmoglichkeiten wie Lehrgénge usw.
abgestellt werden darf. Sie bliebe dabei zu sehr abhéngig von
Ausnahmen und Zufalligkeiten. Wenn sich das Verhéltnis zwischen
Fihrern und Gefiihrten, zwischen Arbeitgebern und Arbeitnehmern
im Querschnitt der gesamten Wirtschaft von innen heraus dndern
und bessern soll, so muR das Hauptaugenmerk den Zusammen-
hangen der W irtschaftsverfassung zugewandt werden.
Hier liegt der alleinige Ansatz, wo man mit politischen Mitteln
der sozialen Frage beikommen kann. Die von Goetz Briefs
geforderte Stutzung der Betriebsethik durch wirtschaftliche
Gemeinschaftsbildungen erweitert sich zu dem Wunsche, daR
alle Ansatze zu fordern sind, die die Arbeitsparteien aus der wirt-
schaftsindividualistischen und wirtschaftskollektivistischen Ent-
fremdung und Spaltung zu berufsstdndischer Gemein-
schaftsarbeit zusammenfiilhren. Wenn so héaufig die Trust-
und Kartellbildungen der Wirtschaft Gegenstand von Angriffen
und Schmahungen sind, so sollte doch nicht vergessen werden,
dal die starke Beschleunigung und Haufung der sozialen Er-
rungenschaften gar nicht denkbar gewesen wére ohne organisa-
torische Riuckversicherungen der Wirtschaft. Diese Rickver-
sicherungen haben allerdings bisher keinen berufsstdndischen
Aufbau, sie sind kollektivistisch und materialistisch aufgezogen,
genau so wie die von ihnen zu verblirgenden sozialen Errungen-
schaften einer sozialistischen und staatssozialistischen Regierungs-
form. Aber immerhin stellen sie Gemeinschaftsformen dar, mit
denen in eine gegliederte Ordnung hiniibergeleitet werden kann.
Ganz besonders die Arbeitgeberverbdnde, so sehr auch ihre
bedeutendsten Gegenspieler, die freien Gewerkschaften, in dem
Kampfgedanken verharren mdgen, haben in diesem Zusammen-
hang die Mdgichkeit und Pflicht, die sie allerdings auch langst
betéatigen, den beruflichen Gemeinschaftsgedanken und damit die
soziale Betriebspolitik zu fordern: durch EinfluBnahme auf Tarif-
wesen und soziale Gesetzgebung und nicht zuletzt durch Schaffung
neuen Gemeinschaftsgeistes, auch der Unternehmer.

L. Qrauert.
Sarazin, R.: La soudure électrique a I’arc. (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 Elektroschweiflens und beriick-
sichtigt hierbei auch die Prufverfahren. Der zweite Teil ist der
Erziehung des SchweiBers gewidmet und der dritte Teil befalt
sich mit der praktischen Anwendung. Die Schrift stellt also eine
Zusammenfassung der theoretischen und praktischen Kenntnisse
Uber das Elektroschweilen dar.

Der Stil ist auRerordentlich klar, und das Buch ist vor allem
denen, die sich mit der praktischen Seite des Schweilens be-

schaftigen, sehr zu empfehlen. F. Rapatz.

Seesemann, Kurt: Vernichtung der W irtschaft. (Mit
5 Abb.) Duisburg: Merkator-Verlag [1930], (194 S.) 8°.
Geb. 11 JIM.

Das Buch ist eigenartig und fruchtbar. Aber sein Wert liegt
nicht so sehr dort, wo der Verfasser ihn offenbar selbst sucht, im
M ethodischen, sondernin den Teilen, die sich mitpraktischen
Fragen unseres Wairtschaftslebens beschéftigen, wie mit der
Konjunkturlehre, den Kriegstributlasten und der Bodenreform.
Der Verfasser macht ndmlich den Versuch, die Fragen der Volks-
wirtschaft und des Gesellschaftslebens von der Philosophie des
Ludwig Klages aus aufzurollen und zu erklaren. Vermag er auf
diese Weise auch manche lberraschenden Ausblicke zu erdffnen,
so ist doch dieses Vorgehen fiir die an sich sehr wertvollen Er-
gebnisse der Schrift ohne Belang. Die zum Teil sehr feinsinnigen
Beobachtungen des Verfassers, vor allen Dingen u{ber die
psychologischen Schwéchen und Widerspriiche des Sozialismus,
lassen sich auch anstellen, ohne daB man es sich so schwer macht,
wie der Verfasser es getan hat. In dem Kampfe um die Befreiung
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Deutschlands und der Weltwirtschaft von der Kriegstributlast
ist das Buch berufen, mit wertvollen Beweisgriinden zum Siege
der Vernunft beizutragen. Die Schwéche des Buches liegt in
seinem rein geistigen Ausgangspunkte, der nicht ausreicht, die ja
zum grofRen Teil stofflich und mengenméRig bedingten Er-
scheinungen der Wirtschaft voll zu erfassen. Es ergeben sich
daher auch eine Anzahl von schiefen Auffassungen, die nicht
ungeféhrlich sind, so wenn Trusts und Preisvereinigungen ohne
weiteres mit Gewerkschaften und politischen Parteien gleichge-
stellt und einfach als Gewalttrager abgelehnt werden. Trotz-
dem bleibt das Buch sehr lesenswert und wird vor allem dem
reiferen Wirtschaftskenner und -freunde viele eigene Beob-
achtungen bestdtigen und vertiefen. Dr. Paul Osthold.

W olff,Erich,Dr.rer.pol.: DieUnternehmungs-Organisation
in der Westdeutschen Eisenindustrie. Berlin: Carl
Heymanns Verlag 1930. (VIII, 120 S.) 8°. 10 MJI.

In Ergdnzung der hier friherl) veréffentlichten Besprechung
dieses Buches ist nachtraglich zu bemerken, daB die Angaben
des Verfassers iber die Verhdltnisse bei einzelnen Konzernen
naherer Nachprifung nicht immer standhalten. Bedauerlich ist
es vor allem, dal noch im Jahre 1930 in Deutschland eine wissen-
schaftliche Arbeit erscheint, in der das alte Méarchen von der
franzosischen Kapitalbeteiligung bei den Réchlingschen Werken
wieder auftaucht. Der Verfasser spricht von einer 60prozentigen
franzosischen Kapitalbeteiligung bei den Vaélkinger Werken
und einer 35prozentigen Kapitalbeteiligung bei dem Réchlingschen
Elektrostahlwerk als einer feststehenden Tatsache (S. 100 und
104), obwohl er selbst zugibt, da ihm ,der Erlds fir die Roéch-
lingsche Majoritat seiner Hohe nach nicht bekannt geworden ist*
(S. 55). Eine auch nur fliichtige Durchsicht des neueren Saar-
schrifttums, ein Einblick in die zahlreichen Aufsatze tiber das Saar-
gebiet der deutschen Presse inden letzten Jahren und indie von ver-
schiedensten Zeitschriften herausgegebenen Saarsonderhefte hatte
den Verfasser eines Besseren belehren kénnen, wenn er schon auf

J) St. u. E. 50 (1930) S. 1424,
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eine unmittelbare Erkundigung an Ort und Stelle glaubte ver-
zichten zu kénnen.

Auchsonstistder Verfasser iber die Verhéltnisse im Saargebiet
nicht genligend unterrichtet. Auf Seite 80 fehlt jeder Hinweis auf
die maBgebliche Beteiligung Otto Wolffs am Neunkircher Eisen-
werk; die Art und Weise, wie er Gber Otto Wolff urteilt, dirfte
kaum geeignet sein, das Vertrauen zu seiner wissenschaftlichen
Arbeitsweise zu stadrken. Auf S. 104 schildert der Verfasser
wohl das Eindringen des franzdsischen Kapitals bei den Stumm-
achen Saarwerken, unterschlagt aber voéllig die Tatsache, daR
inzwischen die franzdsische Mehrheitsbeteiligung des Neunkircher
Eisenwerks und die Minderheitsbeteiligung amHomburger Eisen-
werk verschwunden ist. Einige kleine Schnitzer, wie die Er-
wahnung der Saar- und Mosel-Bergwerksgesellschaft mit einer
Forderung von 6,76 Mill. t fur 1913 (S. 30), wie sie ganz Lothringen
fiir 1929 noch nicht erreicht hat, oder die Nennung der ,Ae. de
Longwy und Mont Saint-Martin“ (S. 100) — gemeint sind die
Aciéries de Longwy in Mont Saint-Martin — seien hier nur
nebenbei angemerkt. Auf S. 32 handelt es sich nicht um das
Werk Redingen, sondern um Ro6dingen, was auf einen Druck-
fehler zuruckzufiihren sein durfte. N.

Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhittenleute.

Eisenhitte Oesterreich,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhuttenleute.
Samstag, den 6. Dezember 1930, 18 Uhr, findet in der Mon-
tanistischen Hochschule zu Leoben ein
Vortragsabend

statt, bei dem ®r.*3ing. Rudolf Miksch, Veitsch, tber ,Die
Verschlackung der feuerfesten Baustoffe eines Sie-
mens-Martin-Ofens* sprechen wird.

AnschlieBend zwanglose Zusammenkunft
Baumann.

im GroRgasthof

Georg Liss f.

Am 23. Oktober 1930 verschied infolge eines Schlaganfalles
plotzlich und unerwartet im Alter von 50 Jahren der Betriebs-
direktor 5)r.«®ng. Georg Liss in Dortmund-Hérde.

Erwurde am 26. April 1880 in Alt-Tarnowitz in Oberschlesien
geboren als Sohn des Bergverwalters Johann Liss. Da seine Eltern
schon sehr frih verstarben, fand er zusammen mit seiner jingeren
Schwester Aufnahme in der Familie seines Oheims, des Oekonomie-
rates Liss in Ruda (O.-S.). Hier besuchte
er die Volksschule. Sodann kam er auf
das Gymnasium zu Gleiwitz, wo er im
Jahre 1899 die Reifeprifung bestand, und im
AnschluR daran bezog er die Technische
Hochschule zu Charlottenburg. Er stu-
dierte Maschinenbau und unterzog sich 1905
der Diplomprifung mit gutem Erfolg. Im
Jahre 1922 promovierte er zum (Bt. tig.
mit der Dissertation ,,Die Nutzarbeit des
Walzvorgangs— Grundlagen einer Mechanik
bildsamer Korper®.

Seine erste Anstellung fand er im
Jahre 1905 bei den Siemens-Schuckert-
werken in Berlin, wo er bis 1912 ver-
blieb. Zunéchst war er als Konstrukteur
fur llgner-Anlagen beschaftigt, dann fur
den Entwurf von Berg- und Hittenwerks-
anlagen und schlieRlich fir Bauleitung und
Inbetriebsetzung von Sonderanlagen auf
Berg- und Hittenwerken. Zahlreiche Werke
lernte er auf diesen Montagereisen kennen,
darunter auch den Hoerder Verein, wo er
eine llgner-Anlage in Betrieb setzen sollte. Er konnte damals
nicht ahnen, daB er auf diesem Werke dereinst Aufstieg und Be-
endigung seiner Laufbahn finden wirde.

Im AnschluB an seine letzte Montageleitung beim Bau der
Adolf-Emil-Hutte in Esch an der Alzette (Luxemburg) wurde er
bei diesem Werk als Betriebsingenieur fur die gesamten Kran-
und elektrischen Anlagen angestellt. Hier fand er beste Gelegen-
heit, sich in die Anforderungen des Hittenbetriebes einzuleben
und Erfahrungen zu sammeln fir seine spétere Tétigkeit.

Nach Kriegsende suchte er einen neuen Wirkungskreis und
fand ihn beim Phoenix, A.-G. fir Bergbau- und Hittenbetrieb,
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 Dampfbetriebe und wurden durch
elektrische Anlagen ersetzt. 1922 wurde sein Tatigkeitsfeld da-
durch erweitert, daR ihm auch die Maschinen-, Kessel- und
Warmeabteilung sowie die Werkstatten unterstellt wurden. Mit
Eifer falte er die neuen Aufgaben an, galt es doch, die Wéarme-
wirtschaft immer mehr in den Betrieb einzufiihren und das Ziel,
auf der Hutte kein Kilogramm Edelkohlt-
zu verstochen, mit 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 dafur 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 alten Betrieben unterstellt.
Neben seiner ausgedehnten beruf-
lichen Tatigkeit fand der Verstorbene
noch Zeit, in den fachménnischen Ver-
einen seinen Mann zu stehen. Im Ma-
schinenausschul des Vereins deutscher
Eisenhittenleute leistete er wertvolle Mit-
arbeit; er war ein tdtiges und geschatztes
Mitglied des Arbeitsausschusses. Als Vor-
standsmitglied im Westfdlischen Bezirks-
verein deutscher Ingenieure und zuletzt als
Erster Vorsitzender des Elektrotechnischen
Vereins des rheinisch-westfdlischen Industriebezirks war er eifrig
tatig. Alle Ehrendmter hat er mit Lust und’Geschick verwaltet,
und grof ist die Zahl der Freunde, die ihn als einen charakter-
vollen, hilfsbereiten und humorvollen Menschen schédtzen gelernt
haben. Vortreffliche Worte hat Generaldirektor Krone von den
Vereinigten Elektrizitdtswerken Westfalen am Grabe des Ver-
blichenen gesprochen, um ihn als wahren Freund, als hochgeschatz-
ten Fachmann und bescheidenen Menschen zu schildern.

An der Bahre des vortrefflichen Mannes trauern die Witwe
und ein elfjahriges Tochtercheu. GroB ist die Licke, die der
unerbittliche Tod in dieses Familiengliick gerissen hat, denn Georg
Liss war ein Gatte und Vater, wie man sich ihn nicht besser vor-
stellen kann.



