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Blockkopfbeheizung

50. JAHRGANG

zur Erzielung dichter Stahlbldcke.

Von Hittendirektor Eberhard Letixerant in Bochum.

[Bericht Nr. .198 des Stahlwerksausschusses des Vereins deutscher Eisenhiittenleutel).]

(Wesen der elektrischen Blockkopfbeheizung und Beschreibung der dazu bendtigten Einrichtungen. Betriebsergebnisse.
W irtschaftlichkeitsberechnung.)

V on den Verfahren, die zum Ziele haben, die beim Er-
starren von GuBblocken auftretende Lunkerbildung

maéglichst weitgehend einzuschranken oder zu vermeiden,

hat sich die elektrische Blockkopfbeheizung in den letzten

Jahren auf verschiedenen Werken eingefiihrt. Durch dieses

Verfahren soll einmal mit dem elektrischen Lichtbogen

eine wirksamere Beheizung

erreicht und dann auch das

lastige Anwarmen der Hauben

fur die Beheizungen mit Gas

vermieden werden. Ueber die

Durchfuhrung der elektrischen

Blockkopfbeheizung sowie die

bisher damit erzielten Ergeb-

nisse soll auf Anregung des

Stahlwerksausschusses des

Vereins deutscherEisenhutten-

leute im folgenden kurz be-

richtet werden.

Im Grunde stellt die elek-
trische  Blockkopfbeheizung
nichts weiter dar als einen
Lichtbogenofen. Das Bad des
Elektroofens bildet der flussige
Stahl in der Kokille, wéhrend
der Ofen aus der oben mit
feuerfesten Steinen ausgeklei-
deten Kokille und das Gewdlbe
aus einer aufgesetzten Behei-
zungshaube gebildetwird. Die
Elektroden sind mit einer Re-
gelvorrichtung versehen und
an der Eisenkonstruktion des
feuerfest ausgemauerten Dek-
kels aufgehangt (Abb. 1).

Fiur die Beheizung der
Blocke ist mehrphasiger Wech-
selstrom erforderlich. Der Anschlufl an das Netz erfolgt durch
einen Transformator. In den meisten Fallen wird es maglich
sein, diesen nebst der notwendigen Schaltanlage in der
Gie3grube unterzubringen, so dalR der Anschlufl der Be-
heizungshaube durch bewegliche, mit Asbest umwickelte
Kabel an den Klemmen der Schaltanlage erfolgen kann.

1) Erstattet in der Sitzung des Arbeitsausschusses am
24. Oktober 1930. — Sonderabdrncke sind vom Verlag Stahl-
eisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieBfach 664, zu beziehen.

Abbildung 1. Vorrichtung zur
elektrischen Blockkopfbeheizung.

Zum Schutz fir den Transformator ist hochspannungsseitig
ein Oelschalter mit Ueberstromauslésung eingebaut. Ein
Schaltbild fur eine solche Anlage zeigt Abb. 2. Der kurz-
schluBsichere Transformator ist bei der Anlage der Ver-
einigten Stahlwerke, Abt. Bochumer Verein, primar an
5000 V angeschlossen, wahrend sekundéar 110 V abgenommen

fo/7der soRO-yolf-yerfe/'fulty
ffefreroferelr J* 79"

werden; er ent-

spricht einer Bela-

stung von 100 kVA.
Die gesamte Anlage ist in
einem geschlossenen Ge-
baude in unmittelbarer
Nahe der BlockgieBgrube
untergebracht. Jede Elek-
trode ist einzeln durch
Handantrieb zu regeln.
Eine selbsttatige Regelein-
richtung ist nicht unbe-
dingt notig, da die Lichtbégen nur kurz nach dem Aufsetzen
auf den gegossenen Block unruhig brennen und spéter nur das
Nachstellen der Elektroden mit dem Absinken der Stahl-
oberflache erforderlich ist. Neuerdings wird von der Her-
stellerfirma Bdrnecke & Borchart, Witten, eine selbsttatige
Regeleinrichtung empfohlen. Die Firma schreibt: ,,Die selbst-
tatige RegelVorrichtungwird durch Leitungswasser betrieben,
die Steuerung erfolgt durch ein Relais in Abhéangigkeit von
der einstellbaren Stromstérke des Lichtbogens und einen

Schaltbild einer
Blockkopfbeheizung.
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magnetisch betatigten hydraulischen Steuerzylinder, wéh-
rend das Heben und Senken der Elektroden durch hydrau-
lische Arbeitszylinder geschieht, die an der Beheizungshaube
angebaut sind. War es ohne die selbsttatige Elektroden-
regelung bisher nur maglich, schwere Schmiedeblécke oder
schwere Blechbrammen in eng begrenzter Zahl gleichzeitig
zu beheizen, so ist jetzt mit der einfachen und betriebs-
sicheren Regeleinrichtung mdoglich, auch eine groRere Zahl
kleinerer Blécke, Brammen und Stahlguf3trichter u. dgl.
wirksam zu beheizen (Abi. 3).“ Als Elektroden werden
Kohlenelektroden verwendet, deren Durchmesser je nach den
Abmessungen der Blécke 90 bis 150 mm bei einer L&nge von
1200 bis 1500 mm betrégt. Form und GroRe der Beheizungs-
hauben sind ebenfalls von den Abmessungen der zu behei-
zenden Blécke abhéngig und so zu wahlen, da maéglichst
viele Bldocke verschiedener Abmessungen mit einer Behei-
zungshaube geheizt werden kénnen. Beim Bochumer Verein
waren zwei Hauben notwendig, um Achtkantblécke im
Gewicht von 20 bis 50 t zu beheizen.

Haute

Abbildung 3. Selbsttatige

Elektrodenregelung.

Seihvinde
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Mit der Beheizung wird unmittelbar nach Beendigung
des Gusses begonnen. Die Beheizungshaube ist vorher
betriebsfertig angeschlossen. Sobald der Block gegossen ist,
werden einige Schaufeln zerstoBenes Fensterglas auf die
noch flussige Stahlmasse gegeben, sodann wird die Be-
heizungshaube mit einem Kran auf die Blockform gesetzt,
der Strom eingeschaltet und die Lichtbdgen eingestellt. Das
Aufbringen des Glases bezweckt dabei die Bildung einer
zadhen Schlacke, die die Warmeausstrahlung verringert, eine
bessere Leitung und eine Verringerung der StromstofRe. Um
das Ziehen der einzelnen Lichtbdgen zu erleichtern, ist der
Nullpunkt des Transformators mit der Bodenplatte der
Blockform verbunden. Eine in Betrieb befindliche Anlage
zeigt Abb. 4. . ,

Die Ergebnisse, die mit diesem Verfahren erzielt werden,
sind je nach Blockform und Blockgewicht verschieden. Bei
schweren Schmiedeblécken, die stets mit einer ausgemauer-
ten Haube gegossen werden, sinkt der Stahl Uber die
ganze Flache gleichmafRig ab. Das Absinken der Oberflache
betrégt hier 300 bis 400 mm je nach der GroRe des Blockes,
und die Praxis hat ergeben, dal3 die verlorenen Kopfe um
30 bis 40 % verkurzt werden kdnnen. Auferdem hat sich
herausgestellt, daR man schwere Schmiedeblocke bis zum
verlorenen Kopf restlos verwenden kann. Anders liegen
die Verhéltnisse z. B. bei schweren Blechbrammen, die in
verschiedenen Lé&ngen gegossen werden. Da hier ein aus-
gemauerter Kopf nicht zu gebrauchen ist, sinkt der Stahl
nicht vollstandig gleichmaRig, es bleibt vielmehr infolge der
Abkuhlung*dngr;'f_cqvl_dtie Kokille ein Rand stehen.

Im einzelnen ergeben die auf sieben Werken gemachten,
durch Rundfrage ermittelten Erfahrungen folgendes Bild.

Ein Werk, das nur zwei 6-t-Blocke beheizt hat, hat von
weiteren Versuchen Abstand genommen, da hier keine be-
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friedigenden Ergebnisse erhalten wurden, wohl deshalb, weil
das Blockgewicht zu gering war und die Versuche eine
wesentliche Ueberlegenheit der elektrischen Beheizung
gegenuber den ublichen Verfahren nicht versprachen. Dieses
Werk soll deshalb aus dem Kreise der weiteren Betrachtun-
gen ausgeschaltet werden. Auch beim Bochumer Verein
ist die Blockbeheizung vor kurzem in erheblichem Umfang
auBer Betrieb gesetzt und durch Lunkeritbeheizung ersetzt
worden, und zwar fir alle legierten St&hle wie Nickel-,
Chrom-Nickel-, Chrom-, Chrom-Molybdéan-, Chrom-Nickel-
Molybdan-Blécke und alle Kohlenstoffstahle Gber 70kg/mm?2
Festigkeit. Dagegen beheizen wir nach wie vor alle Kohlen-
stoffstdhle mit geringerer Festigkeit. Der Grund fur die
Aullerbetriebsetzung der elektrischen Beheizung fur die
oben angegebene Gruppe liegt darin, da wir die Blocke
von 23 t an aufwarts bereits bei 800° nach einer erfahrungs-
mafRig festgesetzten Zeit ziehen (big end up-Kokille). Bei
dieser Arbeitsweise war es uns aber nicht mdglich, die
Haube ohne schwere Beschadigungen anstandslos abzu-
ziehen, da sich bekanntlich am SchluR der Beheizung eine
tiefe Rille in der Aufsatzwand bildet, die ein Ldsen der
Haube wohl im kalten Zustand, aber nicht bei etwa 800°
gestattet. Auferdem haben wir festgestellt, dall bei der
zuletzt geschilderten Arbeitsweise bei elektrischer Behei-
zung der Block mitunter Fadenlunker oder kleinere Hohl-
raume aufwies, die sich z. B. bei der Bearbeitung schwieriger
Stiicke sehr unangenehm bemerkbar machen. Die Erklarung
liegt wohl darin, dal bei der elektrischen Beheizung die
Mitte des Blockes sehr lange flissig oder teigig bleibt und
noch nicht ganz fest geworden ist, wenn man den Block
bei 800° ziehen will. Ganz anders liegen die Verhéltnisse
bei Blécken, die in der Kokille vollkommen erkalten kénnen.
Hierfur halten wir die elektrische Beheizung fir durchaus
angebracht und nitzlich. Auf jeden Fall ist in diesem
Sonderfall, wie bei uns in Bochum, die Ersparnis grof3, wie
aus den nachfolgenden Zusammenstellungen hervorgeht.

Auch bei den anderen Werken wurden zum Teil — auch
hier ist wohl anzunehmen, daR die Blocke kalt gezogen
werden — recht zufriedenstellende Erfolge erzielt.

Das Gewicht der zu beheizenden Blocke schwankt bei
diesen Werken zwischen 15und 100 t, und zwar in folgenden
Grenzen:

Werk . . | N I v \% Vi

Gewichtint 23bis46 25bisl00 ab 15 20bis30 17bis77 19bis45

Die Beheizungsdauer ergibt bei allen Werken ziemlich
Ubereinstimmende Werte. Um einen Ubersichtlichen Ver-
gleich zu erméglichen, sind sdémtliche Angaben der Werke

Abbildung 4.
In Betrieb befindliche Blockkopfbeheizungs-Anlage.
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auf miu/t umgerechnet. Es wurden folgende Zeiten be-

nétigt:

Werk . . 1 1 1 v \Y Vi

min/t .12bis9 12bis6 — 14bisl0 12,5bisl0,5 13bisl2
im Mittel 12 bis 10

Diese Zahlen ergeben fiir einen 20-t-Block eine Be-
heizungsdauer von rd. 4 h, fir einen Block von 501 Gewicht
eine solche von etwa 8 h und fiir 100 t Blockgewicht 12 bis
13 h. Mit steigendem Blockgewicht fallt die Beheizungs-
dauer je t Stahl ab.

Der Stromverbrauch bei den einzelnen Werken ergibt
folgendes Bild:

Werk . . | I 11 v \% Vi

kW h/t . 20bis 15 — — 13bisl0 16bisl3 18 bis 16
im Mittel 17 bis 14

Umgerechnet auf die Blockgréfie erhdlt man dann beim
20-t-Block rd. 350 kWh, beim 50-t-Block etwa 800 kwh und
beim 100-t-Block 1400 kWh.

Angenommen, der Strompreis betriuge 2,5 Pf./kWh, so
wirden die reinen Stromkosten betragen bei:

W erk | 1 1 v \% Vi
JLH\t0,50bis0,37 0,40 0,65 0,32bis0,25 0,40bis0,32 0,45bis0,40
im M ittel 0,45 bis 0,30

Bei einem solchen Preis wiirde ein 20-t-Bloek etwa 9 MM
an Heizung kosten, ein 50-t-Block 20 MM, ein 100-t-Block
etwa 30 JIM.

Der Elektrodenverbrauch betragt bei den einzelnen

Werken:

Werk . .. | n in v \Y Vi

kg/t . . . . 1,Ibis0,8 1,0bis0,8 0,6 0,5 1,3bis0,5 —
im M ittel 1,0 bis 0,6

Bei einem Preis von 0,34 MMf&g ergeben sich folgende
Elektrodenkosten:

Werk . .. ! I v \Y A
J5L#/t . . 0,37 bis 0,27 0,34 bis 0,27 0,20 0,16 0,44 bis 0,17 —
im Mittel 0,34 bis 0,25

Die Kosten je Block betragen dann bei 20 t etwa 7 MM,
bei 50115MM und bei 100 1 25 MM.

Die zahlenmé&Rige Gesamtbelastung je t Stahl ergibt
demnach etwa folgendes Bild:

An den Bericht schloB sich folgende Erérterung an.

E. Herzog, Hamborn-Bruckhausen: Ich wei nicht,
lhnen bekanntist, daB die Firma Bornecke & Borchart neuerdings
auch Beheizungseinrichtungen fiur kleinere Blécke von 5 bis 6 t
empfiehlt, und zwar mit einer Elektrode bei selbsttatiger Re-
gelung. Hierbeiist die Einrichtung im besonderen fir die Block-
kopfbeheizung bei Schienenblécken gedacht. Im Hinblick hierauf
war es soeben besonders wertvoll zu héren, warum beim Bochumer
Verein nicht mehr bei allen Qualitdten die elektrische Blockkopf-
beheizung angewendet wird und warum die hdrteren Stédhle dabei
ausscheiden miussen. Bei der elektrischen Blockkopfbeheizung
verldauft ja die Erstarrung grundsétzlich vom BlockfuR zum
Blockkopf. Man kann sich vorstellen, daf unter diesen Umstanden
bei Beendigung der Erstarrung im Blockkopf der BlockfuB schon
unter 800° gelangt ist. Da nun der Schienenstahl an der von
Herrn Letixerant angegebenen Festigkeitsgrenze liegt, so scheint
mir schon aus diesem Grunde die Anwendbarkeit der elektrischen
Blockkopfbeheizung fir Schienenstahl in Frage gestellt.

A.Jung, Peine: Mir ist aufgefallen, dalR Herr Letixerant
von einer zadhen Schlacke, die durch Aufbringen von Glas sich
bildet, gesprochen hat. Man kann — allerdings bei weichem
FluBstahl — leicht das Gegenteil erreichen. Ganz fein gemahlenes
Glas wird mit ebenso feinem Sand (um einen UeberschuB an
Kieselsdure zu erzielen) und ferner mit etwas FluRspat gemischt;
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MM

Strom kosten 0,40
Elektrodenverbrauch 0,30
Léhne 0,10
Unterhaltung der elektrischenAnlage... 0,10
Unterhaltung des GewdlbesderH aube.. 0,10
Z U SAM M BT ittt bbbt bbbt bbb bbb bbb 1,00

Dieser Preis wird sowohlvon Werk | als auch von Werk 11
angegeben. Zu dieser Summe ist der Betrag fur Abschrei-
bungen und Zinsendienst hinzuzurechnen. Bei einem An-
schaffungspreis der Anlage von 22 000 MM einschlief3lich
samtlicher Einrichtungs- und Maurerarbeiten mussen jahr-
lich 3300 MM dafiir gedeckt werden. Beheizt man wdchent-
lich funf Blocke von rd. 301 Gewicht, jahrlich also 72001, so
ergibt sich eine Belastung fir Zinsen und Abschreibungen
von 0,45 MM/i. Je nach der Ausnutzungsmdglichkeit der
Anlage und der GroRe der zu beheizenden Bldocke wird dieser
Betrag nach oben oder unten schwanken. Werk 11l hat
eine Gesamtsumme von 1,60 MM/i errechnet, die wohl durch
die oben angefihrten Grinde etwas hoher ist als der hier
errechnete Betrag von I,\bM M /t.

Dieser Belastung steht eine merkliche Ersparnis durch
kleinere verlorene Kopfe gegenuber. Wie schon vorher
erwahnt, kann diese Ersparnis zu 30 bis 40 % des verlorenen
Kopfes gerechnet werden; bei Werk V1 ist praktisch eine
solche bis zu 50 % ermittelt worden. Bei Werk in, bei dem
silizierte Brammen beheizt werden, wird mit der Beheizung
eine Erhdhung des Ausbringens zugunsten des Walzwerkes
von 8 bis 10 % erzielt. Uebereinstimmend ist die Beob-
achtung gemacht worden, dal® der Blockoberteil eine merk-
liche Verdichtung erfahren hat. Zur Untersuchung der
SeigerungsVerhéltnisse wurde auf Werk VI das Abfallstiick
vom verlorenen Kopf eines 19-t-Blockes ausgeschmiedet, und
hieraus wurden sodann vier Scheiben herausgeschnitten und
auf Seigerungen untersucht. Zu diesem Zwecke hergestellte
Schwefelabziige lieBen erkennen, daf? der Stahl fast seige-
rungsfrei war.

Zusammenfassung.

Es wird das Wesen der elektrischen Blockkopfbeheizung
kurz gekennzeichnet und eine Beschreibung der dazu not-
wendigen Einrichtungen gegeben. Weiter werden die von
sieben Werken damit gemachten Erfahrungen mitgeteilt,
die sich dahin zusammenfassen lassen, dal? im allgemeinen
gute Erfolge mit der Blockkopfbeheizung erzielt wurden.
Den SchluR bildet eine Nachrechnung der Wirtschaft-
lichkeit des Verfahrens.

*

man erhélt beim Anfbringen auf den Blockkopf dann einen recht
dunnflussigen Schlackeniberzug und ein sehr langes Offenbleiben
des Blockkopfes.

E.Herzog :Hierhandeltessich lediglich um silizierten Stahl.
Beim unsilizierten Stahl ist die Hauptaufgabe des Glases, dem in
der Kokille auf und ab treibenden Stahl die emulgierten M etall-
oxydule zu entziehen. Diese Gelegenheit ist ihm natirlich beim
silizierten Stahl nicht in diesem MaRe gegeben.

A.Ranfft, Dusseldorf: Wenn man beiWerkV 1 keine Seige-
rungen gefunden hat, so ist das, glaube ich, mit groBer Vorsicht
aufzunehmen.

F. Beitter, Dusseldorf: Vergleicht man die Wirkung der
elektrischen Blockkopfbeheizung mit der Wirkung der thermit-
artigen Lunkermittel— Lunkerit, Aluritusw. —, so ergibt sich
eineOvollkommene Gleichwertigkeit beider Verfahren in bezug auf
die Vermeidung der Lunkerbildung. Es muB jedoch besonders
auf die Gefahr einer allzu starken Verkleinerung des verlorenen
Kopfes bei groBen Qualitdatsschmiedeblécken mit elektrischer
Kopfbeheizung hingewiesen werden. Der Zweck einer grofen
Haube ist nicht allein die Verhiutung der Lunkerbildung, sondern
tUber dies hinaus soll die Haube méglichst viel Seigerungen auf-
nehmen. Die mit Lunkerit abgedeckten Blécke brauchen bei
geniigend groR bemessenen Hauben nicht nachgegossen zu werden;
dadurch tritt bei Verwendung von Lunkerit eine Ersparnis von
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mindestens 30 % der Haube ein. auf das oben geschilderte geringere MaR. Nun gingen wir einen
Abb. 5 laBt die Wirkung der thermit- Schritt weiter, um eine Beseitigung der undichten Stellen zu er-
artigen Lunkerm ittel deutlich erkennen. zielen: wir setzten auf diese Haube von rd. 90 cm nach erfolgtem
Der abgebildete Block aus Stahl mit AbguR noch eine zweite Haube von 100 cm Hohe. Auf diese
35 % Ni hat bei einem Durchmesser 2zweite Haube schitteten wir nach dem AbguR Lunkerit, dessen
von 735 mm ein Gewicht von 8 t. W irkung man nach Belieben noch mit etwas Koks verschéarfen

E. Herzog: Kann Herr Beitter kann. Durch das Aufsetzen der zweiten Haube erreichten wir
dasselbe sagen, was Herr Letixerant eine Gesamthaubenhdéhe von nahezu 1,90 m auf dem Block, der
gesagt hat, daB der ganze Block, abge- 3 m hoch ist. Auf diese Weise haben wir die ginstigsten Ergeb-
sehen von dem Haubenrest selbst, ver- nisse beziglich der Dichtheit der Blocke erzielt. Als Erklarung
wertbar ist? dafur mochte ich die groBe Hoéhe der Flissigkeitssaule, die auf

F. Beitter: Ja, wir schneiden der Mittellinie steht, annehmen. Gerade die gefahrdetste Stelle
unmittelbar unter der Haube ab. steht also wahrend ihrer Erstarrung unter einem sehr hohen

0. P et&ENSEHIQ ritsgbndokf: uok wéeser U mstand scheint sich ginstig aus-
nicht, ob an dieser Stelle schon dariiber zuwirken. Das Offenbleiben der Blocke ging fast auf die Minute
gesprochen worden ist, daR die Ameri- gleich bei der elektrischen Beheizung wie bei dem Aufsetzen der
kaner an verschiedensten Stellen, be- Haube. Es waren in beiden Féllen stets nur ein paar Minuten
sonders im Bezirk von Chikago, bei dem Unterschied in der Zeit, nach der der oberste Blockteil steif
regelmaBigen AbgieBen der gewdhn- wurde. Rein zeitlich gedacht verlauft also hier der Erstarrungs-
lichen Schmelzungen durchweg groRe vorgang bei beiden Verfahren gleichmaRig.

Mengen von gepreftem Stroh zur Ab- Auch in anderen Fé&llen, bei denen es sich um ganz heikle
deckung der Kokillen anwenden. Nach Stahlsorten handelte, haben wir von der Beheizung, als deren
meiner Erinnerung war es so, daB die Folge wir Fehler, wenn auch durchweg ganz geringfiigiger Art,
Kokillen im allgemeinen etwa zu drei zu finden glaubten, Abstand genommen. Ich méchte hier die
Viertel gefullt wurden. Dann wurde Frage aufwerfen, ob nicht etwa durch eine zu kréftige Kopfbe-
ein ziemlich groRer Packen geprefBtes heizung eine der Erstarrung nicht zutrdgliche Unruhe in den
Stroh auf den flissigen Stahl gebracht. Block hineingetragen wird. Dem Bericht von Herrn Letixerant
Man lieR es abbrennen und goB inzwi- entnehme ich Zahlen tber den Verbrauch an Heizstrom, die ich
schen den zweiten Block weiter, fuhr als reichlich hoch betrachten méchte. Wir sind heruntergegangen
dann mit der Pfanne zuriick und goB von 15 bis 20 kW h/t im Anfang auf 10 bis 13 kW h/t — wie auch
dann auf das abgebrannte Stroh nach. Werk IV angibt —. Meines Erachtens schadigt man einmal die

Abbildung 5. Mit thermit- W ir haben uns sagen lassen, daR diese feuerfeste Auskleidung der Hauben durch ein zu scharfes Heizen

artigem Lunkermittel be- Arpeitsweise von einem japanischen — und das ist gar nicht billig—,und weiternehme ich, wie bereits

handelter 8-t-Block. . . . .
Ingenieur eingefihrt worden sei. In

der Tat habe ich auch in Japan an den verschiedensten Stellen
beobachten kénnen, daR dieses Verfahren regelmaBig angewandt
wurde. Es waéare zu prifen, ob dieses Verfahren auch fir unsere
Betriebe nitzlich sein kénnte.

R. Back, Witten (Ruhr): Wir verwendeten die elektrische
Blockkopfbeheizung bei ihrer Einfihrung zunéchst fir alle mog-
lichen schweren Schmiedeblécke, fiir Achtkant- und Flachformate
und fir alle Qualitdaten. Nachher sind wir dahinter gekommen,
daB in gewissen Féallen die Heizung ganz vorziiglich ist und eine
sehr groBe Ersparnis bedeutet, da in anderen Féallen wieder das
Aufsetzen einer reichlich hohen Haube wunter Nachhilfe mit
Lunkerit ginstigere Bedingungen fir die Erstarrung des Block-
inneren schafft. W ir haben beim elektrischen Heizen die Hauben
nicht nur um 30 %, sondern in vielen Féallen um 50 %, also auf
die Halfte herabsetzen kénnen, und zwar mit gutem Erfolg. Ge-
wisse Schwierigkeiten stellten sich sehr bald heraus bei einer be-
sonderen Qualitdt, und zwar bei héarteren Bldcken, die Uber
0,60 % C lagen. Es handelte sich um fir Walzen bestimmte
Schmiedebldcke, die in einem Achtkantformat gegossen wurden
in Gewichten von etwa 33 t. Diese Blocke haben wir friher mit
einer Haube von etwa 90 cm Hohe gegossen. Wir verminderten
beim Beheizen die Haube auf die halbe Hohe, und sie sank wahrend
des Heizens um weitere 20 cm ab. Wir fanden die obere Block-
hélfte stets tadellos. Das haben wir dbrigens immer bei der Be-
heizung gefunden. Wir haben auch den Versuch gemacht, der
von Herrn Letixerant erwédhnt wurde. Den am obersten Ende
abgeschopften Stahl teilten wir in der Mitte durch, ohne einen
Lunker zu finden. Auch die Seigerungen zeigten sich wider alles
Erwarten gering. Wohl fanden wir in dem obersten Ende eine
Anreicherung des Siliziums; wahrend der Siliziumgehaltim tUbrigen
Block bei0,25% lag, stieg erhierauf0,31 bis0,35% . Es handelte sich
eben alsdann um die Summe von Silizium und Kieselsdure, welch
letzte als ein aufgestiegenes Desoxydationsprodukt aufzufassen ist.

Um auf die Walzenblocke zuriickzugreifen, so hatten wir
immer nur Schwierigkeiten im unteren Teile. Sie setzten etwa
bei der 6. t ein und hodrten ganz gesetzmaBig ungefahr bei der
13. t von unten auf. Ganz frei waren wir von diesen Schwierig-
keiten bei solch harten Blocken zu keiner Zeit, aber da die W alzen
hohlgebohrt werden und die kleinen Hohlstellen der Lunkerlinie
so gering waren, daB sie stets mit dem Bohrkern herausfielen,
war die Sache nicht von wesentlicher Bedeutung. Dann haben
wir diese Blocke elektrisch beheizt unter der oben angegebenen

Verkirzung der Haube. Daraufhin wurden die Bohrkerne
schlechter. Die Lunkerbildung — es handelte sich natirlich stets
nur um einzelne kleinere Stellen —, die sich wieder von der 6. bis

zur 13. t zeigte, war stdrker geworden, so da die Bohrkerne mit
80 bis 90 mm Dmr. nicht ausreichten, um die Fehlstellen'géanzlich
herausfallen zu lassen. Es mufte also auf eine grdBere lichte
W eite nachgebohrt werden. Daraufhin kehrten wir wieder zu der
Haube zuriick, und die Schwierigkeiten verminderten sich wieder

erwéahnt, an, daB ein zu starkes Heizen eine Unruhe in das Er-
starren desBlockeshineintragt, die zum Nachteil ausschlagen kann.

Nach den gemachten Erfahrungen verwenden wir nunmehr
beide Verfahren parallel nebeneinander und jedenfalls sehr haufig
das Beheizen mit dem Erfolg einer erheblichen Ersparnis.

R. Bodrnecke, Witten (nachtragliche schriftliche Aeufe-
rung): Das Auftreten von vermehrten Seigerungen in den Bldécken
als Folge der elektrischen Beheizung ist uns bisher nicht bekannt
geworden, obwohl wir auf geduBerte Bedenken hin eine Anzahl
von Untersuchungen veranlaBt haben. Wie Abb. 6 des abge-

Abbildung G Seigerang im abgestochenen Kopf (3 t) eines 48-t-Blockes.

0 Si Mn P S
% % % % %
Blockanalyse 0,40 0,26 0,56 0,018 0,040
0 Si Mn P S 4
% % % o/ %
Proben aus dem 1 0,38 0,28 0,55 0,014 0,034
verlorenen Kopf 2 0,38 0,29 0,60 0,015 0,035
3 0,52 0,29 0,60 0,015 0,036
4 0,54 0,30 0,45 0,021 0,056
5 0,54 0,28 0,49 0,024 0,069
6 0,45 0,26 0,53 0,016 0.038
7 0,37 0,28 0,58 0,014 0,028
8 0,39 0,28 0,57 0,015 0,036
9 0,39 0,29 0,60 0,014 0,039

stochenen Kopfes im Gewicht von etwa 3 t (6,5 %) eines 48-t-
Blockes mit den zugehdrigen 9 Analysen zeigt, sind erhebliche
Seigerungen nur an den Punkten 4 und 5, also am obersten Kopf-
ende, gefunden, wahrend die Analyse am Punkte 6 schon keine
Abweichung von der Grundanalyse des Blockes aufweist.

Rickkohlungen des Stahles durch die Elektroden kdnnen bei
einer ordnungsmégfigen Beheizung nicht auftreten, da die Kohlen
gar nicht in Berihrung mit dem Block kommen sollen, sonst wére
ja kein Betrieb eines Lichtbogen-Stahlofens méglich. Werden
also an einzelnen Stellen Aufkohlungen beobachtet, so kdnnen
diese nur daher rihren, daB wahrend der Beheizung die Elek-
troden ldangere Zeit infolge Unachtsamkeit der Bedienung in das
Stahlbad getaucht wurden. Im Vergleich mit Lunkerit wird die
Gefahr des Rickkohlens dort viel groBer sein.
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Zu der Frage, wie weit das Blockgewicht durch die Anwen-
dung der elektrischen Beheizung herabgesetzt werden konnte, sei
noch folgende Gegentiberstellung aus der Praxis gegeben:

Nutz- kF){Iohl-( Roh-

g Iaorsi_ u(r)]c_ Abfall block Abfall Er-
gewicht beheizt beheizt sparnis
kg kg kg kg kg kg
70 000 85 000 15 000 77 250 7250 7750

53 000 67 000 14 000
55 000 62 000 7000 7000
42 000 53 000 11 000 47 300 5300 5700

Ueber das Abziehen der Haube bei hdéheren Temperaturen
der Blocke scheinen verschiedene Erfahrungen vorzuliegen. Ein
Werk zieht z. B. die Haube bei Blécken bis zu 80 t etwa 25 min
nach Beendigung der Beheizung ab, bei kleineren nach 15 min,
ohne daR irgendwelche Anstiande auftreten, und zu dieser Zeit
durfte auch der untere Blockteil kaum auf 800° abgekiihlt sein.
Bei Zerstorungen der Ausmauerung des Aufsatzes kann auch die
Benutzung einer zu groRen Beheizungshaube eine Rolle spielen.

Die Stromverbrauchszahlen sollten nach unseren Erfahrungen
viel niedriger sein, allerdings auch bei kiirzeren Beheizungszeiten,
als die in dem vorliegenden Bericht genannten; vielleicht sind
hierauf auch mehrere der Anstdnde zurickzufihren. Die nach-
stehenden Zahlen stammen noch aus einer Zeit, in der ich selbst
die Blockbeheizung im Betrieb Uberwachen konnte:

gowiont daver kW e ki
56 t 8 h 360 45 6,4
56 8 h 20 m 260 31,2 4,65
45 6 h 25 m 200 31 4,5
45 6 h 20 m 180 28,5 4,0
19 3 h30m 130 37 6,85
19 3 h30m 200 57 10,5
13 2 h 120 60 9,25
13 2 h 100 55 8,5
Ueber neuzeitliche

Ueber neuzeitliche Kaltwalzwerke mit Rollenlagern.
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Aus der Aufstellung geht hervor, daR bei den groRen Bldcken
mitderldngeren Beheizungsdauer 30 bis40kW im M ittelund beiden
kleineren 40 bis60 kW zugefuhrtwerden (daB bei kleineren Blécken
diezugefihrte Energie im M ittel héherist, liegtan dem ungunstige-
ren Verhéltnisder Anheizdauerzur gesamten Beheizungszeit),wéah-
rend wirjetztbeigroBen Blocken sehrviel langere Beheizungszeiten
und Energiemengen von 70 bis 100kW und hoher feststellen konn-
ten. Mitdiesen Zahlensind in Vergleich zu setzen die Wéarmemen-
gen, die durch Lunkerit der Blockoberflaiche zugefuhrt werden.

Die Folge einer zu groBen Energiezufuhr und einer zu langen
Beheizungszeit ist nicht nur eine Erhdéhung der Stromkosten,
sondern auch eine Ueberhitzung des oberen Blockendes, ein
starkeres Anfressen der feuerfest ausgemauerten Haube, eine
Beschadigung der Kokillen und groBerer Elektrodenverbrauch.
Die Ueberhitzungsgefahr ist natirlich bei legierten Stahlen um so
groBer, je tiefer der Schmelzpunkt dieser Stahle liegt. W ird die
Stromstarke zu hoch gewéhlt, so sinkt die Lichtbogenlange und
dam it die Heizwirkung, dagegen steigt die dynamische W irkung
des Stromes, der Lichtbogen wird stark zur Seite geblasen, und
dadurch leidet das Mauerwerk. Bei ungleicher Belastung der
Phasen geht ein Teil des Stromes durch den Block und kann das
obere flissige Blockende in Bewegung bringen. Alle diese Um -
stdnde wirken um so starker, je hoher die Stromstarke ist. Wenn
sich in Blocken trotz der elektrischen Beheizung lunkerige Stellen
gefunden haben, so kann das auch eine Folge der Blockform sein;
hohe schlanke Blockformen mit verhéltnismaBRig groBer Ober-
fliche sind in dieser Beziehung besonders unginstig. Der sehr
hohe Aufsatz, wie er von Herrn Back gewéhlt wurde, scheint uns
nicht die winschenswerte Lésung der Lunkerfrage zu sein.

Durch die selbsttatige Elektrodenregelung hoffen wir einen
Teil der Beanstandungen ohne weiteres beseitigt zu haben; im
Ubrigen hat die Erérterung gezeigt, daB eine planméaRige Unter-
suchung aller Verhdltnisse bei der elektrischen Blockbeheizung
wiinschenswertist, da die Ansichten der Stahlwerker iiber manche
Erscheinungen noch weit auseinandergehen.

Rollenlagern.

Von Gunnar Palmgren in Goéteborg (Schweden).

(Nachteile der Gleitlager. Wahl der Rollenlager aufGrund von Untersuchungen tiber Walzdruck und Arbeitshedarf.
Ausfiihrunasarten von Rollenlagern und von Kaltwalzwerken mit Tragringen.

D ie Entwicklung des Kaltwalzens wahrend der letzten
Jahre wird besonders dadurch gekennzeichnet, daf
man von der bisher gebrduchlichen Bauart von Kaltwalz-
werken mit zwei in Gleitlagern gelagerten Walzen zu einer
neuen Art von Kaltwalzwerken mit kleinen Arbeitswalzen
und mit Stutzwalzen, die in neuzeitlichen Rollenlagern ge-
lagert sind, Ubergegangen ist. Die hiermit verbundenen
Vorteile sind so bedeutend, daR alle damit zusammen-
héngenden Fragen einer eingehenden Betrachtung wert sind.
Bei den bisher allgemein ublichen Kaltwalzwerken mit
zwei in Gleitlagern gelagerten Walzen aus gehértetem Stahl
ist man aus bekannten Grunden stets bestrebt, einen mog-
lichst kleinen Walzendurchmesser zu verwenden. Die GroRe
der zur Verwendung kommenden Gleitlager wird dabei
durch die Walzen bestimmt. Da man gleichzeitig danach
strebt, mit maoglichst groBem Druck und moglichst hoher
Geschwindigkeit zu walzen, werden die gréRten Schwierig-
keiten in der Regel durch die Gleitlager verursacht und in
Wirklichkeit die Grenze fir die an den Walzen zulassige
Geschwindigkeit und die dabei angewendeten Abnahmen
durch die Gleitlager bestimmt. Der verhaltnismafRige Druck
je Flacheneinheit in den Lagern wird auflerordentlich groR,
so daf3 in der Regel halbtrockene Reibung mit stark schwan-
kenden Reibungszahlen und starker Erwdrmung sowie Ge-
fahr fur HeiRlaufen entsteht. Allerdings werden die Walzen
und oft auch die Lager gekiihlt, doch hat man stets mit
grofRen Schwierigkeiten durch die Erwdrmung der Lager und
Zapfen zu k&mpfen, da das Walzen bei unterbrochenem Be-
trieb erfolgt und die Temperatur deshalb stark wechselt, so
daBR die Formanderung, welche die Zapfen durch die Er-
warmung an beiden Enden des Walzenkdrpers verursachen,
wechselt und die genauen Abmessungen des gewalzten Werk-
stoffes nachteilig beeinfluf3t.

Beispiele verschiedener
Vergleich zwischen den verschiedenen Bauarten.)

Bedeutend ist auch der Arbeitsbedarf der Gleitlager, was
vor kurzem durch Untersuchungenl) an dem schlechten Wir-
kungsgrad eines Gleitlagerwalzwerkes einwandfrei festge-
stellt wurde; ebenso hangt die Reibung in hohem Mafe von
der Schmierung ab und wachst mit erhéhtem Druck;
schlieflich nimmt der Wirkungsgrad ab, wenn die Band-
stdrke im Verhaltnis zum Walzendurchmesser Kleiner wird.
Ferner vermindert sich der Druck und verbessert sich der
Wirkungsgrad, wenn Band und Walzen geschmiert werden,
so dalR die Reibung zwischen ihnen mdoglichst gering ist.

Bei vorhandenen Walzwerken kann man nur selten die
Gleitlager gegen Rollenlager auswechseln, um so die ge-
winschten Verbesserungen herbeizufihren, denn der meist
eng begrenzte Raum verbietet die Unterbringung gentigend
tragféahiger Rollenlager.

Vorgeschilderte Nachteile treten nicht ein, wenn kleine
Arbeits- und groRe Stitzwalzen angewendet werden; denn
bei dieser Bauart nimmt der Druck wegen der kleineren An-
lageflache zwischen Band und Walze und damit auch der
spezifische Flachendruck ab, die Federung wird wegen der
groBen Abmessungen der Stitzwalzen geringer und schlie3-
lich der Raum zur Unterbringung tragfahiger Rollenlager
fur die Zapfen der Stitzwalzen gréfer. Zudem wird eine
grofRe Arbeitsersparnis erreicht, und eine Erwadrmung der
Stitzwalzen kommt praktisch nicht in Betracht. Dabei
laufen die Stutzwalzen sehr leicht und gleiten gegentiber den
Arbeitswalzen nicht. Derartige Kaltwalzwerke mit Stitz-
walzen und Rollenlagern sind daher den Gleitlagerwalz-
werken ohne Stltzwalzen an Leistungsfahigkeit, Genauig-
keit des Gutes und Wirkungsgrad ganz wesentlich tberlegen.

Um die Berechnungsgrundlagen fur den Walzdruck und
den Arbeitsbedarf beim Kaltwalzen verschiedener Metalle zu

i) Vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 561/67.
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untersuchen, ist es durchaus nétig, die Bedeutung von ver-
schieden groRBen Walzendurchmessern zahlenmaRig beur-
teilen und die entstehenden Driicke mit ausreichender Ge-
nauigkeit vorausbestimmen und so die geeignetsten Walzen-
durchmesser wahlen und damit eine Sicherheit dafiir ge-
winnen zu konnen, daB die teuren Walzen und Rollenlager
vollkommen befriedigende Abmessungen und Haltbarkeit
erhalten.

Die Svenska lvullagerfabriken (SKF) haben sich durch
umfassende und planmafiige Messungen die Unterlagen ver-
schafft, die an anderer Stelle verdffentlicht wurden?), und
gute Unterlagen zur Bestimmung des Walzendruckes und
Arbeitsbedarfes, ferner zur Bemessung der Arbeits-und Stiitz-
walzen sowie der erforderlichen Rollenlager lieferten.

Bei der Untersuchung der erforderlichen Abmessungen
fur die Walzen und Lager findet man in den meisten Féllen
bald heraus, dal bei der Bestimmung der Durchmesser der
Stitzwalzen und damit auch der GroRe des ganzen Walz-
geriistes vor allem die Abmessungen der erforderlichen
Rollenlager ausschlaggebend sind, und zwar gleichviel, ob
man eine oder zwei Stltzwalzen je Arbeitswalze verwendet.
Natidrlich muB man bestrebt sein, eine Lagerbauart zu
schaffen, die bei einem gewissen AufRendurchmesser die groft-

Abbildung 1.
in Kaltwalzwerken.

mogliche Tragfahigkeit hat und die Verwendung eines ge-
nigend groflen Zapfendurchmessers nachst dem Walzen-
korper zulaft.

Von allen in Betracht kommenden Waéalzlagerarten ist
das Pendelrollenlager am besten geeignet, nicht nur, weil
von diesem vier Rollenreihen untergebracht werden kénnen,
sondern auch, weil die Lagerbauart selbsttatig eine gleich-
méaRige Druckverteilung auf samtliche Lagerreihen er-
maoglicht.

Fir Statzwalzen in Kaltwalzwerken wurde die in Abb. 1
dargestellte Sonderbauart entwickelt. Auf jedem Walzen-
zapfen sind zwei Pendelrollenlager nebeneinander angeord-
net, von denen das eine unmittelbar auf dem kegeligen Teil
des Zapfens, das andere auf einer Abziehhulse sitzt. Damit
die Innenringe nicht auf dem Zapfen wandern und der Werk-
stoff des Zapfens und der Hulse nicht aufgerieben wird, ist
ein sehr fester Sitz unbedingt erforderlich, was durch einen
durch den Zapfen getriebenen Keil erreicht wird. Zuerst
wird das innere Lager an seine Stelle gebracht. Das &ufiere
Lager wird mit Hilfe eines Hilfsringes a an Stelle der Ab-
ziehhilse (Abb. 2) eingebaut. Zum Ausbau werden zum
Herausziehen der Abziehhulse die beiden Hilfsringe b und ¢
verwendet (Abb. 3). Das innere Lager wird durch starke

2) Vgl. Kugellager-Zeitschrift 1930, Nr. 3, S. 58/69.
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Schlage auf zwei zwischen dem Dichtungsring und dem
Walzenkdrper getriebene Keile von seinem kegeligen Sitz
gelost. Der Zapfen hat auBerhalb des Lagergehduses ein
zylindrisch geformtes freies Ende, das beim Nachschleifen
der Walzenkorper in ein Gleitlager gelagert wird, so dal3 der
Ausbau der Rollenlager dabei nicht erforderlich wird.
Fir Kaltwalzwerke, bei denen der Axialdruck Kklein
und eine genaue Seitenfihrung sowie schnelle axiale Ein-
stellung nicht erforderlich sind, kann die in Abb. 1 dar-
gestellte Anordnung gewahlt werden. In das Lagergeh&use
wird eine zylindrische, gehértete Stahlscheibe eingesetzt,
deren obere Halfte kugelig — mit groRem Halbmesser —
ausgebildet ist. Diese kugelige Flache stitzt sich gegen eine

Abbildung 2.

Einbau des
auBeren

Lagers.

Sonderbauart von Rollenlagern fiir Stitzwalzen

Abbildung 3. Herausziehen der Abziehhilse.

flachgeschliffene Scheibe, die am Boden des Standers oder
am Ende der Standerschraube befestigt wird. Diese Scheibe
ragt in das Lagergeh&use hinein, so dal es an diesem Teil
axial gehalten wird. Es ist zu beachten, dal eine zweite
axiale Fihrung der Lagergehduse nicht vorhanden sein
darf, weil der Walzenzapfen infolge der sehr grofRen Be-
lastungen auf Biegung beansprucht wird, die eine Dreh-
bewegung notwendig macht, wenn die Druckverteilung auf
alle vier Rollenkrénze gleichméafRig und unveréndert bleiben
soll. Wurden die Lagergehduse in der bei Gleitlagern ub-
lichen Bauart durch Fihrungsschienen, die an den Stédndern
befestigt werden, festgehalten, und waren diese Schienen
in Hohe des Mittelpunktes des Lagers angebracht, so mif3te
die Drehbewegung um eine durch die Lagermitte gelegte
waagerechte Achse erfolgen. Die Anlageflache des Lager-
gehauses gegen die Stédnderschraube oder den Stédnderboden
wirde dann eine unbedeutende axiale Bewegung ausfuhren,
der natirlich ein sehr groBer Widerstand entgegengesetzt
wurde, weil der Reibungsbeiwert in der Anlageflache sicher
groB ist und die Bewegung erst nach der Belastung des
Zapfens beginnt. Rechnet man mit einem Reibungsbeiwert
von 0,2, so wird das auf das Lagergeh&use wirkende Moment
so groR3, daB das eine Lager den ganzen Zapfendruck so gut
wie allein aufnehmen muf, wéhrend das andere beinahe un-
belastet bleibt. Wird dagegen die axiale Befestigung in
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der Hohe der Druckflache angeordnet, so wird das Lager-
gehduse in seiner einstellenden Bewegung nicht gehindert.
Bei einer derartigen Einstellung wird allerdings der Abstand
zwischen den Lagermitten der beiden Zapfen gedndert; da
die Lager in dem einen Gehduse jedoch axial freigehend
eingebaut sind, kénnen sie sich dem gednderten Abstand ent-
sprechend einstellen, wodurch eine gleichmafRige Druckver-
teilung erhalten wird, was auch praktisch erwiesen ist.

+0,0MP

020 P

=020 P | =0,29tP
Abbildung 4. Druckverteilung auf die Lager.

Wenn die Mittellinien der Arbeitswalzen und Stltzwalzen
nicht genau gleichlaufend sind, kann ein gewisser Axial-
druck entstehen. Wenn die Lagergehduse jedoch gut in die
Sténder passen und sehr genau bearbeitet werden, so daR
die Lagermitte mitten im Lagergehduse liegt, durfte der
Winkelfehler so unbedeutend sein, dal nur ein sogenanntes
scheinbares Gleiten zwischen den Walzen entsteht. Der
Axialdruck ist dann von der GrofRe des Winkels abhéngig.
Wenn die Tangente fir den
Winkel beispielsweise 0,0005

betragt, d. h. wenn sich
der Fehler auf 0,5 mm je m
belauft, betrdgt der Axial-

druck nach vorgenommenen
Untersuchungen des schein-
baren Gleitens3) nur 2% des
Radialdruckes. Rechnet man
im unglnstigsten Falle mit
einem kleinen Axialdruck, so
erhalt man die in Abb. 4 ange-
gebene Druckverteilung auf die
Lager; wie daraus ersichtlich,
sind die Krafte so gerichtet,
dall das axial belastete Lager
gleichzeitig auch radial ent-
lastet wird. Die axiale und die radiale negative Kraft
sind verschieden, doch sind ihre GroRe und Richtung so be-
schaffen, da sie das Lager in gleichem MaRe belasten und
sich dadurch einander aufheben. Die radiale Belastung des
anderen Lagers ist etwas groRer, doch wird es nicht mehr be-
ansprucht, als wenn es nur mit dem halben radialen Zapfen-
druck, vermehrt um den Axialdruck, belastet worden wére.
Die Aufnahme des Axialdruckes in dem oben beschrie-
benen Teil des Lagergeh&uses ruft also keine ungiinstige Ein-
wirkung auf die Lager hervor, beugt jedoch dem grof3en
Drehmoment vor, das entstehen wirde, wenn die Lager in
der bisher Ublichen Weise mit Fihrungsschienen befestigt
worden waéren.

Es ist bekanntlich technisch unmdéglich, bei der Massen-
herstellung alle Walzlager ganz genau gleichzumachen.

Abbildung 5 a.

3) Kugellager-Zeitschrift 1928, Nr. 4, S. 93 102.
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Ganz geringe Unterschiede in Bohrung, AuBendurchmesser
und Lagerluft werden immer bestehen, es werden deshalb
kaum jemals zwei nebeneinander aufgestellte Lager ganz
genau die gleiche Bauh6he — von der Bohrung bis zum
Mantel des AuBenringes gerechnet — aufweisen. Wenn
nun zwei solche Lager nebeneinander in einem Gehause
sitzen, das sich nicht selbst einstellen kann (sei es, dall das
Gehéduse aulen auf einer Ebene ruht, sei es, daB starre
Lager verwendet werden), so wirde das Lager mit der
gréBeren Bauhdhe am meisten belastet werden (Abb. 5a).

Beim Einbau von zwei Pendelrollenlagern in einem dreh-
baren Gehause (Abb. 5b) erfolgt die Einstellung selbsttatig,
wobei sich sowohl das Lagergeh&duse als auch die AufRen-
ringe der Lager bis zum Eintritt der Gleichgewichtslage und
gleichen Belastung beider Lager drehen. Bei dieser Ein-
stellungsbewegung, die in Ubertriebener Weise in Abb. 5b
gezeigt ist, verandert sich der Abstand zwischen den Aufen-
ringen der Lager sowie zwischen den Mitten der beiden
Zapfen ein wenig. Bei Anwendung einer geeigneten Passung
zwischen Auflenring und Gehduse verschieben sich jedoch
erfahrungsgemaR die Auflenringe im Geh&use und nehmen
von selbst die fir die gleichméaRige Druckverteilung richtige
Lage ein.

Bei der Prifung der katalogmaRig gefihrten Pendel-
rollenlager auf ihre Verwendbarkeit fiur die beschriebene
Zweilagerbauart wird man finden, daR die Bohrung der (b-
lichen mittelschweren Reihe 22 300 auch bei Verwendung
von Stahlwalzen zu klein wirde, d. h. daB die Walzenzapfen
zu schwach wirden. Bei Verwendung der Lager der tblichen
leichten Reihe 22 200 wurden sich allerdings fir Stahlwalzen
geniigend starke Zapfen ergeben, doch ist die Belastbarkeit
dieser Lagerreihe in der Regel zu gering. FUr guBeiserne
Walzen wiirde auch bei dieser Reihe die Zapfenbean-

P

Abbildung 5b. Selbsttdtige Einstellung
von zwei Pendel-Rollenlagern.

spruchung zu groB. Es wurden daher zwei neue Reihen ge-
schaffen, von denen die eine in der Hauptsache die gleichen
Abmessungen hat wie die Reihe 22 300, jedoch groRere
Bohrungen aufweist und sich besonders fur Stahlwalzen
eignet (Abb. 1), wahrend die andere kleinere Querschnitte
hat als die Reihe 22 200 und fiir guBeiserne Walzen bestimmt
ist. Die schwerere Sonderreihe ergibt bei einer Belastung,
bei der die Lager eine gentigende Lebensdauer erhalten, in
den Zapfen eine Biegungsbeanspruchung von rd. 1000 bis
1500 kg/cm2, die leichte Sonderreihe 450 bis 500 kg/cm2 In
Sonderféllen 148t sich auch die Reihe 22 200 verwenden.

Aus Abb. 6 ist die grundsatzliche Anordnung des Rollen-
lagereinbaues beim Vierwalzengerist zu entnehmen; Abb. 7
zeigt ein mit Rollenlagern ausgeristetes Kaltwalzwerk mit
800 mm Stutzwalzendurchmesser und Abb. 8a und 8b die
Einzelheiten dazu.
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Abbildung 6.

Will man die vorbeschriebene Bauart fur die Stiitzwalzen
eines Sechswalzengeristes anwenden, so mul3 eine Aende-
rung nach Abb. 9 vorgenommen werden. In die Lager-
gehause werden senkrecht Uber oder unter der Lagermitte

Abbildung 7.
Mit Rollenlagern ausgeriistetes Kaltwalzwerk
mit 800 mm Stitzwalzendurchmesser.

und waagerecht auBerhalb der Lagermitte Stahlscheiben
eingelassen. Bei der Biegung des Zapfens unter dem Ein-
fluB der Belastung wird sich dann das Lagergehduse durch
dessen beide Stltzpunkte um eine Achse drehen, wodurch
eine kleine Drehung in den Druckflachen stattfindet.
Wenn es auf besonders grofRe Genauigkeit des Walz-
gutes ankommt und daher keine grdBeren Biegungsbean-
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spruchungen in den Walzen zu-
lassig sind, sowie bei Verwen-
dung von geschmierten Wal-
zen bei kleinen Abnahmen,
kann auch vorteilhafty eine
Sechswalzenanordnung  ver-
wendet werden mit Walzen,
die im Verhéltnis zum Druck
grof3 sind. Da dann der far
das Lager zur Verfligung
stehende Raum verhaltnis-
mafRig grof ist, 1alt sich eine
Bauart nach Abb. 10 mit
einem Lager der Reihe 22 300
auf jedem Zapfen anwenden.
Der zulassige Walzdruck ist
in diesem Fall viel kleiner als
bei Verwendung von zwei
Lagern auf jedem Zapfen.
Abb. 11 zeigt ein mit Rollen-
lagern versehenes Sechswal-
zengerust.

Ein wesentlicher Unter-
schied zwischen der Sechs- und
der Vierwalzenanordnung be-
steht darin, daf’ bei der Sechs-
walzenanordnung die Arbeits-
walzen keine besonderen Lager
bendtigen, weil jede Arbeits-
walze von zwei Stltzwalzen
gehalten wird. Die Arbeitswalzen werden dabei stets genau
gefuihrt, ihre Lage bleibt stets unverdndert. Bei der Vier-
walzenanordnung miussen sie dagegen besonders gelagert
werden, was bisher meistens in Gleitlagern geschah. Die

Abbildung 8 a. Walze mit Einbausticken und Rollenlagern.

Abbildung 8 b. Einzelteile eines Rollenlagereinbaues.

Gleitlager bekommen aber wegen der Abnutzung sehr bald
Spiel. Damit nun das Spiel keine allzu schlechte Fuhrung
der Arbeitswalzen verursacht, legt man ihre Achsen etwas
vor oder hinter die durch die Achsen der Stitzwalzen ge-
legte senkrechte Ebene, in der Regel dahinter. Dadurch ent-
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Abbildung 9.

steht aber ein waagerechter Radialdruck auf die Arbeits-
walzen, der nachteilig ist, weil er auBer dem erhéhten Lager-
druck eine waagerechte Durchbiegung der langen und diinnen
Arbeitswalzen zur Folge hat. Man gibt deshalb oft der
Sechswalzenanordnung den Vorzug, obgleich sie teurer ist.

Diese Nachteile werden bei Verwendung von Rollen-
lagern fir die Arbeitswalzen vermieden. Eine Abnutzung
findet bei Rollenlagern in bemerkbarer "Weise nicht statt,
und da sich die Gehause so ausfiihren lassen, daf? die Lager-
mitte in der Gehdusemitte liegt, wird die Arbeitswalze immer
genau liegen; auch kann sie mit den Stutzwalzen in der
gleichen senkrechten Ebene liegen, so dal die waagerechten
Krafte moglichst gering werden. Abb. 12 zeigt einen der-
artigen Lagereinbau fur die Arbeitswalzen. Um auf der
Antriebsseite einen mdoglichst groBen Zapfen unterbringen
zu koénnen, wird hierfir ein Rollenlager mit kleiner Bau-
hohe verwendet, das axial freigehend im Gehduse eingebaut
ist. Auf dem anderen Zapfen sitzt ein Lager mit groRerer
Bauhohe, das als Fuhrungslager eingebaut wird, damit es

n

Abbildung 10. Rollenlager fir die Zapfen eines

Sechswalzengeristes.

auch den allenfalls auftretenden Axialdruck aufnehmen
kann. Die Lagergeh&use sind zweiteilig ausgefihrt, wodurch
es moglich wird, die Lagerrinne an der dem Walzenballen
zugewendeten Seite nur durch ein diinnes Blech zu schiitzen.
Auf diese Weise wird viel Raum gespart und eine starkere
Ausfuhrung des Zapfens méglich. Die Arbeitswalzen werden
in der Regel aus gehartetem Chromstahl hergestellt; fur die
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Zapfen ist daher eine Drehungs-
spannung von 1500 kg/cm* ohne
weiteres zuléssig.

Die Bauart der Kaltwalzwerke

mit Stltzwalzen bedingt eine
neue Antriebsvorrichtung und
neue Fundamente; man muf

daher eine vollstdndig neue An-
lage beschaffen. Es wurde nun
eine andere Bauart mit Trag-
ringen entwickelt, die in mehre-
ren Beziehungen Vorteile auf-
weist (Abb. 13).

Eine kurze Beschreibung ist
bereits friher veréffentlicht wor-
dend). Seitdem hat man diese
Bauart viel angewendet und sie
gleichzeitig verbessert. Des Zu-
sammenhanges halber mdge nach-
stehend eine vollstdndige Be-
schreibung folgen.

Zur Anwendung gelangen
dreiWalzen, von denen die mitt-
lere einen kleineren Durchmesser
hat, damit eine gréRere Ab-
nahme erméglicht wird und zu-
dem das ganze Walzwerk keine

Abbildung 11. MitRollenlagernausgeriistetes Sechswalzengerust.

Rollenlagereinbau fir Arbeitswalzen.

zu grofRen Abmessungen erhdlt. Gewalzt wird zwischen
der unteren und der mittleren Walze. Die mittlere
Walze rollt dann unter Druck gegen die obere Walze, wo-
durch die Lager der mittleren Walze praktisch unbelastet
bleiben. Der Druck wird von der Ober- und Unterwalze
auf zwei kréftige Ringe Ubertragen, die frei mit den Walzen
umlaufen koénnen. Die grofRen Radialdriicke werden somit
als innere Spannungen von den Ringen (Tragringen) auf-
genommen, ohne daB die sonst Ublichen Lager vorhanden
sind und ohne daR Gleitreibung entsteht. In ihrer richtigen
Lage werden die Walzen durch kleine Lager gehalten, die

*) Vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 107.
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Abbildung 13.

Abbildung 14. Kaltwalzgerist mit Tragringen.

in kleinen GuReisenstandern auflerhalb der Ringe ange-
bracht sind. Das Ganze kann mit einem Rollenlager ver-
glichen werden, bei dem die mittlere Walze die Welle, die
tragenden Walzen die Rollen und die Tragringe den Aufen-
ring des Lagers darstellen. Die Tragringe an ihren &ufleren

Abbildung 16.

Mantelflachen werden durch eine in Rollenlagern gelagerte,
quer zu ihrer Achse waagerecht verstellbare Welle gestutzt,
mit deren Hilfe sie, dem gegenseitigen Abstand der Walzen
entsprechend, verschoben werden kénnen, d. h. durch eine
seitliche Verschiebung der Tragringe werden die Berihrungs-
punkte zwischen den tragenden Walzenzapfen und den

Ueber neuzeitliche Kaltwalzwerke mit Rollenlagern.
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Kaltwalzwerk mit Tragringen.
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Tragringen langs den inne-
ren Mantelflachen derRinge
verschoben, wobei der Ab-
stand zwischen den Wal-
zen entsprechend geédndert
wird. Solange die Achsen
der Walzen und der Trag-
ringe in einer Ebene liegen,
sind sdmtliche Lagerauch
beim Walzen praktisch un-
belastet. Bei seitlicher Ver-
schiebung der Ringe wirken
waagerechte Krafte auf
die Lager, die jedoch hoch-
stens 20 bis 25 % desjeni-
gen Druckes betragen, der
entstehen wirde, wenn
die Ringe nicht vorhan-
den wéren.

Die Rollenlager der
Unterwalze sind in den
Standern befestigt, wah-
rend die Rollenlager der
mittleren Walze in Balken
ruhen, die mit einer Feder-
aufhéngung 'an der Kappe

Tl

Abbildung 15. Kaltwalzwerk mit Tragringen.

des Standers befestigt sind. Nur die Unterwalze ist ge-
kuppelt und wird in der Ublichen Weise durch einen Motor
angetrieben. Durch die mit der Federaufhdngung nach
oben gezogene mittlere Walze wird erreicht, dal die ar-
beitenden Walzen offen sind, um das zu walzende Band zu

Antrieb eines Kaltwalzwerkes mit Tragringen.

empfangen, gleichzeitig aber ein gewisser Druck in allen
Anlageflachen vorhanden ist. Diese Anordnung wirkt daher
&dhnlich wie eine Reibungskupplung. Ein gewisses Dreh-
moment wird von dem einen Teil auf den anderen Uber-
tragen. Das eingefuhrte Band ubt, bevor es von den Walzen
ergriffen wird, eine gewisse Bremswirkung auf die Walzen
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aus. Hierbei Ubt das Band auch einen Druck gegen die
Walzen aus, der die Anpressung und Reibungskraft zwi-
schen den verschiedenen umlaufenden Teilen vergroRert, so
dall das Drehmoment stets gréRer ist als das Bremsmoment.
Das eingefuihrte Band kann deshalb niemals die ungekuppelte
Walze festhalten. Wollen die Walzen das Band nicht er-
greifen, so gleitet es gegen die Walzen, doch drehen sie sich
trotzdem. Bei dieser Bauart ist nur rollende Reibung vor-
handen, und es braucht nur eine Walze angetrieben zu
werden; ein Kammwalzgerist ist also Uberflussig.

Ein derartiges Gerlst mit 200 und 120 mm Walzen-
durchmesser, das auf der Fundamentplatte eines alten
Walzwerkes befestigt wurde, befindet sich bereits seit Ok-
tober 1927 im Betrieb (Abb. 14). Ein anderes, etwas kleineres
Walzwerk mit einem vom Besteller ausgefuhrten neuen
Zahnradkasten mit Kugellagern zeigt Abb. 15', hier wurde
zwischen Motor und Zahnradgetriebe eine Elektromagnet-
kupplung angeordnet.

Zunéchst scheint der Gedanke naheliegend, dafl wegen
der grofRen Ringe bei dieser Bauart die Federung der ganzen
Anordnung groRer sein kdnnte als bei den Ublichen Duo-
walzwerken. Die Erfahrung hat aber das Gegenteil be-
wiesen, was sich auch durch folgende Ueberlegungen zwang-
los erklart: In einem gewdhnlichen mit Gleitlagern ausge-

rusteten Gerdust ist allerdings
Zahlentafel 1.
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sitzenden Lagern seitwérts herausgenommen werden.
SchliefRlich ist der seitliche Ausbau der beiden {brigen
Walzen mit den Lagern ohne weiteres mdglich. Beim Nach-
schleifen der Walzen 148t man am besten die Rollenlager
auf den Zapfen sitzen und lagert die Walzen in den kréftigen
zylindrischen Zapfen.

Walzen und Ringe werden durch Umlaufschmierung ge-
schmiert, wozu ein Oelsammelbehélter im Fundament und
die erforderlichen Rohrleitungen an den Walzenstdndem
vorgesehen sind, durch die das Oel nach der Reinigung
zuriickgepumpt wird.

Beinahe 150 Kaltwalzwerke dirften zur Zeit allein in
Europa in der Hauptsache nach den oben beschriebenen
Grundsétzen ausgefuhrt worden sein. Darunter befinden
sich mehrere Kaltwalzwerke nach der Vierwalzenanordnung
mit Durchmessern der Stutzwalzen bis zu 750 und 800 mm.
Auch sind in groBem Umfange Kaltwalzwerke nach der
Sechswalzenanordnung gebaut worden, und zwar vorzugs-
weise mittelgroBe Walzwerke mit Durchmessern der Stitz-
walzen von 250 bis 350 mm. Kaltwalzwerke mit Tragringen
sind bisher in etwa zehn Fallen mit Walzendurchmessem
von 130 bis 200 mm ausgefihrt worden.

Wenn es sich darum handelt, die mit neuzeitlichen Kalt-
walzwerken der oben beschriebenen Art erreichbaren Vor-

der Abstand zwischen den ZweckmaBRige Abmessungen und zuldssige Driicke.
Standern verhaltnismaRig Walzendurchmesser .
. . . . Grot Ballen- (éro%te Zulassiger Dm
kleinund die Durchbiegung in ,LOF € Mittel-  Stitz- linge braef;te- Walzdruck _ 2Dj- D2 Bemerkung
der Kappe und im Unterteil walze walze Dj + Da
dementsprechend gering. An- D, mm  D2mm mm mm kg
derseits wird aber der Dmck 130 65 130 170 120 37 000 87 )
durch eine ganze Anzahl ver- 160 80 160 200 150 55 000 106 > Ausfihrung nach Abb. 13
schiedener Teile, wie Gleit- 200 100 200 250 200 85 000 134 1
|agerscha|eny |_agergehéuseY 250 125 250 320 250 135 000 167
Scheiben, Druckschrauben und 300 150 300 380 300 195 000 200 D'; A_”b“”guzg der S‘de“'
. .. ‘rader ist gedndert worden
Buchsen, bis zu den Standern 350 175 350 440 350 260 000 233
geleitet. In allen diesen Tei- 400 200 400 500 400 340 000 266

len treten gewisse Durchbie-
gungen auf, die bei der Bauart mit Tragringen nicht vor-
handen sind, denn hier wirkt der Druck von den Walzen
unmittelbar auf die Tragringe.

Diese Sonderbauart durfte fur GroéRen bis zu 400 mm
Walzendurchmesser erhebliche wirtschaftliche Vorteile bie-
ten. Die Zahlentafel 1 gibt einen Ueberblick tber die zweck-
mafigen Abmessungen und die zulédssigen Drucke.

Zum Walzen von weichem Werkstoff dirfte die Anwen-
dung groBerer Walzenlangen zweckmaéafig sein, weil man
dann die groBere Tragfahigkeit der geschilderten Bauart
besser ausnutzen, also breitere Bander auswalzen kann.

Da kein Kammwalzengerust erforderlich ist, ergibt sich
durch Verwendung eines Kkurzgeschlossenen, doppeltge-
wickelten Zahnradmotors neuzeitlicher Ausfihrung mit
Rollenlagern und elektromagnetischer Bremse ein sehr ver-
einfachter Antrieb (Abb. 16). Der KurzschluBmotor ge-
stattet das Ein- und Ausschalten durch einfache Druck-
knopfschalter, die an mehreren Stellen angebracht werden
konnen. Fir die groRBeren Geruste (GrofRe 300 bis 400 laut
Zahlentafel 1) wird wohl besser ein besonderes Zahnrad-
getriebe und ein besonderer Motor angewendet, die durch
eine elektromagnetische Kupplung verbunden werden.

Beim Walzenwechsel werden die Tragringe an der Kappe
des Standers durch dort angebrachte Zangen aufgehéngt,
hierauf wird die obere Walze an geeignete an der Auf3en-
seite der Walzenstdnder angebrachte Vorrichtungen auf-
gehangt, und dann kann die Mittelwalze mit den darauf

teile zahlenmaRig darzulegen, ist es natiirlich am besten,
praktische Ergebnisse von Firmen anzufiuihren, die derartige
Walzwerke im Betrieb haben. Leider betrachten jedoch die
verschiedenen Firmen diese Verhdaltnisse im allgemeinen
als Herstellungsgeheimnisse, weshalb dieses Verfahren nicht
moglich ist. Gute Unterlagen zur Beurteilung dieser Fragen
wurden jedoch durch die vorerwédhnten Messungen erhalten,
die als Grundlagen fir die nachstehenden Vergleiche zwischen
verschiedenen Bauarten in der Leistungsfahigkeit, dem
Arbeitsbedarf usw. dienen. Die angefihrten Beispiele be-
ziehen sich auf das Walzen von Stahl mit 1,0% C
in einer Starke von 1,75 mm und 125, 100 und 75 mm
Breite.

Die entstehenden Driicke lassen sich ohne weiteres nach
den bei den Messungen angegebenen Schaubildern5) be-
stimmen. Der in gew6hnlichen Gleitlager-Walzwerken zu-
lassige Hochstdruck ist natiirlich von der Ausfihrung der
Gleitlager, der Schmierung usw. abh&éngig und deshalb in
verschiedenen Fallen verschieden. Erfahrungen, die in
mehreren Féallen gewonnen wurden, weisen jedoch darauf
hin, daB man in der Regel bei Dauerbetrieb und einer
Bandgeschwindigkeit von 20 bis 24 m/min mit einem Lager-
druck von etwa 200 kg/cm2 rechnen kann. Die Dricke,
die die fraulichen Rollenlager aufzunehmen imstande sind,
konnen leicht vom Hersteller bestimmt werden. Den Wir-
kungsgrad und den Arbeitsbedarf fur Gleitlager-Walzwerke zu

5) Vgl. Kugellager-Zeitschrift 1930, Nr. 3, Abbildungen der

Schaubilder auf S. 3 bis 14.
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Lo @ berechnen, ist auBerordentlich schwierig, da
Jio® der Reibungsbeiwert, wie bereits erwdahnt,
5SS« sehr schwankt und vom Flacheneinheits-
0 o 0 o aa druck, von der Schmierung, Temperatur usw. .
oo fo o abhangt. Falls man mit durchschnittlich
0,03 rechnet, hélt man sich erfahrungsgemafn 3
auf der sicheren Seite.
b © %gg Wenn man von diesen Ausgangspunkten
@O ® aus ein Duowalzwerk mit 210 mm Walzen-
. . m
d Mé ®wo T~ QA durchmesser und Gleitlagern mit anderen neu-
@edo 9 g OO% |99|> 0.0 O N 9080(:0 T . . . 0
Gioo MANM MMM Ococo wmomem  coco @D zeitlicher Bauart vergleicht, ergeben sich die

in Zahlentafel 2 angefuhrten Zahlen. Beim fa
Walzwerk 3 und 5, d. h. mit Stitzwalzen in
Gleitlagern, muB man mit einem kleineren
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10t> © o *ql>0 spezifischen Lagerdruck als 200 kg/cm2 rech-
K08 g oo o G o nen, um die groBere Geschwindigkeit von u(
[ 45 m/min zu ermdglichen. In Rollenlager-
< Mmp 20 gﬂ)g%g) A Walzwerken wird die Erhéhung der Geschwin-
< o M o »OTtM digkeit nicht durch die Lager begrenzt. Dies
@ bedeutet also, dalR man die Geschwindigkeit il
z ; L ;
N praktisch genommen beliebig erhéhen kann, 16
; wenn man von der Mdglichkeit absieht, die
= y Bandstarke wahrend des Betriebes mit einem st
X EE ’? Mikrometer zu messen. Es ist durch Versuche
< festgestellt worden, dafl man noch bei einer S
> a1 03 v Geschwindigkeit von 60 m/min die Bandstarke Ci
< 00" o 0O im Betrieb mit dem Mikrometer messen kann. ii
= In der Zahlentafel 2 wird jedoch nur mit einer
s ST Geschwindigkeit von 45 m/min gerechnet.
@ P & Eine néhere Prifung der Zahlentafel ergibt,
< daR
E 1. man in Walzwerken mit kleinen Arbeits-
= 5.3 walzen das Walzen mit bedeutend gro-
@ «S A Reren Abnahmen in weniger Stichen aus-
e s« fiihren kann,
- ms.s 888 2. man eine oder mehrere Glihungen er-
= sparen kann,
§ 3. man einen bedeutenden Zeitgewinn macht,
" 4. die Arbeitsersparnis in Walzwerken mit
s Rollenlagern 40 bis 50% betragt,
é 11 5. Gleitlager auf den Stitzwalzen nach der
S 9 @0 Sechswalzenanordnung einen gréBeren Ar-
' 000 beitsbedarf haben als in einem Duowalz-
N ®s werk.
& 1=11» . .
s i§|£2a Diese auf die Druckmessungen aufgebauten
2 a3 Beispiele werden vollkommen durch Erfahrun-
N gen bestatigt, die beim produktiven Walzen
N ©%@f %@ ©—= R gewonnen wurden, und auch unverkennbar
Votr o onp O Xﬁ'é*o'z %g(‘g OSSR darauf hindeuten, daB es bedeutend leichter
A3 pA pil ’ rfl ist, die Abmessungen des gewalzten Gutes in
einem Rollenlagerwalzwerk in engen Grenzen
*C‘);? o BB . E% 342 zu halten als in einem Gleitlagerwalzwerk.
2 S @e N=§® 0] I%I
¢ 0 © i g b 21 scn g Zusammenfassung.
0. d el ~QR -3 o B
- YRLNE § « « co« g ©ﬁ3 Nach Erdrterung der Nachteile von Gleit-
sa *x oz s 1§ «aia 58 g’,\ lagern werden Hinweise fur die richtige Wahl
2 as f fif S8y aae afl's 9« i itli
) & o 253 ?ﬁ/@og von Rollenlagern gegeben, die ne.uzeltllche
fso “d & Sﬁ\l?g «n K Bauart der Rollenlager und auch ihre Ver-
iXfg &xB 5 o NAj SO“EQ wendung in Tragringen bei Kaltwalzwerken
%%o‘) 4“% ?i%vé‘. a tc« a anzahlreichen Beispielen erlautert und schlie3-
2% 'zﬁ f-HW % &ﬁ) lich die sich aus einem Vergleich zwischen
n 02 N X Gleit- und Rollenlager ergebenden Folgerun-

gengezogen, die wesentliche Vorteile zugunsten
der Rollenlager ergeben.



25. Dezember 1930.

EinfluBR des Em issionsverm 6gens

EinfluR des Emissionsvermdgens auf die Temperaturmessung.

auf die Tem peraturm essung am

Stahl und Eisen. 1813

flissigen E isen.

Von Rudolf Hase in Hannoverl).]

D ie Arbeit stellt einen Beitrag zur Klarung der groRen

Unterschiede dar, welche die einzelnen Beobachter fir
flussiges Eisen gefunden haben. Im Laufe der letzten Jahre
wurden vom Verfasser planméaRige Vergleichsmessungen mit
optischen und thermoelektrischen Pyrometern durchgefiihrt.
Hie; bei erfolgten die Beobachtungen in Rucksicht auf ihre
praktische Bedeutung teils am Kupolofen, teils im Labora-
torium am Elektroofen, um die physikalischen Bedingungen
besser erfassen und verédndern zu koénnen.

Die Messungen wurden an der Abstichrinne des 200-t-
Kupolofens im Eisenwerk W ilfel vorgenommen. Die Eisen-
zusammensetzung war: 3,1% C, 2,3% Si, 0,66% Mn,
0,67 % P und 0,08 % S. Die wahre Temperatur wurde mit
einem Thermoelement aus Platin-Platinrhodium gemessen,
Uber dessen Lotstelle ein auswechselbares Quarzréhrchen
von 4 mm Dmr. geschoben war. Als zweite MeRgréRe wurde
die scheinbare Temperatur ermittelt, wozu ein besonders
sorgféltig geeichtes optisches Pyrometer, System ,,Optix“,
diente. Schon der bloRBe Anblick, besonders unter Zuhilfe-
nahme eines Rauchglases, 1aRt die stark wechselnde Hellig-
keitsverteilung auf der Eisenoberflache erkennen, wéhrend
dies durch die etwa 1,5 m lange Abstichrinne vom Abstich-
loch zur Pfanne lauft. Ganz abgesehen von dem Tempera-
turfehler missen diese Schwankungen in die optischen Mes-
sungen einen Streuungsfehler bringen, der zunéchst bestimmt
wurde. Zu diesem Zwecke wurden je 50 Messungen ausge-
fuhrt, und zwar am Abstichloch, in der Mitte der Rinne, am
Rinnenende und schlieBlich an dem frei in die Pfanne
fallenden Strahl, und zwar von oben und von unten ge-
messen. Der nach dem Verfahren der kleinsten Quadrate
berechnete mittlere Fehler lieferte dann den zu jeder MeR-
stelle gehdrenden Streuungsfehler. Dieser Fehler hat in der
Mitte der Rinne einen Hochstwert, der nach den Enden zu
dagegen abfallt. Es laRt sich damit deutlich der Einflul der
Oxydation erkennen; denn am Abstichloch, wo das Eisen
als reiner Strahl den Ofen verlafRt, ist seine Oberflachenbe-
schaffenheit am gleichmé&Rigsten, weil es noch nicht mit dem
Luftsauerstoff in Verbindung getreten ist.

Die Beobachtungen wurden durch eine Reihe von Mo-
ment- und kinematographischen Aufnahmen ergéanzt, die
samtlich mit besonders sensibilisierten Films durch ein spek-
trales Rotfilter hindurch aufgenommen werden muBten, um
im Bilde die gleiche Helligkeitsverteilung zu erhalten, wie sie
das Auge bei der Beobachtung durch das optische Pyrometer
empfindet. Bei der Betrachtung dieser Momentbilder trat
nun die weniger vom Standpunkte der Technik als vielmehr
physikalisch wesentliche Frage auf, welche scheinbaren Tem-
peraturen Uberhaupt in einem bestimmten Augenblick
gleichzeitig auf der Eisenoberflache vorhanden sind. Dies
laRkt sich an Hand photographischer Aufnahmen nur beant-
worten, wenn die Schwarzungsfunktion der Platten bekannt
ist. Zu diesem Zwecke wurden bei einer Aufnahme gleich-
zeitig vier Helligkeitsmarken mit photographiert. Sie be-
standen aus vier abgestuften Mattglaslampen mit Vorgesetz-
ten Milchglasscheiben. Die durch pyrometrische Messung
festgestellte Helligkeitsstufe entsprach je 30°. Dadurch
wurde ein fur das im Eisenbilde vorkommende Temperatur-
gebiet ausreichendes Stuck der Schwérzungstemperatur-
Eichkurve gewonnen, aus dem sich fur jeden Punkt der Auf-

X) Auszug aus Arch. Eisenhuttenwes. 4 (1930,31) S. 261 64
(Gr. E: Nr. 137).

ndhme die scheinbare (pyrometrische) Temperatur ermit-
teln lieB.

Aus dem Bisherigen laRt sich schlieBen, daR man mit
Rucksicht auf den Streufehler vermeiden muf, optische
Temperaturmessungen in der Mitte der Kupolofenrinne
(d. h. zwischen Stichloch und Einlauf in die Pfanne) vor-
zunehmen. Die dabei aufgestellte Kurve 1aRt erkennen, dal
sich, je weiter die MeRstelle vom Abstichloch abrickt, die
scheinbaren Temperaturen immer mehr dem wahren Wert
nahern und ihn am Ende des Strahles vor dem Einlaufen in
die Pfanne mit einer fir praktische Félle ausreichenden Ge-
nauigkeit erreichen. Auch diese Kurve laBt sich zwanglos
durch eine fortschreitende Oxydation der Oberfléache er-
klaren. FuUr die Praxis ergibt sich die wichtige Regel, die
Messungen stets am Einlauf in die Pfanne auszufihren, in-
dem man nach Madglichkeit die hellsten Teile des Strahles
anvisiert.

Der zweite Teil der Untersuchung sollte die Frage klaren,
ob es mdglich ist, am in Ruhe befindlichen flussigen Eisen bei
verschiedenen Temperaturen willkirlich eine oxydierte oder
oxydfreie Oberflache herzustellen und damit einwandfrei das
Emissionsvermdgen fur diese beiden Zustédnde in Abhéangig-
keit von der Temperatur zu ermitteln. Gleichzeitig sollten
die Messungen maéglichst bis 1600° ausgedehnt werden. Die
Beobachtungen erfolgten im Laboratorium an einem Trans-
formatorofen mit senkrecht stehendem Kohlerohr von
30 cm Léange und 7 cm lichter Weite. Im Innern des Rohres
stand auf einem Zirkonstein ein 50 cm3 fassender Tiegel aus
dem gleichen Stoff, welcher die Eisenprobe enthielt, und
dessen Hohenstellung so gewéahlt war, dal sein oberer Rand
mit dem Ende der Glihzone des Kohlerohres abschlo, um
bei der optischen Messung die stérende Zusatzstrahlung der
Rohrwand von der Eisenoberflache fernzuhalten. Im Ubrigen
waren die MeRgerate die gleichen wie bei der vorigen Unter-
suchung, auch die Eisenprobe hatte dieselbe Zusammen-
setzung.

Die Reinhaltung der flissigen Eisenoberflache wurde da-
durch erreicht, daf’ ein dauernder Strahl von vorgewdrmtem
Argon mittels eines Quarzrohres libergeleitet wurde, wodurch
diese ein spiegelblankes und fast schwarzes Aussehen erhielt,
hervorgerufen durch Spiegelung der dunklen Zimmerdecke
des Arbeitsraumes. Die Beobachtungsergebnisse von etwa
20 Schmelzen zeigen folgendes:

In dem untersuchten Gebiet von 1250 bis 1600° verlduft
der Strahlungsfehler des oxydfreien Eisens als zusammen-
h&ngende schwach gekrimmte Kurve, entsprechend einer
stetigen Zunahme des Strahlungsfehlers von 85 auf 140°.
Die Oxydkurve dagegen teilt sich nach einem anfanglich
gleichbleibenden Werte von 10° bei der Grenze oberhalb
i400° in zwei Aeste, von denen der eine bei kinstlicher
Sauerstoffzufuhr in dem friheren konstanten Werte weiter-
l1auft, der andere dagegen infolge allméhlicher Auflésung des
Oxydes nach der oxydfreien Kurve umbiegt und diese wahr-
scheinlich oberhalb 1600° erreicht.

Zwischen 1250 und 1600° ergab sich das Emissionsver-
mogen des blanken Eisens im Mittel zu 0,44 =+ 0,03, das
des oxydierten zu 0,95 + 0,05 als ziemlich unabhé&ngig von
der Temperatur.

w* In der Hauptarbeit werden aullerdem Berichtigungszah-
len fur optische Temperaturmessungen an flissigem Eisen
bestimmter Zusammensetzung angegeben.
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Untersuchungen uber die Korrosionskraft und die Konstitution der Eisenhlttenschlacken.

Von Hermann Salmang und Friedrich Schick in Aachenl).

1814 Stahl und Eisen.
Untersuchungen UGber die V ersch
W ie in den vorhergehenden Arbeiten2) wurde die Ver-

schlackung dadurch erfal3t, da® man Oxyde, binare
und ternédre Silikate sowie genau bekannte Reihen von
Silikatschmelzen auf einheitlichen feuerfesten Werkstoff
einwirken lie. Diese Versuche wurden bei 1410° und bei
1500° durchgefiihrt. Da Schamotte bei héheren Tempe-
raturen weich wird, wurde fir diese (1580°) Sillimanit ge-
braucht.

In Ergénzung der friher ermittelten Versuche wurde
gefunden, daB Kalziumoxyd die stérkste Base in allen
Schmelzen ist, dann folgt Eisenoxydul und Manganoxydul.
Magnesiumoxyd ist stérker, als friher angenommen wurde,
und in seiner Angriffsstairke dem Eisenoxydul ungefahr
gleich. Besonderer Wert ist darauf zu legen, daB in allen
Silikatschmelzen Eisenoxydul neben Eisenoxyd und Man-
ganoxydul neben Manganoxyd gesondert bestimmt und
eingesetzt wird, denn nur die Oxydule reagieren als Basen,
wahrend die Oxyde &hnlich wie die gleichartig zusammen-
gesetzte Tonerde als Sduren reagieren; das heil3t also, sie
verschlacken Schamotte nicht und hemmen die angreifende
Wirkung der Basen. Besonders schwierig liegen die Ver-
héltnisse beim Eisen, das bei der geringsten Aenderung
der Temperatur oder des Sauerstoffgehaltes der Ofen-
atmosphére seine Oxydationsstufen verschiebt. Eisenoxyd
ist bis uber 1580° in Silikatschmelzen noch besténdig,
wahrend Manganoxyd bereits bei 1500° zersetzt ist.

Bemerkenswert ist der Befund, daf die Alkalien bei
hohen Temperaturen nicht als starke Basen auftreten, wie

sie das bei niederen Temperaturen tun. Besonders
schwach, etwa wie eine S&ure, reagiert das Oxyd des
Kaliums. Diese Tatsache ist deswegen befremdlich, wel

1) Auszug aus Arch. Eisenhittenwes. 4 (1930/31) S. 299 316
(Gr. E: Nr. 141).

2)Vgl. St.u. E. 47 (1927) S. 1816/20; Arch. Eisenhiittenwes. 2
(1928/29) S. 439/47 (Gr. E: Nr. 43); 3 (1929/30) S. 313/18
(Gr. E: Nr. 86).
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Organisationsstudie an einer Hochofenbegichtungsanlage.

Vor kurzem erschien ein ,Tatigkeitsbericht der Forschungs-
stelle fur industrielle Schwerarbeit der Vereinigten Stahlwerke
A .-G.“1), der einen Ueberbb'ck Giber Arbeitsbereich und Arbeits-
weise, Ergebnisse und Ziele dieser Stelle gibt. Die Arbeit, die
dort im stillen seit 1925 geleistet worden ist, erscheint auch in
betriebswirtschaftlicher Hinsicht von Bedeutung, so daf im fol-
genden aus der Reihe der praktischen Beispiele des Buches einige
Proben Uber Arbeits-, Zeit- und Oiganisationsstudien wieder-
gegeben werden.

Zuvor sei ein kurzer Ueberblick Gber das Arbeitsgebiet der
Forschungsstelle gegeben (Abb. 1). Die schwarzen Felder stellen
das eigentliche Téatigkeitsfeld dar. Das Bild 1aRt erkennen, wie
die Gemeinschaftsarbeit von A. W allichs, W. Poppelreuter,
R. C. Arnhold und K. H. Fraenkel in bewufter Begrenzung
des vorerst Moglichen zundchst nur auf einen Teil der betriebs-
wirtschaftlichen, arbeitswissenschaftlichen und menschenwirt-
schaftlichen Beziehungen abgestellt wurde.

Zunachst ein Beispiel aus dem Hochofenbetrieb. Fast
alle Fertigungs- und Fordervorgadnge in industriellen Betrieben
spielen sich in Form von gestaffelten Vorgadngen ab; ihr FluB
(Rhythmus) ist durch zwischengeschaltete Kupplungen (Lager,

in der Schwerindustrie®
1930).

2) ,,Arbeitsforschung (Dusseldorf:

Verlag Stahleisen m. b. H.

die Alkalien bei der Bildung von Silikaten eine sehr hohe
Bildungswéarme entwickeln (70 bis 80 kcal/Mol) gegeniiber den
Erdalkalien, die in Schmelzen basisch reagieren, obwohl sie
nur ein Fianftel der Bildungswarmen der Alkalien besitzen.
Hierin liegt aber auch die Ldsung der Frage, denn die fest
gebundenen Alkalisilikate kénnen nicht in die Oxyde dis-
soziieren, wahrend Kalksilikate leicht dissoziieren. Da nur
freie Oxyde, nicht aber Salze und Siiikate reagieren kénnen,
kann der freie Kalk dann angreifen. Gibt man groe Mengen
von Alkalien zu, so greift der nicht an S&uren gebundene
Teil wieder an.

Aehnlich verhalt sich Phosphorpentoxyd. Als S&ure
hemmt es den Angriff der Basen, setzt man aber viel von
diesem Oxyd zu, so daB es im UeberschuR vorhanden ist,
so greift dieser UeberschulR besonders bei hohen Tempera-
turen stark an. Der Angriff nimmt von 1410° bis 1500° und
auch von 1500° bis 1580° um etwa je 50 % zu, woraus ge-
schlossen werden kann, dal auch die Dissoziation der
Schmelze im gleichen Verhdltnis zunimmt.

Die Ergebnisse der Verschlackungsversuche kdnnen als
Bilder der Konstitution der Schlacken aufgefalt werden, da
sie durch die chemische Reaktionsfahigkeit den jeweligen
Stand der Zusammensetzung und Dissoziation ausdriicken.
Die nachfolgend gegebenen Formeln fur die Verschlackung
entsprechen deshalb dem Anteil der Schlacken an reagieren-
den Oxyden.

Fur die basischen Eisenhittenschlacken (Zusammen-
setzung in Gewichtsprozenten ausgedruckt) ist die Ver-
schlackung K in mm weggeldsten Tiegelbaustoffes

fur 1410°:
J25 7 (Ca°) + 7 dMg°) + 5 (Ee0) + 4 (MnO)
' '(A1203) + 2 (Si02) + (Fe203) + 5 (P205)
fur 1500°:
K= J9 7(Ca0)+ 4 (Mg0O) + 4 (FeO) + 3 (MnO)
" (A1203)+ 2(SiOs)+ 0,5(Fe203)+2,5 (P205)+ (Ti02)mm"

K =

hau.

Bunker usw.) zeitlich in verschiedenster Form gebunden. In
diesem FluB treten regelméaBige und unregelmaBige Pausen auf,
die sich von einem Betriebspunkt auf den dandern fortpflanzen;
der EinfluR dieser Pausen auf die Kupplung der einzelnen Be-

triebspunkte untereinander ist zu beachten.

Im folgenden sind die Ergebnisse der Untersuchung eines
solchen hintereinander geschalteten Betriebsablaufes beschrieben.

MenschlicheArbeitsmsenschaff  TechnischeArbeifsrnssenschafi

4 > seefisck  sotreifMersch ProduktionsfiiVior
S \
Jrbe/Ysschuiung
und Psychokecfinik Bridoecbggk
Abbildung 1.

Ueberblick Uber die menschiiobe und technische Arbeitswissenschaft.

Es handelt sich um eine Hochofen-Senkrechthegichtungsanlage
und die gesamten Fordereinrichtungen von der M6llerung bis zur
Gicht, besonders um die Feststellung der Gesamtdauer der Forder-
zeit eines Kibels und die mogliche oder erforderBche Leistungs-
steigerung bei der geplanten Inbetriebsetzung eines neuen gro-
Beren Ofens. Die Zeitstudien sollten AufschluR geben {ber:
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1. die Forderwege und die Gesamtzeit von der Mé&llerung bis zur
Gicht;

2. die Dauer der Arbeitsspiele an den einzelnen Betriebspunkten;
3. die Art, GréBe und GesetzmaBigkeiten der Stérungen und
Verlustzeiten;

4. die Verminderung oder Vermeidung der Verlustzeiten durch
entsprechende M aBnahmen;

5. die Ausnutzung der einzelnen Betriebspunkte unter den jetzi-
gen Begichtungshedingungen;

. die Leistungssteigerung der einzelnen Betriebspunkte und der
gesamten Fordereinrichtung fir den einen Ofen und den in
Aussicht genommenen neuen Ofen unter der Annahme der
gleichen Durchschnittsleistung jedes Ofens von 350 t/24 h.

o

Eine Zusammenstellung der Férderwege in waagerechter und
senkrechter Richtung je Tonne Erz vom Hafen oder von der
Bahn bis zur Gicht ergab folgendes: Die geleistete Gesamthub-
hohe betrug rd. 112 m gegenibereiner erforderlichen Hubhohe von

35 m. Die Fahrwege schwankten zwischen 6 und 12 km und
entsprachen in diesen W erten zum Teil denen des Lokomotiv-
betriebes. Jede Tonne Erz wird auf diesem Fo&érderweg sechs-

mal gestirzt, die gesamte Sturzhdhe betragt etwa 43 m.

Auf Grund derUntersuchung konnte man ohne groen Kosten-
aufwand durch VergroBerung oder Aenderung des Lokomotiv-
betriebes, ja schon allein durch etwas andere OrganisationsmaR-
nahmen und zweckmaBige Pufferungen (Bereitstellung) der Kibel
an bestimmten Betriebspunkten eine Verringerung, zum Teil
sogar eine unbedingte Vermeidung der 20 % Verlustzeiten des
Aufzugs erreichen. Fiir den Lokomotivbetrieb ergab sich die Not-
wendigkeit, eine groBere Anzahl Kiubel vorzusehen, um Doppel-
fahrten zu vermeiden und um gleichzeitig eine Bereitschaft fiur
plétzliche Anforderungen des Ofens zu schaffen. In derselben
Weise war es moglich, die Verlustzeiten der Querférderbahn
herabzusetzen, so daB die gestellte Aufgabe geldost werden konnte.

'H . Euler.

/Die Entschwefelung beim basischen Siemens-Martin-Verfahren.

VonHerrn $r.«Qng.S.Schleicherwurde ichdaraufaufmerk-
sam gemacht, daB bei denVersuchen, das Verhalten des Schwefels
inderSiemens-Martin-Schlacke,andenVeranderungenderBad-und
Schlackenzusammensetzung nach Zugabe von Gips zu verfolgen,
einige scheinbare Unstimmigkeiten in den mitgeteilten Analysen
auftreten, die esangezeigterscheinen lassen, noch einige ergdnzende

M itteilungen Gber die damaligen Versuchel) zu machen. Eine

Zahlentafel 1. Versuchsergebnisse bei
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Zusatz

Stahl und Eisen. 1815

konnte man an den abziehenden Gasschwaden recht deutlich be-
obachten. Bei Schmelzung Nr. 2 betragt die Schwefelzunahme in
Metall und Schlacke nach dem Gipszusatz 19,06 kg, d. h. 30 %
der Gesamtschwefelmenge aus den 300 kg Gips. Der Restistent-
weder verstaubt oder gasformig von der Schlacke wieder abge-
geben worden. Wie ein Vergleich von Probe Il mitV zeigt, hat
sich die Gesamtschwefelmenge in der Zwischenzeit nicht geandert.
Falls Schwefelverlust durch Vergasung eingetreten sein sollte,
miRte diese ledigb'ch in den ersten 10 min nach dem Gipszusatz
erfolgt sein und dann vollstaindig aufgehort haben, was nicht
wahrscheinlich ist. Es ist vielmehr anzunehmen, daR der fehlende
Schwefel verstaubt und gar nicht mit der Schlacke in Berihrung
gekommen ist. (Bei der wenigstens qualitativ zu wertenden
Schmelze Nr. 1 betrdgt die Schwefelibernahme aus dem Gips
36 %, ahnelt also Schmelze 2. Vom Gesamtschwefel werden
zwischen Probe IV und VI 6 % vergast. Nach Abb. 8 der Haupt-
arbeitl) betragt die vergaste Schwefelmenge bei normalen
Schmelzungen 4 % . Das Verhalten von Schmelzung 1 ist also in
keiner Weise auBergewdhnlich.) Von dem der Schlacke zugesetz-
ten Schwefel gelangen bis 10 min nach dem Zusatz nur 28 % ins
M etall, die restlichen 72 % bleiben in der Schlacke. 25 min nach
dem Zusatz ist die Halfte desins Metall Ubergegangenen Schwefels
wieder entfernt und in die Schlacke zurickgefihrt worden, die
Umsetzungen sind bereits stark racklaufig.

Aus diesen Versuchen ergibt sich als einfachste Annahme,
daB die zwischen dem Schwefelgehalt von Metall und Schlacke be-
stehenden Gleichgewichtsbedingungen durch stdrkeren Kalzium -
sulfatzusatz zur Schlacke idberschritten werden kénnen, so daR
eine Schwefelrickwanderung aus der Schlacke ins Metall eintritt
(Schmelze Nr. 2). Bei geringerem Kalziumsulfatzusatz wiirde der
Gleichgewichtspunkt dann noch nicht iiberschritten, so daB keine
Ueberfiihrung von Schwefel aus der Schlacke ins Metall einzu-
treten braucht (Schmelze Nr. 1). Wenn fir diese Vorgénge die
Gleichung des ,Finkenerschen Versuchs“ herangezogen wird, so
mufB sie als umkehrbare Reaktion mit durchaus nicht so ein-
seitigem Verlauf, wie bisher angenommen, geschrieben werden:

CaS04+ 4 FeTriFeS + 3FeO + CaO.

Eine Erklarung, nach der das der Schlacke zugesetzte Kal-
ziumsulfat zundchst einmal restlos in Eisensulfid Gbergefihrtware
und dieses Eisensulfid — entgegen den alteren Theorien, die da-
durch gestitzt werden sollen — bei bestimmter Schlackenzu-
sammensetzung und entsprechendem Schwefelgleichgewicht trotz
der Anwesenheit von Eisenoxyden ganz oder zum grofRten Teil in
von

Kalzium sulfat zur Schmelze.

Analyse Schwefelmenge
Zusatz im in der Schlacken-
Zeit von Bad Schlacke Metall Schlacke  gewicht
caso,
c Mn P Fe Si02  Mn P CaO Ges.-S S S
ag % % % % % % % % % kg kg kg
Schmelze Nr. 1

4D Probe | 052 034 0001 0065 1666 1315 1627 213 27,02 0,163

pyo 0385 033 0061 0061 1724 11,25 1393 234 3272 0190 38,92 7,79 4100
4« CHT 0295 033 0037 0055 1461 1095 1194 240 3868 g,zgg 35,13 (3?,33) 3850
4% 1, X
4= Sr:a%sezlu\s/atz 190 021 033 0020 0055 148 975 961 204 4258 0450 3502 2146 4770
510 v o 017 030 0024 0050 1642 900 867 180 4345 0400 3172 2236 5590
5 VAR 0145 026 0021 0045 17.89 850 773 160 4340 0360 2838 24,62 6840

Sehmelze Nr. 2 1430 11,82 1,85 37,60 0,185

4l 038 0066 0056 1399 14, , : | )
. Probe | . 050 03 0035 0050 1489 1248 1004 197 3980 0240 3115 1054 4390
fo Glszusats wo T ’ ' ' 21,38 (63.84)
490 Probe 1l |tZ 035 035 0026 0058 1407 1243 980 207 39,33 0529 3652 2423 4580
5 one 034 002 0054 1523 1142 863 185 4237 0577 3373 2077 5160
s » \Y/V- 019 049 0026 0048 1539 10,92 944 163 4237 0522 3014 30,80 5900

genaue Schwefelbilanz aufzustellen, ist beibeiden seinerzeitdurch-
gefuhrten Versuchsschmelzungen nicht ohne weiteres méglich. Bei
Schmelzung Nr. | wurden Gewicht und Analyse der Abstich-
schlacke nicht festgestellt, wohl dagegen bei Schmelzung bir. 2;
die zu den verschiedenen Zeitabschnitten der Schmelzung vorhan-
denen Schlackenmengen wurden dann auf Grund des Phosphor-
gehaltes des Einsatzes und der einzelnen Zwischenanalysen be-
rechnet (Zahlentafel 1). Der Unterschied in den Phosphormengen
des Einsatzes und des Ausbringens betrdgt bei Schmelzung Nr. 2
etwa 1 %, es zeigt sich also sehr gute Uebereinstimmung. Als
wesentlich muf weiter noch erwahntwerden, daB der feinpulverige
Gips ohne eine VorsichtsmaBregel mit der Schaufel in den Ofen
geworfen wurde; daR hierbei erhebliche Gipsverluste eintraten,

1) Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 191;
(1930) S. 1257/66.
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der Schlacke bliebe und nicht sofort (d. h. Gberhaupt nicht) ins
M etallbad hinuberwanderte, scheint dagegen umstadndlich und
gezwungen. Karl Kohler.

Die elektrodynamischen Badbewegungen bei Induktionsdfen.

Die von Hering im Jahre 1907 bekanntgegebenen, aber
schon vorher festgestellten Beobachtungen einer einkneifenden
W irkung bei flissigen elektrischen Leitern haben in der Fach-
welt zu verschiedenen Meinungen gefiuhrt, die, wie E. Fr. Russ2)
in einer kirzlich veroffentlichten Arbeit ausfihrt, Auf-
klarung bedurfen.

Bereits nach Faraday entsteht bei stromdurchflossenen
Leitern senkrecht hierzu ein Magnetfeld, das auf die M ittellinie
desselben einen Druck ausibt. |Infolgedessen kdnnen beispiels-

einer

2) Arch.Eisenhittenwes.4 (1930/31) S.277/80 (Gr.B:Nr.72).
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weise bei einem flissigen Leiter Einschnirungen hervorgerufen
werden, die Hering mit Pinch-Effekt, d. h. also mit einer ein-
kneifenden W irkung bezeichnet. N orthrup untersuchte diese
Erscheinung und stellte eine parabolische Druckverteilung in
flussigen Leitern fest, die magnetischer Ursache sind und die
senkrecht zum StromlinienfluB in der Mittellinie des Leiters
ihren Hochstwert erreichen. Um aber eine praktische Wirkung,
d. h. um eine Stromung auf Grund der elektrischen Kréfte
zu erreichen, missen ungewodhnlich hohe Stromdichten ange-
wandt werden. Diese sind bisher nicht angewandt worden,
selbst auch nicht bei Induktionséfen zum Schmelzen von Stahl,
Eisen und Metall. Da aber bei den soeben erwahnten Oefen
lebhafte Badbewegungen auftreten, so war es naheliegend, zu
vermuten, daB diese nur elektrischer Natur sind und einen ge-
wissen Zusammenhang mit dem Pinch-Effekt haben kodnnen.
Im wesentlichen handelt es sich aber um thermische Kréafte,
und zwar um Kochwirkungen und um solche, bei denen infolge

Ueberhitzung des Schmelzgutes eine Auftriebshewegung ver-
ursacht wird. Dagegen ist die bekannte Schréagstellung der
Schmelze in offenen Binnen-Induktionsdfen eine elektrotech-
nische Erscheinung, die mit magnetischen Kraftwirkungen in

Zusammenhang zu bringen ist und die infolge des groRen Quer-
schnittes der Schmelzrinne zu der Primarwicklung entsteht.
Eine dhnliche Erscheinung ist auf Grund eingehender Versuche,

und zwar auf Anregung von E. Fr. Russ, bei geschlossenen
Rinnen-Induktionsdfen festgestellt worden, die gleichfalls zu
einer Badbewegung beitragt. Es wurde an einem derartigen

Umschau.
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Die Edenborn-Haspel nach der tiblichen Bauart hat keine
besondere Abwerfvorrichtung, und bei dieser Ausfiihrungsart
muB der Drahtbund von einem Mann abgezogen werden, nachdem
der untere feststehende Teil, um den der Draht gewickelt wird,
durch Druckwasser oder von Hand gesenkt worden ist. Zwar
kann auf der Edenborn-Haspel nur Runddraht gewickelt werden,
da der Draht sich bei jeder Windung um 360° verdreht. Wird aber
Runddraht gewickelt, so ist die Edenborn-Haspel der Garret-
Haspel bedeutend Uberlegen, zumal wenn der gewickelte Draht
nachher im Ziehwerk weiterverarbeitet werden soll. Da der
fertige Draht selten einen genauen kreisrunden Querschnitt beim
W alzen erhdalt, so werden die Ziehwerkzeuge beim Verarbeiten
von Bunden, die aufEdenborn-Haspeln gewickelt wurden, gleich-
maBRig ausschleiBen, da ja der unrunde Draht verwunden ist.

Aus diesem Grunde ist man dazu Ubergegangen, gerade an
Edenborn-Haspeln eine Neuerung vorzunehmen, um, wie bei
Garret-Haspeln, den Vorteil zu haben, den fertig gewickelten
Drahtbund senkrecht nach unten auf eine Drahtbindel-Férder-
vorrichtung fallen lassen zu kénnen, und dieses ist durch die
Vereinigung beider Haspelarten gelungen. Die Abb. 1 veran-
schaulicht diese Sonderbauart. ™

Der zu wickelnde Draht wird in bekannter Weise durch die
M itte der Haspelwelle eingefiihrt, die in langen geteilten Lagern
untergebracht ist. Diese Welle wird durch Schrauben- oder
Kegelrader angetrieben. Zur Aufnahme des senkrechten Druckes

Ofen mit U-féormiger Schmelzrinne, die sonst mit flussigem
M etall erfullt war, diese Rinne durch einen festenLeiter ersetzt.
Zur Vermeidung einer unnétigen Erwéarmung dieses Leiters

wurde noch eine W asserkihlung vorgesehen. Die Enden des
U-férmigen Leiters standen mit dem flissigen Herdmetall in
leitender Verbindung. Beim Einschalten des Primarstromes
zeigten sich an den Enden des festen Sekundarleiters lebhafte

Badbewegungen. Der eingeleitete Strom hieltdie Schmelze
flissig und bei Fortsetzung des Stromflusses trat weiterhin
eine normale Ueberhitzung des Schmelzgutes ein. Sofort nach
dem Awusschalten desStromes blieben auch die Sprudel-

bewegungen Uber den Enden des festen Sekundarleiters aus.

Diese Beobachtung fuhrte dazu, daB alle bisherigen An-
nahmen falsch sind, wonach behauptet wurde, daB sich in der
Schmelzrinne, in der sich flussiges Metall befindet, eine lebhafte
Stromung vollzieht, die die Ursache von Sprudel- oder Wirbel-
bildungen tUber den Rinnenéffnungen ist. Der Versuch hat be-
wiesen, daB sich an der Uebergangsstelle zwischen Rinne und
Herd magnetische W irbelkréafte bilden, deren Resultanten im
wesentlichen vom Herdboden nach dem Badspiegel gerichtet
sind. An sich ist es auch leicht verstandlich, daR die in dem
engen Rinnenquerschnitt auf groRe Dichte zusammengedrangten
Stromlinien in dem weiten Herdraum fast explosionsartig aus-
einandergehen, um sich einen bequemeren Weg zu suchen.
Infolgedessen miissen die senkrecht auf den Stromlinien stehen-
den magnetischen Kraftfelder eine auBerordentliche Divergenz
erhalten, die sich bei der parallelen Fihrung in den Rinnen-
kanalen in der Hauptsache kompensieren missen, weil sie rings
um den Stromlinienweg senkrecht aufeinanderstehen.

Eine &ahnliche Erklarung gibt Hanns G tntherl). ~Alle
Metalle enthalten ungeheure Mengen freier Elektronen. Diese
Elektronen werden fir gewohnlich durch die elektrostatischen
Anziehungskrafte der Atome gefesselt, so daB sie den Draht
nicht verlassen kénnen. Beim Erhitzen des Drahtes und gleich-
zeitiger Einwirkung eines starken elektrischen Kraftfeldes
andert sich das. Einen Stoff erhitzen heift nichts anderes, als
seine Bausteine in eine auBerordentlich lebhafte Bewegung ver-
setzen. Erhitzt man auf sehr hohe Temperatur, so erhalten die
freien Elektronen schlieBlich eine solche Geschwindigkeit, daf
ein Teil unter dem EinfluB des Kraftfeldes die eben erwéahnte
Anziehung Uberwindet und aus der Oberflache austritt.”

E. Fr. Russ.
Neuerungen an Drahthaspeln.

In Drahtwalzwerken sind zum Wickeln von Drahtbunden
die Edenborn- und die Garret-Haspel gebrauchlich, die in ihrer
iblichen BauartgroBe Nachteile aufweisen. Die G arret-H aspel
dient zum Wickeln von Draht von rundem oder vierkantigem
Querschnitt. Obwohl diese Haspel sich im Betrieb bewahrt, hat
sie doch den Nachteil, daB die Einzelteile sehr verwickelt sind,
und daB nach jedesmaligem W ickeln eines Drahtbundes die sich
bewegende Wickeltrommel abgebremst werden mufl, um den
Drahtbund geordnet nach unten abwerfen zu kénnen.

1) ,,Im Reiche Réntgens“; Kosmosbandchen 1930, S. 25.

Abbildung 1. Edenborn-Haspel.

ist ein Kugeldrucklager angeordnet. Der Wickelkopf erhdlt
auf der AuBenseite eine Rohrfihrung, durch die der Draht aus
der Mitte der senkrechten Haspelwelle in die eigentliche Wickel-
trommel geleitet wird. Genau wie beider Garret-Haspel besteht
auch hier die Wickeltrommel aus einem &uBeren und einem
inneren Ring zur Aufnahme des Drahtbundes. Auch hier legtsich
der Drahtbund auf sechs bis acht Tragarme, die jedoch hier in
dem &uBeren Ring drehbar gelagert sind. Der groBe Vorteil
bei dieser neuen Bauartistnunder,daB samtliche Teileder Wickel-
trommel auch beim Wickeln eines Drahtes feststehen und nach
dem Wickeln nicht abgebremst zu werden brauchen. Es kann
also die Edenborn-Haspel standig durchlaufen, ein Vorteil, der
nicht hoch genug geschatzt werden kann, zumal da bei der Garret-
Haspel die Kegelkupplungen, die die Wickeltrommel abbremsen
oder in Bewegung setzen, einem groBen VerschleiB unterworfen
sind. AuBerdem sind die groRen lebendigen Massen der Wickel-
trommel, der Kegelkupplungen und des Drahtbundes in einer
sehr kurzen Zeit abzubremsen, was gréBere Erschitterungen im
Haspelstdnder verursacht. Falls etwas Oel zwischen die Kegel-
kupplungen gelangen sollte, was jedenfalls eintreten kann, werden
die Tragarme zurickgelegt, bevor Gberhaupt die Wickeltrommel
zum Stillstand gekommen ist, wodurch natirlich der Drahtbund
ungeordnet abgeworfen wird.

Der feststehende innere und auBere Ring, d. h. die Wickel-
trommel, befindet sich unmittelbar unter dem sich drehenden
Wickelkopf, wobei der auBere Ring mitdem kraftigen guBeisernen
Haspelstander fest verschraubt ist, wéhrend der innere Ring
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in einem dinnen Bolzen aufgehéangt ist. Der diinne Bolzen ist
im Wickelkopf stramm eingesetzt. Im Zustand des Aufwickelns
wird aber der innere Ring von den Tragarmen g?hoben, so daR
dieser ebenfalls stillsteht, und der dinne Bolzen wird nur eine
kleine Reibung erzeugen.

Auf dem oberen Teildes AuBenringes der feststehenden W ickel-
trommel ist ein Ring gelegt, der einmal durch Zugstangen mit
den Tragarmen und ein anderes Mal durch zwei Laschen mit
zwei Hebeln, die an dem Haspelstander ihren Drehpunkt haben,
verbunden ist. An den Hebeln ist ein Drahtzug befestigt, der zur
Steuerblhne fiuhrt. Durch einfaches Ziehen an dem Drahtseil
werden die Hebel und damit der vorerwédhnte Ring angehoben,
wodurch die Tragarme zurlckgeschlagen werden und der ge-

wickelte Drahtbund geordnet senkrecht nach unten auf eine
Drahtbindel-Fordervorrichtung abfahen kann. Durch diese
Vorrichtung kommt das miuhselige Abziehen der gewickelten

Drahtbunde in Fortfai, wodurch die neue Edenborn-Haspel der
Garret-Haspel gleichwertig ist. Man kann sagen, dal die Eden-
born-Haspel, sobald es sich um das Wickeln von Runddraht
handelt, besser ist, auch stehen sich die Anschaffungs- sowie die
Betriebskosten bedeutend geringer. Diese Neuerung laft sich
auch an schon vorhandenen &lteren Ausfihrungen anbringen.

Eine weitere wesenthche Verbesserung gegentiber friheren
Ausfiithrungen steht die Einrichtung zur Entzunderung des
Drahtes wéahrend des Aufwickelns dar. Diese Entzunderung
wird erreicht durch das Aufhédngen eines mit einer groReren
Anzahlvon Spiraldisen versehenen Brauseringes an der Maschine
Uberdem zu wickelnden Drahtbund, und zwar in seinem mittleren
Durchmesser. Der Brausering wird mit Druckwasser von etwa
2 atl gespeist, wobei das W asser durch die Spiraldisen zerstaubt
wird und den Drahtbund benetzt. Die Disen und damit die
Streukegel des Berieselungswassers sind dabei in ihrer Streu-
richtung einstellbar angeordnet. Die Entzunderung des Drahtes
wéahrend des Wickelns hat den groBen Vorteil, da ein Nachglihen
des Drahtes und die dadurch entstehende Schlackenbildung
vermieden wird, und weiter, da derW alzzunder lose an der Ader
haftet und es infolgedessen einer geringeren Beizdauer bedarf,
um einen metallisch reinen W alzdraht zu erzeugen.

Die Edenborn-Haspeln mit den vorerwahnten Neuerungen
werden von der Maschinenfabrik Sack in Disseldorf-Rath aus-
gefihrt. W. Kehrmann.

Ueber die Schutzwirkung von Abdeckmitteln gegen Zementation
bei teilweiser Oberflachenhartung.

Bei Versuchen mit elektrolytisch niedergeschlagenen Kupfer-
schichten fanden L. G uilletl), J. C. McCoullough und H. A.
Holden Pray?2) sowie J. S. Vanick und H. K. Herschm an3)
bei geniigend starken Schichten eine sehr gute SchutzWirkung,
wobei sich zeigte, daB die Stromdichte beim Aufbringen von Ein-
fluB ist. Der durch Eintauchen oder Bestreichen mit Kupfer-
sulfatlosung aufgebrachte Kupferniederschlag bot keinen Schutz
gegen Zementation. Die Schutzwirkung elektrolytischer Nickel-
niederschldage war sehr gering, die von Zinniederschldgen prak-
tisch gleich Null. Nach dem Spritzverfahren aufgebrachte Kupfer-
und Aluminiumschichten von 0,15 mm Stérke haben nach H.
Graefe4) keine befriedigende Schutzwirkung. W. P. Wood und
0. W. McMullan5), J. Galibourg und M. Ballay6), Vanick
und Herschmann3) sowie E. H. Schulz und F. Hartmann?7)
stellten fest, daB von mineralischen Deckschichten Mischungen
aus fein gemahlenem Asbest und W asserglas, ferner Schmirgel-
breiin Natriumsilikatldsung mit Kupferpulver, und eine Mischung
aus 70 Teilen Quarzsand, 37 Teilen Borax, 7 Teilen Natron-
salpeter und 8 Teilen Mennige gute Schutzwirkung ergaben.

Bei den Zementationsversuchen der vorliegenden Arbeit8)
wurden als Probestiicke Zylinder von 15 mm Dmr. und 50 mm
Ladnge aus normalem Einsatzstahl verwendet. Als Zementations-
mittel diente ein handelstibliches Hartepulver. Die Zemen-
tationsversuche wurden bei Temperaturen von 700 bis 1000
durchgefihrt, die Einsatzzeiten waren 2 bis 10 h.

Die Untersuchung der Probekdrper geschah auf mikrosko-
pischem Wege durch Messung der Zementationstiefe und Schét-
zung des Kohlenstoffgehaltes, auRerdem wurden die aufgekohlten
Schichten abgedreht und der Kohlenstoff analytisch bestimmt.

3) Génie civil 81 (1922) S. 272/77, 292/96, 315/20 u. 337/40.

2) Chem. Met. Engg. 27 (1923) S. 1119/20.

3) Trans. Am. Soc. Steel Treat. 4 (1923) S. 305/28; vgl.
St. u. E. 44 (1924) S. 288.

4) Werkst.-Techn. 21 (1927) S. 521/23.

6) Chem. Met. Engg. 26 (1922) S. 1077/80.

6) Rev. Met. 19 (1922) S. 222/26.

7) St. u. E. 46 (1926) S. 1054/55.

8) Mitt. Forsch.-Inst. Ver. Stahlw. 1 (1930) S. 281/96.
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Die Versuche ergaben, dal die Schutzwirkung von elektrolytisch
aufgebrachtem Kupfer gegen Zementation sehr gut ist. Schicht-
stdarken von 0,06 mm durften bereits allen praktischen Anforde-
rungen gerecht werden. Unterschiede in der Schutzwirkung von
saurenund zyankalischenBé&dernkonntennichtfestgestellt werden.
Nickelniederschldge gewdhrten nur Schutz bei Schichten von
mindestens 0,12 mm Starke bei Einsatztem peraturen bis zu 850°
und hochstens zweistindigen Einsatzzeiten. Wegen der hohen
Kosten fir den Elektrolyten kommt Nickel fir eine praktische
Anwendung jedoch nichtin Frage. Bei Zinn, Zink, Blei und A nti-
mon war in Starken von 0,12 mm eine Schutzwirkung nicht fest-
stellbar, selbst nicht einmal bei Temperaturen von nur 750° und
Einsatzzeiten von nur 2 h.

Die zahlreichen verschiedenen mineralischen Aufstrich-
massen wurden in Starken von ungefahr 3,6 und 10 mm auf die
Probekdrper gebracht. Beim Trocknen bei 150° trat bei allen
Deckschichten RiBRbildung und Abblattern von der Stahlober-
flaiche auf. Die Temperatur von 60° bewdhrte sich besser und
wurde beibehalten. Lehm bot hinreichenden Schutz nur bei
Schichten Gber 10 mm Starke, das Verhalten beim Trocknen war
befriedigend. Bei einer gleich starken Tonschicht fand bei 5- und
|0 stindiger Einsatzdauer bei 850° nur geringe Aufkohlung statt.
Beim Trocknen zeigte der Ton starke Risse. Die Schutzwirkung
der Mischung aus 42 Gewichtsprozenten Sand, 44 Gewichts-
prozenten Ton, 10 Gewichtsprozenten Borax, 2 Gewichtsprozenten
N atronsalpeter und 2 Gewichtsprozenten Bleioxyd war schon bei
der 3 mm starken Schicht ausgezeichnet; die Schicht zeigte nach
dem Trocknen eine gute Festigkeit.

Bei den als Schutzmittel verwandten pulverférmigen M itteln:
Karbidschlamm, Thomasmehl, gebrannter Kalk, Wiener Kalk und
Quarzsand wurden die Versuche mit Starken von 15,25 und
35 mm durchgefihrt. Nach der Zementation wurden die Proben
nach dem Erkalten den Kasten vorsichtig entnommen. Bei
Karbidschlamm, Wiener und gebranntem Kalk sowie Quarzsand
brach die Schutzschicht bei der Herausnahme in sich zusammen,
beim Thomasmehl war bei Temperaturen von 850° und hoher
starkes Sintern eingetreten. Diese Proben waren nur durch starke
Hammerschlage von der Schutzschicht zu befreien. Die Schutz-
wirkung von Karbidschlamm und Thomasmehl ist sehr gut. Bei
den in der Praxis Ublichen Einsatztemperaturen sintert aber
Thomasmehl so stark, daB es fur praktische Verwendung nicht
in Frage kommt. Die mit gebranntem Kalk, Wiener Kalk und
Quarzsand erzielten Ergebnisse genigen jedoch den praktischen
Anforderungen nicht.

Die Frage, ob zweckméBig metallische Deckschichten,
mineralische Aufstrichmassen oder pulverisierte M ittel als Schutz
gegen Zementation verwandt werden, ist auBer durch technische
auch durch wirtschaftliche Umstande bedingt. Bei metallischen
Deckschichten muR das W erkstick frei von Fetten und Oxyden
sein, eine Saduberung (durch Beizen) ist also unbedingtes Erforder-
nis. Die elektrolytische Verkupferung, die nach den Unter-
suchungen von den metallischen Deckschichten allein in Frage
kommt, dirfte nur wirtschaftlich sein, wenn laufend groBe Massen
in Frage kommen. Bei Einzelteilen und unbearbeiteten W erk-
sticken ist die Verwendung von Aufstrichmassen oder das Ein-
packen in pulverisierte Schutzmittel zweckmaBiger. Wenn prak-
tisch irgend moglich, wird man die zu schitzenden Stellen der
W erksticke mit Karbidschlamm umpacken, da hierfir keine
Vorbehandlung vor dem Einpacken erforderlich ist, und aufer-
dem der Karbidschlamm als Abfall auRBerordentlich billig ist.

O. Achilles.

FlieRcharakteristiken von Eisen-Nickel-Chrom-Legierungen und
einigen Stdhlen bei erhéhten Temperaturen.

H. J. French, W. Kahlbaum und A. A.
fuhrten Dauerbelastungsversuche mit drei
rungen aus. Die erste Gruppe, die handelsubliche Nickel-Chrom -
und® Nickel-Chrom-Eisen-Legierungen, ferner niedriglegierte
Chromstdahle mit Wolfram-, Vanadin- oder Molybdanzusétzen
um faft, wurde bei Temperaturen bis zu 750°, die zweite Gruppe,
der zwei Kohlenstoffstahle, ein 3/Aprozentiger Nickelstahl und
zwei niedriglegierte Nickel-Chrom-Stédhle angehdéren, bei370°, und
die dritte Gruppe, die sich aus 12 im Hochfrequenzofen erschmol-
zenen Nickel-Chrom-Eisen-Legierungen zusammensetzt, bei 540°
untersucht. Von den Werkstoffen wurden, zum Teil in bis zu
2000stindiger Versuchsdauer, die Dehnungs-Zeit-Schaulinien
aufgetragen und hieraus diejenigen Belastungen (Dauerstand-
festigkeit) errechnet, die Dehnungen von 0,1 oder 1 % in den
ersten tausend Stunden entsprechen-

Petersonl)
Gruppen von Legie-

Die Versuche ergaben u. a., daB ein Nickelzusatz zu einem
Stahl mit 0,2 % C, 0,75 % Mn und 0,7 % Si keine nennenswerte
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Erh6éhung der Dauerstandfestigkeit bewirkt. Ein Chromzusatz
fihrt erst bei Gehalten von etwa 50 % zu einer wesentlichen Ver-
besserung der Dauerstandfestigkeit. Die Eisen-Chrom-Legierung
mit 30 % Cr zeigte die niedrigste Dauerstandfestigkeit von allen
bei 540° untersuchten Legierungen. Ein Stahl mit 14 % Cr
unterschied sich in seinem Verhalten nicht von einem chrom-
freien. Dagegen konnte eine wesentliche Verbesserung der Dauer-
standfestigkeitdurch Zusatz einer geringen Menge Chrom zu Eisen-
Nickel-Legierungen mit 40 % Ni erzielt werden, und zwar liegen
die glnstigsten Chromzusatze zwischen 5 und 20 % . Die besten
Ergebnisse wurden bei Legierungen mit 50 % Ni und 50 % Cr
festgestellt; derartige Legierungen machen jedoch beim Schmelzen
und VergieRen Schwierigkeiten.

Bei Legierungen mit 0,15 % C, 18 % Cr und 8 % Ni wurde
interkristalline Sprodigkeit bei Temperaturen zwischen 625 und
750° und in geringem MaBe auch schon bei 530° beobachtet.
Aehnliche Erscheinungen, allerdings nicht so ausgepréagt, traten
bei Legierungen mit 0,3 % C, 1% Si, 45 % W, 20 % Cr und
8 % Ni bei Temperaturen von 625 bis 750°, ferner in einer Legie-
rung mit 38 % Ni, 11 % Crund 1,8 % W bei 640° auf.

Eine Untersuchung der zu den Dauerversuchen benutzten
Probestdbe bei Raumtemperatur auf Rockwell-Héarte und Kerb-
zédhigkeit ergab keine meBbaren Aenderungen, solange keine
merkliche Verformung beim Dauerversuch eingetreten war. Da-
gegen wurde eine geringe Erhdéhung der Héarte und ein geringer
Rickgang der Kerbzéhigkeit bei denjenigen Proben beobachtet,
die beim Dauerversuch eine Verfestigung infolge Kaltverformung
erfahren hatten. A. Pomp.

*) Bur. Standards J. Research 5 (1930) S. 125/83.

A us Fachvereinen.

American Society for Testing Materials.

(33. Jahresversammlung vom 23. bis 27. Juni 1930"in Atlantic’Clity, N. J.
Fortsetzung von Seite 1533.)

E. E. Thum, New York, berichtete Uber
Neue Manganstahle.

Die sehr ausfuhrlichen Darlegungen bewegen sich im wesent-
lichen in einer Richtung: es wird der Nachweis versucht, daf fur
eine ganze Reihe von Verwendungszwecken zweckmaBig im Stahl
der Kohlenstoffgehalt herab- und der Mangangehalt heraufgesetzt
wird.

Besprochen wird in diesem Sinne zunédchst die Entwicklung
des Schienenstahles in Amerika. Die friiheren Bessemerstahl-
schienen hatten einen Mangangehalt von etwa 1% und mehr
bei etwa 0,5 % C, wahrend die heute hergestellten Siemens-
M artin-Stahlschienen bei einem Kohlenstoffgehalt von etwa
0,75 % nur etwa 0,6 % Mn aufweisen. Von den vor 1910 ge-
walzten Bessemerstahlschienen sind aber heute infolge ihres
hohen VerschleiBwiderstandes noch eine gréRere Anzahl im
Betrieb, trotzdem sie durch den Verkehr stark belastet waren;
sie zeigten auBerdem erheblich weniger Briche als die hoher-
gekohlten Siemens-Martin-Stahlschienen. Dieses bessere Ver-
halten der alten Bessemerstahlschienen wird auf die Art ihrer
Zusammensetzung zurtickgefiuhrt.

Seit 1924 stieg wieder der Gebrauch an Schienen mit héherem
M angangehalt. Diese héher manganhaltigen Schienen haben so-
wohlin der Herstellung als auch im Verhalten z. B. auch beziglich
der Seigerungen erhebliche Vorteile gegeniuber den mangan-
darmeren. Insbesondere sind auch die Festigkeitseigenschaften
und das Verhalten bei der Schlagprobe besser. Als Festigkeits-
eigenschaften werden angegeben:

Stahl hoheren
Mangangehaltes

Kohlenstoffstahl mit
geringem Mangangehalt

Zugfestigkeit . .kg/mm2 85—97 76—90
Streckgrenze . .kg/mm2 48—62 39—46
Dehnung auf 50 mm . . % 15—10 12—10
Einschnirung . . . . o 32—17 20—12
1zod-Schlagprobe 4,3 2,2

Abb. 1 gibt die Abnutzung an Schienenkdpfen aus Stahl

verschiedenen Mangangehaltes wieder; die Schienen waren gleich-
zeitig an ein und derselben Stelle mit starkem Verkehr in einer
Kurve verlegt. Die Zahl der Schienenbriiche soll sich verhalten
wie 96 bei Stahl mittleren Mangangehaltes zu 230 bei Stahl
geringeren Mangangehaltes. Es wird daher als Zusammensetzung

Aus Fachvereinen.

50. Jahrg. Nr. 52.

fir den Schienenstahl
1,25 bis 1,50 % Mn.

vorgeschlagen 0,55 bis 0,70 % C und

AnschlieBend werden die Baustahle behandelt: Stahle fir
Brickenbau, Schiffbau usw. Nach einem geschichtlichen Rick-
blick auf chrom- und nickellegierte Baustdhle weist Thum auf die
in neuerer Zeit entwickelten hochwertigen Mangan- und Mangan-
Silizium -Stahle hin, wobei er die Fihrung der europaischen Eisen-
industrie auf diesem Gebietanerkennt. Inshbesondere fiirden Schiff,
bau kommt es nach Thum auf die Entwicklung von Stéhlen an,
die hohe Streck- bzw. Proportionalitdtsgrenze haben, da im
Schiffbau die Beanspruchungen keinesfalls bleibende Forménde-
rungen herbeifuhren diirfen. Erreicht kann dies werden durch Ver-
wendung verglteten Kohlenstoffstahles mit mindestens 0,20 % C
und 0,60 % Mn. Ebenso gute oder sogar noch bessere physi-
kalische Eigenschaften kdénnen aber auch in Stahlen hoheren
Mangangehaltes erzielt werden, und zwar bereits im W alzzustand.
Ein solcher Stahl, als ,D-Qualitit* bezeichnet, enthalt etwa
033 % C, etwa 0,12 % Si und 1,1 bis 1,4 % Mn. Er erreicht
eine Proportionalitdtsgrenze von mindestens 27 und im Durch-
schnitt von 32 kg/mm2 bei mindestens 39 kg/mm 2 Streckgrenze
und einer Zugfestigkeit von 58 bis 68 kg/mm2und 17 % Dehnung.
Bleche lassen sich um einen Dorn mit einem Durchmesser gleich
der dreifachen Blechdicke um 180° biegen. Der Stahl ist im
englischen Schiffbau seit 10 Jahren mit gutem Erfolg eingefihrt.
Er ist bei hoherem Kohlenstoffgehalt empfindlicher gegen nor-
malisierende Glihung; wird er von zu geringer Temperatur ab-
gekuhlt, so werden Proportionalitdtsgrenze, Streckgrenze sowie
Zugfestigkeit geringer, zu hohe Glihtemperatur verringert die
ohnehin geringe Kerbzéhigkeit noch mehr.

Lufthdartungserscheinungen sollen nicht zu beflirchten sein,
wenn der Mangangehalt unterhalb 1,8 % bei weniger als 0,2 % C
bleibt oder wenn er unter 1,4 % bei einem Kohlenstoffgehalt
bis zu 0,35 % liegt.'

Bei dem in Amerika fiur den Brickenbau bislang bevorzugten
»Silicon-Steel* ward mit Recht darauf hingewiesen, daR diese
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Abbildung 1. Vergleich der Abnutzung an Schienenkdpfen

verschiedenen Mangangehaltes.

Bezeichnung unrichtig ist, da der Siliziumgehalt selten 0,30 %
ibersteigt. In diesem Stahl liegt dagegen der Kohlenstoffgehalt
verhéltnismaRig héher und der Mangangehalt niedriger, als dies
bei englischen Baustdhlen der Fall ist: gebrdauchlich ist 0,30
bis 0,45 % C, 0,15 bis 0,45 % Si und 0,70 bis 1,10 % Mn. Der
Stahl soll um 40 % hohere Beanspruchungen aufnehmen kénnen
als der gewohnliche weiche Kohlenstoffstahl und auch durchaus
wirtschaftlich sein, inshesondere firgroBe Briicken, in Hochbauten,
bei denen hohe Elastizitdt verlangt wird, sowie in anderen groBen
Bauwerken.

In der Kill van Kull-Briicke, die sich zur Zeit im Bau be-
findet, ist fiir die Hauptbogenglieder eine Zusam mensetzung ge-
wahlt, die zwischen der des englischen D-Stahles und der der
amerikanischen Schienen mittleren Mangangehaltes liegt; von
der festigkeitssteigernden W irkung des Siliziums ist also kein
Gebrauch gemacht. Thum geht dann auch kurz auf den deutschen
Freund-Stahl ein und weist besonders darauf hin, daB dieser
dem vor 20 Jahren beim Bau der ,Mauretania“ benutzten sehr
dhnlich ist.

Auch fir hochbeanspruchte Kesselbleche wird in Amerika
ein als Silicon-Steel bezeichneter W erkstoff benutzt, der gewodhn-
lich unter 0,35 % C, 0,2 bis 0,3 % Si und 0,6 bis 0,9 % Mn ent-
hélt. Thum glaubt,daBfir diein derchemischenund derPetroleum -
industrie gebrauchten nahtlosen Trommeln mit hohem W iderstand
gegen Druck bei hoheren Temperaturen die Verwendung von
Stahl mittleren Mangangehaltes mit einem geringen Chromgehalt
gute Aussichten bietet. Als Richtwert fir die Zusammensetzung
gibt er an: 0,08 bis 0,50 % C, 0,60 bis 1,80 % Mn und 0,30 bis
1,10 % Cr. Der Chromzusatz soll ein feineres Geflige, hdohere
Festigkeit und gute Zahigkeit sowohl im W alzzustand wie nach
normalisierender Gliuhung ergeben.

Auch inderRohrherstellung — vor allem fir Bohrrohre —
werden Stahle mittleren Mangangehaltes eingefihrt. Insbesondere
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bei Bohrungen in gréBeren Tiefen kann nur ein Werkstoff be-
nutzt werden, der entweder einen hoheren Mangangehalt besitzt
oder auch als Mangan-Chrom-Stahl ausgebildet ist. Einige An-
gaben Uber Mangan- sowie Chrom-Molybdén-Stahle fir°Rohr-
herstellung fir den Flugzeugbau werden mitgeteilt. Fir den
englischen M anganstahl spricht die hohere Streckgrenze und die
geringere Neigung zur Lufthartung beim Schweifen, wobei die
gute Zahigkeit den Abfall der Festigkeit durchaus wettmachen
soll. Dagegen betrachten die Amerikaner gerade die Lufthartung
der Schweilen beim Chrom-Molybdan-Stahl als einen Vorteil.
[Ausfiuhrlicher berichtet Thum iiber dieses Gebiet auch an anderer
Stellel).]

Als W erkstoff fiir G asflaschen werden meist Stahle niedrigen
Mangangehaltes benutzt, doch haben sich auch solche mit0,5 % C
und 1,25 % Mn seit einiger Zeit eingefihrt. Gem4R den in dem
Aufsatz vertretenen Bestrebungen wird auch hier ein geringer
Kohlenstoffgehalt (0,35 %) wund ein hoherer Mangangehalt
(1,65 %) als zweckmaBig empfohlen.

Auch fir StahlguR wird die Ueberlegenheit eines Stahles
mit 0,2 bis 0,3 % .C und 1,10 bis 1,40 % Mn gegenlber einem
solchen mit 0,45 bis 0,55 % C und 0,6 bis 0,8 % Mn festgestellt.
Bei etwa gleicher Zugfestigkeit hat der Manganstahl eine héhere
Streckgrenze, erheblich hohere Dehnung, fast die doppelte Ein-
schnirung und den dreifachen W ert bei der lzod-Probe. Die
Angabe, daR ein Stahl mit 0,35 % C und 1,35 % Mn bei der Ver-
wendung zu StahlguBR-Ankerketten einen besonderen Korrosions-
widerstand zeigen soll, muf wohl bezweifelt werden; es soll dies
angeblich eine Folge des feineren Gefliges (sorbitische Struktur)
und des Fehlens freien Ferrits sein. Auch fir GuRsticke wird
ein Chromzusatz empfohlen. Im StahlguB mit 0,35 bis 0,40 % C,
1,40 % Mn und 0,6 bis 0,7 % Cr soll nach zweckmaBiger Warme-
behandlung 77 kg/mm2 Zugfestigkeit, 45 kg/mm2 Streckgrenze,
18 % Dehnung (auf 50 mm MeBldnge) und 24 % Einschnirung
erreicht werden.

Zahlentafel 1 enthdlt einige Angaben iber die Zusammen-
setzung von SohweiRdrdhten und der damit hergestellten

[Zahlentafel 1.!

Zusam mensetzung von SchweiBdrahten und daraus
hergestellten SchweiBen (Azetylenschweifung).

1 2 3

0 % 0,05 0,25 0,20

Schweildraht....ccoooviinenne Si % 0,01 0,02 0,55
Mn % 0,15 0,45 0,80

O % 0,03 0,08 0,18

8CHWEIBE ..o Si % 0,01 0,01 0,25
Mn % 0,07 0,20 0,48

SchweiBen (Azetylen-SchweiBung). Es wird auf die Schutzwirkung
des Mangans und des Siliziums hingewiesen, die das sonst starke
Abbrennen des Kohlenstoffs verhindert. W ahrend mit dem erst-
genannten Schweifdraht ein guter Schweiler eine Zugfestigkeit
von 33 kg/mm2 erreicht, soll der hochwertige unter 3 genannte
SchweiRdraht eine solche von 41 kg/mm2 erzielen lassen.

Einsatzstahl wird meist mit geringem Mangangehalt her-
gestellt, da bei hoherem Gehalt eine Steigerung der Rifneigung
beim Abschrecken beflirchtet wird. Es soll in England aber
bereits 0,7 und sogar 0,9 % Mn mit bestem Erfolg zugelassen
sein. In Amerika soll sich neuerdings dafiir ein Stahl unter dem
Handelsnamen ,Jalcase” (Oelhartung ?) einfuhren, der bei
0,1 bis 0,2 % C 1,25 bis 1,75 % Mn enthdlt. Durch den hdheren
Mangangehalt soll die Gefahr des anormalen Verhaltens und der
Entstehung von weichen Flecken verhindert werden. Auffallig
ist die Angabe, daB dieser Stahl 0,08 bis 0,13 % S enthalten soll,
wenngleich als Grund dafiir die bekannte leichtere Bearbeit-
barkeit angenommen wird. Der hohe Mangangehalt soll der
Gefahr der Brichigkeit durch den hohen Schwefelgehalt be-
gegnen — eine Angabe, der man doch Zweifel entgegenbringen
wird. W eiterhin wird ein Stahl fur Einsatzzwecke erwahnt, der
bei mittlerem M angangehalt einen kleinen Molybdénzusatz er-
halten hat. Derartige Stahle sollen bei gleicher Einsatzzeit eine
um 75 % tiefere Einsatzschicht erhalten als Nickel-Molybdén-
Stahl.

Fir verglutete Schmiedesticke wird als in Amerika
tbliche Zusammensetzung angegeben 0,3 bis 0,5 % C und 1,0 bis
2,0% Mn. Dieser Stahl sollsich zwischen den gewdhnlichen Kohlen-
stoff- und Chrom-Nickel-Stahl einreihen. Anderseits wird erwahnt,
daB sich bei Schmiedesticken, welche an der Hdochstgrenze der

x) Foundry Trade J. 42 (1930) S. 468; vgl. St. u. E. 50
(1930) S. 1406/07.
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angegebenen Zusammensetzung liegen, Schwierigkeiten einge-
stellt haben (gleiche Erfahrungen dirften in Deutschland vor-
liegen): Der Stahl hatte starke Seigerungen, enthielt zuviel nicht-
metallische Einschlisse und hatte ein grobes Korn, welches nur
sehr schwer verfeinert werden konnte. Der Verfasser vermutet,
daB dieser Stahl zu heiB und vor vélligem Ausgaren vergossen
wurde; auf diese Weise waren durch Schlacken getrennte groRe
Kristalle entstanden, wodurch Schattenrisse und andere Fehler
aufgetreten seien. Es wird aber als eine sich immer mehr durch-
setzende Erkenntnis hingestellt, daB Manganstdhle als ,legierte
Stahle“ und nicht als ,Tonnenstahle“ behandelt werden missen,
insbesondere wenn der Mangangehalt 1,75 % Uuberschreitet. Bei
sorgfaltigem Schmieden sollen sich diese Stdhle auch durchaus
in schwierigere Formen schmieden lassen und ausgezeichnet«
Festigkeitseigenschaften aufweisen.

Um eine tiefere Héartung herbeizufihren, wird ein kleiner

Molybdanzusatz empfohlen. Wenn der Mangangehalt 1,75 %
Ubersteigt, soll der Kohlenstoffgehalt unter 0,30 % gehalten
werden — es sollen aber anderseits Stahle mit 0,40 % C bei

gleichem Mangangehalt mit gutem Erfolg insbesondere fir Auto-
mobilachsen benutzt worden sein, so daR die bisher als zweck-
méaRig betrachtete obere Kohlenstoffgrenze als zu niedrig be-
zeichnet wird. Zahlentafel 2 soll beweisen, daB diese M anganstahle

Zahlentafel 2. Festigkeitseigenschaften Stédhlen
nach Vergitung auf 95 kg/mm2 Zugfestigkeit.

von

Propor- :
tiona-  Deh- sEhISu 1zod-
Stahlart litats- nung run Probe

grenze g

kg/mm2 % % mkg/cm*
Kohlenstoffstahl (055% C) . .. . 66 18 51 2,4
Stahl mit 0,51% 0, 1,35% Mn . . 83 20 53 10
Stahl mit 0,34% C, 1,38% Mn . . 81 17 57 11,7
Nickelstahl (3,6 % N ). 88 21 59 11,2

in ihren Eigenschaften dem Nickelstahl nédherstehen als dem
gewohnlichen Kohlenstoffstahl. Allerdings wird zugegeben, daR
die spezifische Schlagarbeit des Manganstahles nicht so gut ist
wie die der Nickel-Chrom-Stahle. Als Stahl fiir Gesenkschmiede-
stlicke, Achsen und hochbeanspruchte Bolzen im Automobilbau
wird ein Stahl gemdR Zahlentafel 3 empfohlen, die Festigkeits-

Zahlentafel 3. M anganstahl fir Automobilbau (vergitet).

Ein-

: Zug- Deh- o

0 8i Mn aiﬁ‘ﬁ%' festigkeit nung 35323'
% % % ikg/mm2 kg/mm2 % %
0,3—0,4 0,15—0,30 1,6—1,9 107 113 16 55

eigenschaften gelten fir den vergiteten Zustand (Abschrecken
von 840° in Wasser und Anlassen auf 540°). Fir Automobil-
rahmen wird ein weniger legierter Stahl mit 0,25 bis 0,35 % C
und 1,3 bis 1,6 % Mn vorgeschlagen. Der W erkstoff soll ins-
besondere den Erschitterungen besser standhalten auch als
wéarmebehandelter Kohlenstoffstahl.

Stahl mit 0,8 % C und 2 % Mn soll sich im gehérteten Zu-
stand gut fur Schermesser zum Kaltschneiden von Eisen bewahrt
haben, er soll insbesondere dem sonst benutzten Chrom- und
Chrom-Vanadin-Stahl mindestens gleichwertig sein. Stahl mit
0,80 % bis 0,95 % Cund 1,5 bis 1,75 % Mn ist bereits vor langerer
Zeit als raumbestiandiger Stahl vorgeschlagen worden. Spater
wurden darin 0,5 % Mn durch die gleiche Menge Chrom ersetzt
oder ein Zusatz von 0,5 % W gegeben; auch Vanadin wurde
zugesetzt.

Zusammenfassend wird zum Ausdruck gebracht, daB fiur
viele Zwecke sehr zdhe und feste Stdhle zu erzeugen sind, wenn
der Kohlenstoff in dem MaBe herabgesetzt wird, als Mangan

zunimmt. E. H. Schulz.
Im
Bericht des Ausschusses A-3 fiur GuReisen
wird ein Vorschlag des Unterausschusses X IIl fur hochwertiges

GuReisen mitgeteilt, nach dem die M indestzugfestigkeit von
hochwertigem GufReisen von 19,8 auf 23,3 kg/mm2 und die
Mindesthiegefestigkeit von 26,6 auf 29,5 kg/mm2 erhéht werden
soll. Fir Deutschland liegen die entsprechenden W erte bei
26 kg/mm2 fur die Zugfestigkeit und 46 kg/mm2 fir die Biege-
festigkeit. Dabei wird in Amerika die Zugprobe nur auf beson-
deres Verlangen und auf Kosten des Kaufers ausgefihrt.
Der UnterausschuBB X IV, der die Beziehungen zwischen
den Eigenschaften des Probestabes und denen des
GuBstickes prifen soll, legte zwei Arbeiten vor. Der Bericht-
erstatter hat den Eindruck, daB man gerade in Amerika dieser
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Frage sehr mit Recht eine hohe Bedeutung beimiftl). Das GuB-
eisen kann unmoglich zu einem sicher beherrschbaren W erkstoff
werden, wenn man nichtin der Lage ist, die tatsdchlichen mechani-
schen Eigenschaften in den unterschiedlichen W andstéarken
garantieren zu kénnen. Forderungen in dieser Richtung wird
und muB der Konstrukteur immer erheben, und ein groRer Teil
Aerger zwischen GieRerei und Maschinenfabrik ist auf Unkenntnis
dieser Werte zurickzufihren.

Die Untersuchungen von A. L. Boegehold an Zerreil -
staben von unterschiedlicher Dicke, die auf zwei Seiten
bearbeitet waren, wéahrend die beiden anderen mit GuBhaut

blieben, sind von geringerer Bedeutung. Er verwendete zwei
GuBeisensorten folgender Zusammensetzung:
Nr. % 0 % Si % Mn % P % 8 % Ni % Or
1 3,68 2,30 0,49 0,148 0,045 0,04 0,06
2 3,40 2,20 0,67 0,156 0,051 1,02 0,23

Zugfestigkeit und Brinellhdrte sind aus Abb. 1 ersichtlich. Das
Absinken der Héarte beim GuBeisen Nr. 2 vom dicksten zum
zweitdinnsten Querschnitt erklart Boegehold durch Auftreten
von Quirlgraphit.

Bedeutend aufschluBreicherist eine Arbeitvon M. V. Healey

iber die mechanischen Eigenschaften in Unterschied-

GueenGnA
Abbildung 1.
' Zagfesf EinfluR des
tI/\ ' Roe Proben-
70 querschnitts auf
w 7S GuReieEnd /A Zugfestigkeit
I - und Harte bei
e Gr, 7 GuBeisen.
(Nach Unter-
suchungen von
Boegehold.)
y - GuleisenM. 7
A77) SJ] TAT 7S0J AV
X7S0J *7<SQ)  X7A7 X7TA7  XTAT  XTA7
idhmm

liehen GuBqguerschnitten und den dazugehdrigen, getrennt
gegossenen Normalbiegestaben (30,5 mm Dmr., 386 mm Gesam t-
lange, 305 mm Stitzweite beim Biegeversuch). Als GufRstick
wurde eine Kastenform von 760 mm Hodhe, 320 mm Breite und
280 mm Tiefe gewdhlt, deren Kern exzentrisch so angeordnet
war, daB W andstarken von 12,7, 24,5, 50,8 und 101,6 mm ent-
standen. An jedem Ende des GufBstickes wurden 190,5 mm
abgeschnitten und nur der mittlere Teil zur Untersuchung ge-
braucht. Den Kasten lieB Healey in grinem Sand mit getrock-
netem Kern, die Probestidbe in getrocknete und geschwarzte
Formen gieRen. Die chemische Zusammensetzung des GuB-
eisens ist aus ZaMentafel 1 zu ersehen. Fiir die Abweichungen im
Kohlenstoffgehalt macht Healey die Probenahme verantwort-
lich. Man hatte nach Meinung des Berichterstatters nicht bohren
sollen, sondern Stiickchen nehmen missen.

Zahlentafel 1. Zusammensetzung des zu den Unter-

suchungen von Healey benutzten GuBeisens.
Cges. Cgeb. Si Mn P S Or
% o % % % % %
Probestiick:

1016 mm Wandstarke 2,74 049 2,04 056 0,38 0,087 225
50,8 mm Wandstarke 285 063 195 056 038 0,085 248
254 mm Wandstarke 2,95 0,44 1.96 0,56 037 0,074 251
12,7 mm Wandstarke 3,04 046 2,01 054 036 0,080 258

Probestab ... 3,08 051 219 056 024 0,078 257
Die Biegestdbe waren vierkantig und hatten eine Breite

gleich der W andstdrke und eine Héhe von etwa 25,4 mm. Die

4) Vgl. z. B. W. Rother: Iron Age 114 (1924) S. 326/27:
W. H. Rother und V. M. M azurie: Trans. Am. Foundrymen’s
Ass. 34 (1926) S. 746/65; A. N. Talbot und F. E. Richart:
Proc. Am. Soc. Test. Mat. 26 (1926) Il, S. 185; J. W. Bolton:
Trans. Am. Foundrymen’s Ass. 36 (1928) S. 469/512; R. S.
M acPherran: Proc. Am. Soc. Test. Mat. 29 (1929) Il, S. 76/82;
W.H.Rotherund V.M. M azurie: Proc. Am. Soc. Test. Mat. 29
(1929) 11, S. 83/86.
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Zerreilstabe wurden aus den Biegestdben herausgearbeitet, und
zwar wurden aus den Stdben der Wandstarke 101,6 mm und
50,8 mm vom Rand und aus der Mitte Proben entnommen.
Die MaRe der Zerreilstabe sind nicht angegeben. Die Brinell-
héarte wurde an den ZerreiBstaben festgestellt.

Abb. 2 und 3 zeigen die Ergebnisse schaubildlich. Da Healey
seine Biegeversuche miteiner Stitzweite von 305 mm durchfihrte,
hat der Berichterstatter die Werte fir die Durchbiegung auf
600 mm im Verhéltnis der Quadrate der Auflageentfernung
umgerechnet gemédR der Formel

f 1 kb
6 E ¢h
in der f die Durchbiegung, k b die Biegefestigkeit, E den Elasti-
zitdtsmodul und h die Trdgerhdhe bezeichnen. Die so gewonnenen
W erte sind als fber. in Abb. 2 eingetragen und den gemessenen
Durchbiegungswerten VB
(fgem.) gegeniberge-
stellt. Es ist jedoch \
zubeachten,daB V er- X
suche mit verschie- | W
denen Stiutzweiten " va
stets zu geringeren
WrTerten der Durchbie-
gung bei wachsender
Stitzweite  fihrten, |
als die Theorie ver- «gtW
langt2); die berichtig-
ten Werte liegen also i -k
voraussichtlich etwas T
zu hoch. Bemerkens- 10

ALV JOS

wert ist zundchst der 7’?r kA Tieinnm

Festigkeits-H ochst-
Abbildung 2.

wert bei der Wand-

. EinfluR der Wandstarke auf
starke von 254 mm. BiegefestigkeitundDurchbiegung.
Healeyselbststehtder (Nach Healey.)
Tatsache anscheinend
etwas ratlos gegeniiber; das Geflige und die chemische Zusammen-
setzung gaben keinen Anhalt. BeiderBestimmung desspezifischen
Gewichtes stellte Healey fest, daB es bei einer W andstarke von
25,4 mm im Mittel 7,1303, bei einer W andstarke von 12,7 mm
7,0727 betragt, wodurch der Festigkeits-Hochstwert vielleicht
begreiflich sei. Diese Erklarung erscheint dem Berichterstatter
doch etwas gezwungen; esist eine im Schrifttum nichtunbekannte
Tatsache, daB derartige Festigkeits-Hochstwerte auftreten kdnnen.
H. H. Beeny3)fand sie z. B. auch, und zwar verschoben sie sich
m it steigendem Siliziumgehalt nach dinneren W andstarken.

ve

/> wesiZ/A
Btierec/ _
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Abbildung 3. EinfluR der Probendicke auf Zugfestigkeit
und Harte von GuBeisen (Gegeniberstellung der Ergebnisse
von Healey mit anderen Werten).

') Zaher GuB. — 2 MaschinenguB.

Bemerkenswert ist der Unterschied in den Festigkeitseigen-
schaften der aus der Mitte oder dem Rande entnommenen Probe-
stabe aus den beiden dicksten W andstarken. Immerhin fand
R. S. M acPherran4) bei Probestdben von 101,6 mm Dmr.
Festigkeitsunterschiede von 2,5 bis 10 kg/mm 2 je nach GuBsorte.

In Abb. 3 sind auRerdem noch die an einem dem Healeyschen
GuBstick ahnlichen Korper mit 30, 40, 50 und 60 mm Wand-
starke gewonnenen Zugfestigkeitswerte von Sulzer2) wieder-

2) Vgl.z.B.die Werte von Gebr. Sulzer, W interthur [St. u. E.
29 (1909) S. 1177/82]; nach E. Piwowarslcy: Hochwertiger
GraugufB (Berlin: Julius Springer 1929) S. 64/69.

3) Foundry TradeJourn. 29 (1924) S. 333/40 u. 365/66.

4) Proc. Am. Soc.Test. Mat. 29 (1929) Il, S. 76/82; vgl.
St. u. E. 49 (1929) S.1774.
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gegeben. Der Verlauf der Kurve ist grundsatzlich &hnlich dem
Healeyschen. Derartige Festigkeitsunterschiede kénnen auch
noch durch andere Grinde bedingt sein. Der Berichterstatter

konnte z. B. den EinfluR des Eingusses neben dem von W and-
starkeunterschieden an einer Beihe von 53 Grasmaherrddem
einwandfrei durch GroRzahlforschung feststellen. *466. 4 gibt

‘¥ 0 0]

0o 7 3 7
M derSpe/bfie

Abbildung 6. EinfluR des
Einguss« auf die Zug-
festigkeit von GuReisen-
proben, festgestellt an 53
Bédern nach Abb. 4.

vV 70

eine Zeichnung des Bades.
Abbildimg 5. Einflup der Proben-  Aus jedem derachtSpeichen
dicke auf die Zugfestigkeit, festgestelit wurde nach der Felge und
an 424 Proben aus einem Grasméher nach der Nabe zu je ein

nach Abb. 4. .
Zerreistab entnommen.

Haufigkeitskurven tber die ZerreiRfestigkeiten ergaben (Abb. 5),
daR innerhalb einer Speiche Festigkeitsunterschiede von
etwa 2 kg/mm2 auftraten, die durch den wunterschiedlichen
Querschnitt der Speichen an den beiden Stellen der Probenahme
zu erkléren sind. Tragt man aber die Mittelwerte der Festigkeit
der einzelnen Speichen, wie sie sich aus sédmtlichen 53 Bédern
errechnen, auf, so erhdlt man eine Verteilung nach Abb. 6. Der
EinguB befand sich zwischen Speiche 1 und 8, und hier findet
man einen Tiefstwert in der Festigkeit der angrenzenden Speiche.
Der EinfluB des Eingusses kommt also noch zu dem der W and-
starke hinzu. Dies steht im Einklang mit einer Arbeit von
F. W istund P. Stihlenb5), die auch in der Ndhe von Eingiissen
dinnwandiger, kastenférmiger GuBsticke Niedrigstwerte fir die
Festigkeit fanden.

Es ist wertvoll fir eine GieBerei, die Festigkeitsverteilung
in héaufig vorkommenden GuRsticken zu kennen. Dariber
hinaus sind grundsétzlich Arbeiten, gleich der von Healey, sehr
am Platze. H. Jungbluth.

5 Mitt. K.-W .-Inst. Eisenforsch. 4 (1922) S. 145/63.
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Ueber den
EinfluR der Temperatur auf den Gleitmodul von Federwerkstofl
berichten F. P. Zim merli, Detroit, W. P. Wood, Ann Arbor,
und G. D. Wilson, Ann Arbor.

In einer friheren Ver6ffentlichungl) gab Wood W erte fir den
Gleitmodul einiger M etalle bei Baumtem peratur, die teils aus dem
Schrifttum stammen, teilsdurch eigene Versuche erhalten wurden.
Da lber die Abhédngigkeit des Moduls von der Temperatur im
Schrifttum wenig Angaben vorliegen, nahmen die Verfasser einige
Bestimmungen bei Temperaturen zwischen — 75 und -f 450° vor.
W ahrend bei den friheren Versuchenl) der Modul aus der Zusam -
mendrickung von zylindrischen Schraubenfedem erm ittelt wurde,
fihrten sie reine Verdrehungsversuche an glatten Drahten (2,3 bis
4,8 mm Dmr.) aus. Einige ihrer Ergebnisse sind in Abb.1 dar-
gestellt. Der nichtrostende Stahl (Kurve 5) zeigt den niedrigsten
Modul von allen untersuchten Stadhlen. Oberhalb 50 bis 100°

&00
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\ sooo
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FersucO sfem perofor//7 fiC
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Abbildung 1. Gleitmodnl von Drahten in Abbangigkeitvon der Temperatur.

Kurvel = Stahl mit 0,65 % C, 1,03 % Mn, kalt gezogen.
. 2= " , 051% C, 145 % Si, 0,88 % Mn, vergitet.
3= . » 070% C,0,20 % Si, 0,30 % Mn, 18,0 % W,1,0% T,
4,0 % Cr, vergltet.
. 4 s oW 092% G, 0,31 % Mn, Klaviersaitendraht.
5= . » 008%C,60,58 % Si, 0,38 % Mn, 8,2 % Ki, 17,9 % Cr,
kalt gezogen.
6 = Monel-Metall, 2,2 % Mn, 69,6 % Ki, 27,2 % Cn, kalt gezogen.
., 7 = Phosphorbronze, 96,0 % Cu, 3,67 % Sn, kalt gezogen.
8 = Messing, 66,0 % Cu, 33,5 % Zn, kalt gezogen.
nimmt in allen Féllen der Modul mit steigender Temperatur

ziemlich stetig ab, bei Messing und Bronze rascher als bei Stahl
und Monel-Metall; am schwéachtten ist die Abnahme bei dem
Schnelldrehstahl (Kurve 3). Die Abnahme des Gleitmoduls
zwischen 100 und 320° betragt fiir die Stahle durchschnittlich 7 %
in guter Uebereinstimmung mit der von anderen gefundenen Ab-
nahme des Elastizititsmoduls (durchschnittlich 8 % ). Unter-
halb 50 bis 100° nimmt der Modul in Abb. 1 teils zu, teils ab. Die
Kohlenstoffstahle zeigen alle bei — 75° einen gréBeren Modul
als bei 20°, mehrere von ihnen eine starke Zunahme des Moduls
zwischen 20 und 50°. Miteiner Ausnahme zeigen alle untersuchten
W erkstoffe einen Hochstwert des Moduls zwischen 20 und 100°.
Die Erklarung hierfiur suchen die Verfasser in Keckspannungen,
die teils vom Ziehen, teils vom Geraderichten der ausDrahtringen
entnommenen Proben herrihren und die beim Erwarmen Uber
100° verschwinden. Der Silizium-Mangan-Stahl (Kurve 2), der
die erwdhnte Ausnahme darstellt, wurde nicht in Bingen ange-
liefert, so daB er nicht gerichtet zu werden brauchte. Besonders
stark ist der Anstieg des Moduls zwischen 20 und 50° bei dem
Klaviersaitendraht, der stark gezogen und in engen Bingen an-
geliefert war. Zur Nachprifung obiger Erklarung wurde dieser
Draht auch nach vorherigem Gliuhen untersucht, wobei er eine
stetige Abnahme des Moduls zwischen 20 und 250° zeigte. Die
Ergebnisse enthalten also nicht nur den EinfluR einer steigen-
den Temperatur, sondern auch den einer abnehmenden Kalt-
reckung auf die GroRe des Gleitmoduls. . Mailander.

X) Trans. Am. Soc. Steel Treat. 15 (1929) S. 971/85.
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Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 51 vom 18. Dezember 1930.)

KIl. 7a, Gr. 14, M 109 314. StiutzVorrichtung fir Dorn-
stangen, inshesondere von Rohrwalzwerken. Maschinenfabrik
Meer A.-G., M.Gladbach, Karmannstr. 29.

KIl. 10 a, Gr. 14, 0 18 437; Zus. z. Pat. 487 594.
nnd Verladeeinrichtung. Dr. C. Otto & Comp.,
Bochum, Christstr. 9.

KI1. 18 a, Gr. 5, H 123 595.
Verhiitung des Verbrennens von
Harvey Holzworth, New York.

Kl1. 18 a, Gr. 18, P 67 489. Verfahren und Vorrichtung zur
Herstellung von Metallschwamm aus einem Gemenge von zer-
kleinertem Erz und Reduktionsmitteln. Henning Gustav Flodin,
Stockholm.

Kl.18b,Gr.20,D 56619 mitZus.-Anm.D 56 705.Verfahren zur
Erhéhung der Schnitthaltigkeitvonvanadiumlegiertem Werkzeug-
stahl, insbesondere Schnellarbeitsstahl. Deutsche Edelstahl-
werke A.-G., Krefeld, Gladbacher Landstr. 1.

KI1. 18 b, Gr. 20, H 117 937. Die Verwendung von Eisen-
legierungen mit 18 bis 28 % Nickel und 3 bis 12 % Molybdan fur
den Bau von Apparaten und Apparateteile mit hoher Wéarme-
ausdehnung und Legierung fir diesen Zweck. Heraeus-Vaccum-
schmelze A.-G. und Dr. Wilhelm Rohn, Hanau a. M.

KIl. 21 h, Gr. 18, H 119 253. Verfahren zum Glihen von zu
Ringen gewickelten Eisenblechen. Hirsch, Kupfer- und Messing-
werke A.-G., Messingwerk b. Eberswalde.

KI. 21 h, Gr. 18, S 75 031. Induktions-Schmelzofen. Sie-
mens-Schuckertwerke A.-G., Berlin-Siemensstadt.

Kl. 31 ¢c, Gr. 18, F 69 909; Zus. z. Pat. 498 446. Verfahren
zur Herstellung von GuBsticken durch Schleuderguf. Dr. Curt
Fritzsche, Leipzig C 1, Sidonienstr. 51.

KI1. 31 ¢, Gr. 18, R 76 296. Verfahren zum Herstellen von
VerbundguBkérpern durch SchleuderguB. ®ipl.*Jjng. Willibald
Raym, Deuz i. W., Sieglahnstr. 94.

KI1. 40 a, Gr. 3, G 77 795. Austragvorrichtung fir auf Saulen
ruhende Rostschachtéfen zum R&sten von Stickerzen. Dipl.-
Berging. Herbert Gleichmann, Rédgen b. Siegen (W estf.).

KI. 49 ¢c, Gr. 13, L 67 390. Anlage zum Unterteilen und Be-
sdumen von Blech unmittelbar nach seinem A ustritt aus dem
W alzwerk. John Robertson Lamberton Coatbridge, Sunnyside
Engine Works, Lanarkshire (Schottland).

Kokslosch-

Verfahren und Vorrichtung zur
Hochofenwindformen. Ernest

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 51 vom 18. Dezember 1930.)

KI. 7a, Nr. 1150 011. Vorrichtung zum Abheben der W alzen
voneinander bei Walzwerken. Engelhardt Achenbach sel. Séhne,
G. m. b. H., Buschhutten i. W.

KI. 18a, Nr. 1150 141. Mechanische Austragevorrichtung
fir Schachtéfen, insbesondere fir Rostofen. Siegener A.-G. fir
Eiseukonstruktion, Brickenbau und Verzinkerei, Geisweid (Kr.
Siegen i. W.).

KI. 18 a, Nr. 1 150 686. Rostofen. Siegener A.-G. fir Eisen-
konstruktion, Brickenbau und Verzinkerei, Geisweid (Kr. Siegen
i. W.).

Deutsche Reichspatente.

KI. 7 b, Gr. 12, Nr. 509 040, vom 12. Februar 1928; ausge-
geben am 3. Oktober 1930. Franzdsische Prioritdt vom 12. Fe-
bruar 1927. Zusatz zum Patent 447 197. PreRB-und W alzwerk

A .-G.in Reisholz. Rohrziehbank (RohrstoRbank) mit Fiihrungs-
kérpern fur den Dorn und den Dornschaft, die als Pendel ausge-
bildet sind.

Die Pendel a tragen nur je eine einzige senkrecht unter dem
Pendeldrehpunkt hegende Fihrungsrolle b.

KIl. 7 b, Gr. 12, Nr. 509 147, vom 1. Juli 1928; ausgegeben am
4. Oktober 1930. Adolf Kreuser G. m. b. H. in
(Erfinder: Adolf Kreuser und Friedrich Weitzel in Hamm i. W)
Hydraulische Ziehbank.

J) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wéahrend zweier Monate fir jedermann zur Einsicht und Ein-

sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

G. m. b. H.,.

Hamm i. W.

Der feststehende Plunger b und der bewegliche Zylinder ¢
sind unterhalb der Ziehwerkzeuge angeordnet. Der Zylinder ist
auf dem Bankbetta gefihrtund mitdem Arm d versehen, der die

Ziehzange e tragt.
triebszylinder ¢ beim Rickhub mitgenommen
wird, ist in einem fahrbaren Ziehringhalter g be-
festigt, der wéahrend des Ziehens mit einem mit
dem Bankbett a fest verbundenen Querhaupth
gekuppelt ist.

Kl. 18 a, Gr. 15, Nr. 508 798, vom 3. Septem -
ber 1929; ausgegeben am 2. Oktober 1930. Duch-
scher & Cie. A.-G. in W ecker, Luxemburg.
Vereinigter Hand- und Motorantrieb an Absperr-
schiebern fiir Hochofengas oder -wind.

Der Ziehring f, der vom An- H

"o

Der Motor a betédtigt durch eine Schnecke b,
die in ein Schneckenrad ¢ selbsthemmend eingreift,
das Schneckenrad, in dessen Bohrung ein Fihrungs-
und Mitnehmerkeil angebracht ist. Durch die
Drehung des Schneckenrades ¢ wird eine Zughilse
d, die mit Gewindemutter versehen ist und die
Absperrlinse ¢ beeinfluBt, gehoben oder gesenkt.

KIl. 7b, Gr. 12, Nr. 508 886, vom 20. Dezember 1927; aus-
gegeben am 6. Oktober 1930. The Fulton Sylphon Company
in Knoxville, V. St. A. Verfahren zum absatzweisen Ziehen von
Rohren tber einem Dorn.

W dhrend jeder Ziehbewegung bewegen sich Rohr a und
Dorn b in gleicher Richtung im Verhéltnis zum Ziehring ¢, und

nach jeder Ziehbewegung steht das Rohr still, wahrend der Dorn
in seine Anfangslage im Verhé&ltnis zum Ziehring zurickbewegl
wird. Die Ziehkraft wird auf das Rohr teils durch den Ziehkopf d
und teils durch den Dorn tUbertragen.

KI. 31 ¢, Gr. 16, Nr. 509 243, vom 2. September 1926; aus-

gegeben am 10. Oktober 1930. Herrn. Irle, G. m. b. H., in
Deuz i. W. Verfahren zur Herstellung
von Kaliberwalzen in Kokillen mit be-

weglichen Kaliberringen.
Die Kaliberformringe b, die dem
Schrumpfen des erstarrenden Metalles
folgen, werden an der inneren GuR-
formflache a durch eine im wesent-
lichen metallische Verbindungsmasse c
befestigt. Beim GieRen des Metalles
schmilzt diese Masse wegen der geringe-
ren Warmeleitfahigkeit der aus Formmasse bestehenden Kaliber-
ringe erst bei beginnender Erstarrung des flissigen Eisens.

KIl. 21h, Gr. 18, Nr. 509 726, vom 1. Januar 1927; ausge-
geben am 11. Oktober 1930. Amerikanische Prioritdt vom 31. De-
zember 1925. Allgemeine Elektricitats-G esellschaft in
Berlin. Verfahren zur Herstellung von Induktionsdfen mit Herd-
raum und einer oder mehreren Schmelzrinnen.

Herde und Schmelzrinnen werden in gleicher Weise durch
eine metallische Form hergestellt, die bei Inbetriebnahme des
Ofens geschmolzen und in flissigem Zustande entfernt wird. Zur
Einformung der Schmelzrinne wird eine Kernform aus gleich-
achsigenZylindern oder Rohren und Zwischenstickengebildet, an
die Rohre zur Einformung der Verbindungskanédle mit dem Herd-
raum und die Form fiur den Herdraum angeschlossen sind.
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Z eitschriften- und

Die nachfolgenden Anzeigen
durch ein am Schlisse angehédngtes S B 5 von den
Zeitschriftenaufsédtzen wunterschieden. — Buchbe-
sprechungen werden in der Sonderabteilung gleichen
Namens abgedruckt. — Wegen Besorgung der angezeigten
Bicher wende man sich an den Verlag Stahleisen
m. b. H., wegen der Zeitschriftenaufsédtze an die
Bilucherei des Vereins deutscher Eisenhiittenleute,
Disseldorf, PostschlieRfach 664.

neuer Bicher sind

Allgemeines.

E. Brylinski: Ueber ein M aBsystem mechanischer,
elektrischer und magnetischer Einheiten. [Comptes
rendus 191 (1930) Nr. 20, S. 931/32.]

Technisches Awuskunftsbuch fir das Jahr 1931.

Eine alphabetische Zusammenstellung des W issenswerten aus
Theorie und Praxis auf dem Gebiete des Ingenieur- und Bau-
wesens unter Bericksichtigung der neuesten Errungenschaften,
ferner Preise und Bezugsquellen technischer Erzeugnisse und
M aterialien von Hubert Joly. 36. Jahrgang. Kleinwittenberg
a. d. E.: Auskunftsbuch-Verlag [1930]. (1476, XL S.) 8°.
Geb. 12 JLH. ’ = B =

M etallforschung. 2. Mitteilung. Berlin: Verlag der Not-
gemeinschaft der Deutschen W issenschaft 1930. Fir den Buch-
handel:Karl Siegismund, Berlin. (116 S.) 8°. 4,50 JLH. (Deutsche
Forschung. Aus der Arbeit der Notgemeinschaft der Deutschen
W issenschaft. H. 15.) — Enthélt drei Berichte Uber die wahrend
der Jahre 1925 bis 1929 durchgefihrten, von der Notgemeinschaft
der Deutschen W issenschaft unterstiitzten Gemeinschaftsarbeiten
aufdem Gebiete der M etallforschung von R. Schenck (S. 7 bis 103).
Der erste Bericht umfaft die Jahre 1925, 1926 und 1927, der
zweite das Jahr 1928 und der dritte das Jahr 1929. Die Berichte
sind einheitlich in je 5 Abteilungen gegliedert: Das Wesen des
metallischen Zustandes; das Geflige und die physikalischen und
chemischen Eigenschaften der Metalle und Legierungen (Metallo-
graphie); die Plastizitdat und Formgebung; die chemische Me-
tallurgie; die feuerfesten M aterialien. Jedem Bericht ist ein
Literaturnachweis beigeflgt. S B 5

JahrbuchfirdasBerg-und Hittenwesen in Sachsen.
Jahrgang 1930. Statistik vom Jahre 1929; Grubenibersichten
nach dem Stande im Mai 1930. Jg. 104. Auf Anordnung des
Finanzministers hrsg. vom Sachsischen Oberbergamt. Frei-
berg, Sa.: Craz & Gerlach 1930. (VT, getr. Pag.) 8°. Geb. \0 J/JI.

'B S

Forschungsinstitute. lhre Geschichte, Organisation und
Ziele. Unter Mitwirkung zahlreicher Gelehrter hrsg. von Dr. Lu-
dolph Brauer, o. 6. Professor der Medizin, arztlicher Direktor
des Allgemeinen Krankenhauses Hamburg-Eppendorf, Dr. Al-
brecht Mendelssohn-Bartholdy, Geheimer Hofrat, o. 6. Professor
der Rechte [u.a.]Hamburg: Paul Hartung. 4°. — Bd. 2. (MitAbb.)
1930. (VIII, 782, XXIV S.) Geb. 80 JU I S B =

Geschichtliches.

H. C. H. Carpenter und J. M. Robertson: M etallogra-
phische Untersuchung einiger alter &gyptischer Gegen-
stande. Untersuchung von Messern und Werkzeugen. Teil-
weise sehr geschickte W armebehandlung. [J. Iron Steel Inst. 121
(1930) Nr. 1, S. 417/54; vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1039.]

Herman Sundholm: M ittelalterliche Urkunden tdber
schwedische Hochdfen. Wortliche Wiedergabe schwedischer
Urkunden, die im Landesarchiv zu Upsala in der ,Sammlung
der Abschriften mittelalterlicher Urkunden® aufbewahrt werden.
Sie beziehen sich auf den &ltesten bis jetztin Schweden bekannten

h Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1687/99.

Zeitschriften- und Biicherschau.
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Hochofen vom Jahre 1360 in Wikmanshytte und einige andere
aus dem 14.und 15.Jahrhundert. Der &lteste bisher Ludvig Beck
bekannte Hochofen stammt aus dem Jahre 1443. [Blad for
Bergshandteringens Védnner, 9 (1930) Nr. 2, S. 559/71.]

H. E. Palfrey: Alte Industrien in Stourbridge. U. a.
Kohlenbergbau, feuerfester Ton, Nagelindustrie, Eisendarstellung.
[Trans. Newcomen Soc. 8 (1927/28) S. 99/106.]

John W. Hall: Herstellung und W alzen des Eisens.*
Allgemein gehaltene Ausfithrungen. [Trans. Newcomen Soc. 8
(1927/28) S. 40/55.]

Wiilhelm Firsching, Dr.: 1000 Jahre Amberger Bergbau
und Eisenindustrie. Kallminz: Michael LaRleben, Oberpfalz-
Verlag, 1930. (VH, 71 S.) 8». 2 JLH. S B =

Industria Sarmei, S. A., Drahtindustrie A.-G.,
Cluj (Rumaéanien). Festschrift der Zehnjahrfeier 1920
bis 1930. Redigiert von J. Diamantund Eugen Besa. (Mit Abb.)
Cluj [1930]: Tip. Cartea Romaneasca, S. A. (209 S.) 8°. 5 B 5

Grundlagen des Eisenhuttenwesens.

Angewandte Mechanik. Niebuhr:
nung verankerter Bohlwénde.*
S. 771/73.]

Alfred Konejung: Beanspruchung von Siede- und
Ueberhitzerrohren. [Warme 53 (1930) Nr. 48, S. 891/95.]

Physikalische Chemie. J. D. Bemal: Probleme des
m etallischen Zustandes. Versuch, die strukturelle Kristallo-
graphie der Metalle und intermetallischen Verbindungen mit
ihrer theoretisch-physikalischen Basis in Zusammenhang zu
bringen. [Metallwirtseh. 9 (1930) Nr. 48, S. 983/87.]

A. Westgren: Zur Kenntnis der Legierungen von
Uebergangselementen.* Legierungen mit Nickelarsenid-
Struktur. Verbindungen der Uebergangselemente mit W asser-
stoff, Bor, Kohlenstoff und Stickstoff. Legierungen der Ueber-
gangselemente mit Zink, Kadmium und Aluminium. Erérterung
der Ergebnisse. [Metallwirtseh. 9 (1930) Nr. 45, S. 919/24.]

Chemie. Handbuch der Mineralchemie. Bearb. von
Prof. Dr. G. d’Achiardi [u. a.] Hrsg. von C. Doelter und H. Leit-

B eitrag zur Berech-
[Bauing. 11 (1930) Nr. 45,

meier. Mit vielen Abb., Tab., Diagrammen und Tafeln. Dresden
und Leipzig: Theodor Steinkopff. 4°. — Bd. 4, Lfg. 20. Bog.
41—50. 1930. (S. 641—800.) 8,50 JLH. S B S

Chemische Technologie. Enzyklopadie der technischen
Chemie. Unter Mitwirkung von Fachgenossen hrsg. von Pro-
fessor Dr. Fritz Ullmann. 2., vo6llig neubearb. Aufl. Berlin
(N 24, Friedrichstr. 105 B) und Wien (I., Mahlerstr. 4): Urban
& Schwarzenberg. 4°. — Bd. 6: Gold—Kiihler. Mit 323 Text-
bildem. 1930. (IV, 844 S.) In Halbleder geb. 48 JLH. 5 B 3

Handbuch der technischen Elektrochemie. Unter
M itwirkung zahlreicher Fachleute hrsg. von Tr.=Qng. G. 1)
Dr. techn. E. h. Tipi.-Qng. Victor Engelhardt, Direktor der
[Firma] Siemens & Halske, A.-G., Berlin, Honorarprofessor an
der Technischen Hochschule Charlottenburg. Leipzig: Akade-
mische Verlagsgesellschaft m. b. H. 8°. Bd. 1, T. 1: Die

technische Elektrolyse wadsseriger Ldésungen. Theore-
tischer und allgemeiner technischer Teil. A. Die technische
Elektrometallurgie waésseriger Ldsungen. Eisen, Mangan

und Chrom, Nickel, Kobalt, Zink, Cadmium, W ismut,
Antimon, Zinn, Blei, Quecksilber. Bearb. von Tr.'Qltg.
G. Eger, Oberingenieur der [Firma] Siemens & Halske, A.-G.
Abteilung fur Elektrochemie, Berlin-Siemensstadt, R. Gross,
Oberingenieur und Prokurist der [Firma] Siemens & Halske,
A .-G., Abteilung fir Elektrochemie, Berlin-Siemensstadt (u. a.).
1931. (X IX, 613 S.) 56 JU t geb. 58 JU I 3 B 3

Sonstiges. M. Spindel: Einheitliche Bezeichnung
gekodrnter Stoffe und W ertung ihres Feinheitsgrades.*
Bestimmung der mittleren KorngréBe als Wertziffer aus der
Siebkurve. [Tonind.-Zg. 54 (1930) Nr. 88, S. 1385/86; Nr. 89,
S. 1401/03.]

Ein mit Hilfe von Ausschnitten aus der Zeitschriftenschau zusammengestellter Schriftquellen-
Nachweis in Karteiform stellt ein nie versagendes Auskunftsmittel darund ers part unnitz e
Doppelarbeit

Beziehen Sie dafir vom Verlag Stahleisen m. b. H. die unter dem Titel ,,Centralblatt

der Hitten und W alzwerke*“
ausgabe

herausgegebene

einseitig bedruckte Sonder-

der Zeitschriftenschau.
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Bergbau.

V. M. Goldschmidt: Geoche-
mische Verteilungsgesetze und kosmische H&ufigkeit
der Elemente.* Entwicklung magnetischer Gesteine. Zu-
sammensetzung der oberen Lithosphédre und der Meteoriten.
Zusammensetzung der Stern- und der Sonnenatmosphéare. [Na-
turw. 18 (1930) Nr. 47/48/49, S. 999/1013.]

Geologische Untersuchungsverfahren. Oscar Ealkman: Die
Erzvorkom men von Boliden.* Beschreibung der Auffindung
der Erzvorkommen von Boliden mit Hilfe des elektrischen
Verfahrens. [Tekn. Tidskrift 60 (1930) Nr. 45, S. 625/30.]

Lagerstattenkunde. P. Kukuk: Die Kohlen- und Salz-
vorkommen Siudafrikas.* Beschreibung der verschiedenen
Lagerstatten. Vorrdte und Eigenschaften der Kohle. Kohlen-
wirtschaftliche Verhéltnisse in Siudafrika. [Gluckauf 66 (1930)
Nr. 38, S. 1253/60; Nr. 39, S. 1292/96.]

Geologie und Mineralogie.

L. Mintrop, Professor Dr.: Zur Geschichte des seis-
mischen Verfahrens zur Erforschung von Gebirgs-
schichten und nutzbaren Lagerstatten. (Mit Eig.) Han-
nover: Selbstverlag der [Firma] Seismos, G. m. b. H., 1930.

(118 S.) 4°. (Mitteilungen der Seismos-Gesellschaft. 2.) S B !

Abbau. P. Vidalenche: Der Abbau der Eisenerze in
Ouenza und die Verladeanlagen im Hafen von Bone.*
[Rev. Ind. min. Mem. Nr. 237, 1930, S. 471/84.]

Aufbereitung und Brikettierung.

Kohlen. Karl d’Huart: Die autom atische Regelung
der Brennstoff-Feuergastrockner.* Beheizungsarten der
Feuergastrockner und Grundlagen fur ihre Berechnung. Regelung

des Drucks, der Temperatur und des Verhéaltnisses zwischen Luft
und Gas mit Gerdten der Askania-Werke. [Z. Oberschles. Berg-
Hittenm. V. 69 (1930) Nr. 10, S. 536/40; Nr. 11, S. 599/605.]

L. W. Needham: Kohlenaufbereitungs-Fragen.*
Beurteilung einer Kohle auf ZweckméRigkeit der nassen oder
trockenen Aufbereitung. Arbeitsweise der Baum- und Rheo-
W asche, des Birtley-Trennherdes und der Simon-Carves-Auf-
bereitungsvorrichtung fir Schlamm. Erérterung. [lron Coal
Trades Rev. 121 (1930) Nr. 3267, S. 525/27; Nr. 3268, S. 568.]

Hartzerkleinerung. W. Barth: Der Arbeitsverbrauch
von Rohrmdhlen.* [Techn. Mech. Thermodyn. 1 (1930) Nr. 9.
S. 321/28.]

Agglomerieren und Sintern.

Erich Schirm: Die Abdich-

tung von Drehrohrofen, Trockentrommeln wund der-
gleichen.* Verschiedene Ausfihrungsformen und ihre Be-
wahrung. [Zement 19 (1930) Nr. 23, S. 545/48; Nr. 24, S. 570/72;
Nr. 26, S. 618/20; Nr. 27, S. 642/44.]

Erze und Zuschléage.

Kalk, Kalkstein. Kalk-Taschenbuch 1931, Jg. 9. Hrsg.
vom Verein deutscher Kalkwerke, E. V., Berlin (W 62, Kielgan-
str. 2): Kalkverlag, G. m. b. H., [1930]. (X IIl, 46 S. u. Kalen-
darium.) 8°. Geb. 1,25 JIJC. S B !

Brennstoffe.

M. Dolch, E. Pochmiller und K. Biiche: Zum
Kohlenstoffbindung. Die

Allgemeines.
Begriff der anorganischen
experimentelle Bestatigung des W ieluchschen Koh-
lungsindexes und dessen Auswertung zur Berechnung
der Koksausbeute.* Der Kohlungsindex nach Wieluch als
brauchbares Kennzeichen des Inkohlungszustandes eines Stoffes.
Beweis, daB es keine scharfen Grenzen zwischen Torf, Braun-
und Steinkohle gibt. Formel zur Berechnung der bei 1000° zu
erwartenden Koksausbeute aus der Elementaranalyse der Kohle.

[Z. Oberschi. Berg-Hiittenm. V 69 (1930) Nr. 11, S. 582b/88.]
Steinkohle. iWenrmann: Kohlenlagerung im Silo. Ur-
sachen der Selbstentzindung der Kohle bei langer Lagerung.

[Gas W asserfach 73 (1930) Nr. 48, S. 1144/46.]

Hans Heidenreich: Untersuchungen dber W drmeleit-
fahigkeiten von Kohlen und Koksen. (Mit29 Abb.) Braun-
schweig 1928: Damkdhler. (3 BIl., 57 S.) 4°. — Braunschweig
(Techn. Hochschule), 2)r.«[5hg--Diss. 583

Koks. Wolfgang Melzer: Neuzeitliche Verfahren der
Stickkoks-Prifung.* Brauchbare Verfahren zur Prifung der
Reaktionsfahigkeit (Entzindlichkeit), Porigkeit und Stiuck-
festigkeit von Koks. Schwierigkeiten der Probenahme. Beziehung
zwischen Zindpunkt nach Bunte und Reaktionsfahigkeit. Ein-
fluR der KorngréBe der Probe auf die Ziundpunktshestimmung.
Beziehungen zwischen Zindpunkt und Kohlenstoffarten des
Kokses. Ermittlung der Porigkeit. Bestimmung der Stick-

Zeitschriften- und Bicherschau.

50. Jahrg. Nr. 52.

festigkeit im Trommelversuch. Madglichkeit der Erzeugung von
Koks mit bestimmten Eigenschaften durch Auswahl der Kohlen
und die Fihrung der Verkokung. EinfluB von Verbrennlichkeit
und Festigkeit des Kokses auf einen Hochofen, der auf GieBerei-
roheisen ging. [Arch. Eisenhittenwes. 4 (1930/31) Nr. 5, S.225/38
(Gr. A: Kokereiaussch. 36); vgl. St. u. E. 50 (1930) Nr. 48,
S. 1675/76.]

Kohlenstaub. Johannes Schultzen: Ueber das Verhalten
des Kohlenstaubes beim Transport. (Mit 23 Abb.)
(Berlin) 1930: (Triasdruck, G. m. b. H.). (19 S.) 4°. — Hannover
(Techn. Hochschule), ®r.«[yng.-Diss. - B!

Veredlung der Brennstoffe.

Kokereibetrieb. Die Kokerei der Broken Hill Pro-
prietary Company, Limited (Australien).* Anlage mit
106 W ilputte-Regenerativ-Koksdfen, deren Kammern 13 m lang,

4 m hoch, 400 mm breit sind. Garungszeit 14,5 h. [Iron Coal
Trades Rev. 121 (1930) Nr. 3273, S. 770/71.]
Otto Vdolker: Ueber eine Laboratoriumsmethode

zur Hochtem peraturverkokung von Steinkohlen. Braun-
schweig 1930: Gemeinnitzige Schreibstube. (30 S.)4°.— Braun-
schweig (Techn. Hochschule, $r.'5;ng.-Diss. — B

Feuerfeste Stoffe.

Herstellung. N euerungen in der Herstellung feuer-
fester Steine.* Beschreibung der Rohstoffgewinnung wund
-Verarbeitung bis zum fertigen Stein. [Techn. Blatter 20 (1930)
Nr. 35,S. 730/32; Nr. 36, S. 750/51.]

Prifung und Untersuchung. E. Dworzak: Russische und
slowakische M agnesite.* Verwendung von Magnesitsteinen
und gebranntem Magnesit. Herkunft und chemische Analyse.
Theoretisches Uber die die Sinterfahigkeit bedingenden Glas-
bildner. Vergleich von 06sterreichischem bzw. slowakischem mit
russischem Ziegelbaustoff in ihrer Zusammensetzung, Farhe und
mechanischen Eigenschaften, wie spezifisches Gewicht, Poro-
sitdt-, W asseraufnahmefahigkeit, Druckfestigkeit, Schlagfestigkeit
(Sprodigkeit), Segerkegel, Druckerweichung, W iderstandsféahig-
keit gegen Schlackenangriffe, Empfindlichkeit gegen Temperatur-
wechsel. Vergleich von &sterreichischem, slowakischem mit
russischem gebrannten Magnesit (Sintermagnesit) bzw. Granu-
lation, chemische Analyse und Sinterfahigkeit. Bewertung der
erwahnten Sorten. [Feuerfest 6 (1930) Nr. 10, S. 145/50.]

Fromm: Feuerfeste Baustoffe fir Kesselfeuerungen.
[Z. Bayer. Rev.-V. 34 (1930) Nr. 18, S. 245/47; Nr. 19, S. 259/60;

Nr. 20, S. 272/75.]

H. Golla und H. Laube: W armeleitfahigkeitsmes-
sungen an feuerfesten M aterialien.* Verschiedene MeR-
verfahren. MeRergebnisse anderer Forscher. Versuchseinrich-

tung. [Tonind.-Zg. 54 (1930) Nr. 90. S. 1411/14; Nr. 91, S. 1431/32;
Nr. 93, S. 1458/60.]

H. Kalpers: Ueber feuerfeste N atursteine fiur 1In-
dustriedfen. Zusammensetzung der feuerfesten Natursteine.
Schmelztemperatur. Verhalten der Natursteine unter Druck bei
erhdohten Temperaturen. Ermittlung der bleibenden Lé&ngen-
d&nderung. Bestadndigkeit bei Temperaturwechsel. W iderstands-
fahigkeit des Natursteines gegen Schlackenangriffe. Einbau der
Steine. Verhalten im Betrieb. [GieB. 17 (1930) Nr. 43,
S. 1045/47.]

Die Normung feuerfester Baustoffe.* Verschlackungs-
bestindigkeit, Tiegelverfahren, Aufstreuverfahren. [Tonind.-Zg. 54
(1930) Nr. 51, S. 846/48; Nr. 52, S. 861/63.]

Eugen Ryschkewitsch: Einige neuere
der Keramik hochfeuerfester Oxyde. Aluminiumoxyd,
Berylliumoxyd, Magnesiumoxyd, Zirkonoxyd und Thorium-
oxyd. [Ber. D. Keram. Ges. 11 (1930) Nr. 11, S. 619/21.]

H. T. S. Swallow: Der EinfluR der Atmosphéare auf
die Druckerweichung feuerfester Steine.* Untersuchungen
an funf verschieden zusammengesetzten Steinen in kohlensaure-
haltiger, kohlenoxydhaltiger und sauerstoffhaltiger Atmosphére
bei Temperaturen zwischen 550 und 1550°. [Trans. Ceram. Soc. 29
(1930) Nr. 11, S. 339/54.]

Fortschritte in

Sillimanitsteine als Ge-
50 (1930)

Eigenschaften. F. Sommer:
wolbebaustoff fiar Elektrostahléfen. [St. u. E.
Nr. 48, S. 1676/77.]

Sonstiges. [Otto BurreflDas Oberoligozan wund die
Quarzitlagerstatten unmittelbar ostlich des Sieben-
gebirges.* Entstehung, chemische Zusammensetzung und Feuer-
festigkeitseigenschaften der Quarzite des westlichen W ester-
waldes. [Arch. Lagerstattenforsch. 1930, Nr. 47, S. 1/69.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abklirzungen siehe S. 137/40. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Feuerungen.

Schornsteine. E. Hohn: Beitrag zur volumetrischen
Berechnung der Schornsteine. [Z. Bayer. Rev.-V. 34 (1930)
Nr. 13, S. 181/83; Nr. 14, S. 202/05.]

Feuerungstechnische Untersuchungen. K. Bunte und W alter
Litterscheidt: Die Entzindungsgeschwindigkeit von G as-
gemischen.* Entzindungsgeschwindigkeit von H2 CO und
CH, sowie von Gemischen dieser Gase bei wechselndem L uft-
UberschuR. EinfluB von N2 und CO02 auf sie. Ermittlung der
Entziindungsgeschwindigkeit der Gemische aus den entsprechen-
den Werten der Einzelgase. Abhéngigkeit der Entziindungs-
geschwindigkeit von den chemischen und physikalischen Eigen-
schaften der Gase. [Gas W asserfach 73 (1930) Nr. 36, S. 837/42-
Nr. 37, S. 871/78; Nr. 38, S. 890/96.]

E. J. Constam: Ueber die Schmelztemperatu
von Kohlenaschen. Zusammenstellung Uber die Schmelz-
punkte der Aschen einer Reihe von Kohlen und der aus ihnen
hergestellten Kokse. [Monats-Bull. Schweiz. V. Gas W asser-
fachm. 10 (1930) Nr. 11, S. 353/64.]

Sonstiges. Abnahmeversuche an der Elektrofilter-
anlage E.-W . Leipzig-Nord. Elugaschenbeseitigung mittels
Elektrofilter der Siemens-Schuckertwerke. [Siemens-Z. 10
(1930) Nr. 11, S. 609/10.]

Industrielle Oefen im allgemeinen.
(Einzelne Bauarten siehe unter den betreffenden Fachgebieten.)

Allgemeines. John Fallon: Ueber neuzeitliche In-
dustriedfen.* Heizwerte verschiedener Brennstoffe. Grund-
legende technische und wirtschaftliche Ueberlegungen bei der
W ahl von Oefen fiur die verschiedensten Erwarmungs- und
W armebehandlungszwecke von Stahl und Metallen. Kosten von
Heizmitteln, wie festen, flissigen und gasformigen Brennstoffen,
elektrischem Strom usw. Beispiele von Oefen aus der Praxis.
[J. Birmingham Met. Soc. 10 (1930) Nr. 3, S. 129/64.]

Elektrische Oefen. W. J. Millar: Die Entwicklung elek-
trischer W iderstandsoéfen.* Beschreibung einiger Oefen fir
verschiedene Zwecke. [Metal Ind. 37 (1930) Nr. 20, S. 459/62.]

Sonstiges. G. R. McDermott: Neuere Entwicklung
von W armofen. Insbesondere Aussprache Uber Tiefofen.
[Iron Steel Eng. 7 (1930) Nr. 10, S. 498/503.]

Eugen Ryschkewitsch: Ein neuer Verbrennungsofen
fir hohe Temperaturen nach dem Prinzip der Ober-
flachenverbrennung.* Das Wesen der Oberflaichenver-
brennung. Bisherige Ausfihrungsarten. lhre technischen Nach-
teile. Beschreibung der neuen Art der Anwendung der Ober-
flachenverbrennung unter Beseitigung technischer M édngel; erziel-
bare Effekte. Versuch einer Erklarung der katalytischen Ober-
flaichenwirkung auf Verbrennungsprozesse. [Eeuerungstechn. 18
(1930) Nr. 17/18, S. 173/76.]

W armewirtschaft.

Dampfwirtschaft. K. Baumann: Einige Betrachtungen
Uber die kiunftige Entwicklung des Dampfkraft-Pro-
zesses.* Uebersicht iber die Entwicklung der Betriebsbedin-
gungen fir GroRkraftmaschinen seit 1924, EinfluR des W erk-
stoffs, inshesondere der Kriechgrenze. [Eng. 150 (1930) Nr. 3904,
S. 513/14, 518/20; Nr. 3905, S. 538/40.]

Francis Carnegie: Dam pfV erteilung in groBen W erken.*
[Engg. 129 (1930) Nr. 3355, S. 585/88; Nr. 3356, S. 618/20.]

Dampfleitungen. Kaup: Praktische, technische und
wirtschaftliche B etrachtungen iber Rohrleitungs-
anlagen fur Dampfkraftwerke. [Warme 53 (1930) Nr. 46,

S. 866/67.]

Gaswirtschaft und -fernversorgung. Joseph F. Heukes-
hoven: Die wirtschaftlichen Auswirkungen einer Gas-
fernversorgung. Vaihingen-Stuttgart [1928]: Karl Scharr.

(107 S.) 8°. — Freiburg i. B. (Universitdt), Rechts- und staatsw.
Diss. SB —

Gasreinigung. A. Thau: Neuzeitliche Einrichtungen
zur mechanischen Reinigung von Kohlengasen.* All-
gemeines Uber Entstaubung und Entteerung. Teerscheider von
Smith und Bartling. Ammoniak- und Benzolwascher nach W.
Feld; Wirtschaftlichkeitsvergleich mit Hordenwaschern. [Brennst.-
Chem. 11 (1930) Nr. 20, S. 416/18; Nr. 21, S. 435/38; Nr. 22,
S. 455/59.]

Krafterzeugung und -Verteilung.

Kraftwerke. Kraftwerk"W est.*
Die Schornsteine und Abgaskanéle.

(Forts.). W. Dohme:

A. Bachmair: Die Speise-

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkirzungen siehe S. 137/40. -
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wasserversorgung. [Siemens-Z. 10 (1930) Nr. 7, S.
Nr. 8 S. 471/77; Nr. 9, S. 511/17; Nr. 10, S. 543/47.]

P. Rosin, E. Rammler und H. Stimmel: Elastizitdat von
Braunkohlenstaub-Kesseln. Bericht dber Versuchsergeb-
nisse im Kraftwerk Bohlen. Aufnahme von 25 000 kW in 1,7 min
durch einen Kessel mit 1663 m2 Heizflache, bei vollstandig
gekiuhltem Feuerraum als Ausgangspunkt, Staubfeuerungen fiur
dauernde augenblickliche Bereitschaft. [Arch. Warmewirtsch. 11
(1930) Nr. 12, S. 387/92.]

Dampfkessel. Karl Cleve: Neuere W asserum laufpro-
bleme im Kesselbau.* [Arch. Wéarmewirtsch. 11 (1930) Nr. 11,
S. 359/63.]

Fritz Englert:
Schiffsanlagen.
Nr. 15, S. 209/13.]

T.J. Ess: Koks als Brennstoff fiur Kessel.* Ergebnisse
von Versuchen mit Koks als Brennstoff fir Kessel, Vorteile
gegeniuber der Verwendung von Kohle. [Blast Fumace 18 (1930)
Nr. 7, S. 1159/63.]

Kesselexplosion bei der W eirton Steel Company.*
AbreiBen des Bodens der unteren Trommel eines W asserrohr-
kessels in der Krempe, angeblich infolge &uRerer Korrosionen,
Zerstorungen an dem eigentlichen Unfallkessel und dem Nachbar-
kessel. [Power 72 (1930) Nr. 18, S. 690.]

Otto Nerger: Ueberblick tber den derzeitigen Stand
der Dampfkesselfeuerungen. [Z. Bayer. Rev.-V. 34 (1930)
Nr. 14, S. 200/02; Nr. 15, S. 213/16.]

Ernst Praetorius: Ursachen und Folgen der Belastungs-
schwankungen im Kesselbetrieb.* Z. Bayer. Rev.-V. 34
(1930) Nr. 7, S.91/93; Nr. 9, S. 126/28; Nr. 10, S. 143/46; Nr. 11,
S. 160/61.]

Die W erkstatt-Technik im Dampfkesselbau.* Das
Rollen der Bleche. Herstellung von Kesselbdoden. Herstellung
der Niet- und Rohrlécher und sonstiger Ausschnitte. Hydrau-
lische und PreRluftnietmaschinen. [Z. Bayer. Rev.-V. 33 (1929)
Nr. 21, S. 291/95; Nr. 22, S. 313/15; Nr. 23, S. 324/26; 34 (1930)
Nr. 1, S. 9/10; Nr. 2, S. 20/21; Nr. 5, S. 59/64; Nr. 6, S. 78/82;
Nr. 9, S. 130/34; Nr. 21, S. 288/90; Nr. 22, S. 299/301.]

Speisewasserreinigung und -entdélung. Joh. Gléckner: Das
neue Verdampferhaus im Benson-Heizkraftwerk in
Berlin-G artenfeld. Atlas-Verdampferanlage im Hochdruck-

439/50;

Der Lo6ffler-Kessel in ortsfesten und
[Z. Bayer.Rev.-V. 34 (1930) Nr. 14, S.195/200;

kreislauf, Permutit fur den Niederdruckkreislauf, Entgasung,
Dampfumformer. [Siemens-Z. 10 (1930) Nr. 11, S. 575/81.]
Haendeler: W elche Bedeutung haben die N atrium -

phosphate bei der Kesselspeisewasserbehandlung ?
[Warme 53 (1930) Nr. 47, S. 881/83.]

E. Rotherund G. Jander: Die kontinuierliche Kontrolle
des Salzgehaltes von Kesselspeisewasser m ittels visuell
durchgefuhrter Leitfahigkeitsmessungen.* [Zz. angew.
Chem. 43 (1930) Nr. 43, S. 952/54.]

Dampfmaschinen. P. Gillii Hochstdruck-Dampfma-
schinen.* Technische Beschreibung des Lo6ffler-Kessels und
der Hochstdruck-Dampfmaschine, Strahlungsiberhitzer, W arme-
stauzeiger, MeRBvorrichtung fiir die Rohrwandtemperatur. [Warme
53 (1930) Nr. 44/45, S. 840/44; Nr. 46, S. 863/65.]

W. Stender: Der W armetbergang im Zylinder der
Kolbendampfmaschine.* [Techn. Mech. Thermodyn. 1
(1930) Nr. 9, S. 316/20.]

Dampfturbinen. Max Blansdorf: Turbosdtze, Zunahme
der Leistungen, Dricke, Temperaturen und Span-
nungen.* [Waérme 53 (1930) Nr. 44/45, S. 835/39.]

E. A. Kraft: Dampfturbinenbau. Gegenwartsfragen
vongrundsdatzlicherBedeutung. [Warme 53 (1930) Nr. 44/45,
S. 823/27.]

E. A. Kraft: Regel- und Sicherheitsvorrichtungen
von Dampfturbinen.* [AEG-Mitt. 1930, Nr. 12, S. 747/52.]

Joseph Landau: Ruths-Turbine, Entwicklung und
Aufbau.* [Warme 53 (1930) Nr. 23, S. 409/15; Nr. 25,
S. 495/500.]

F. Schuppan: Dampfverbrauchsversuch an einer
eingehausigen 16 100-kW -Turbine, Bauart SSW -Réder.
Beidreiviertel Last 13,75 at, Dampftemperatur 346°, Kihlwasser-
temperatur 27°, Vakuum 93% , Dampfverbrauch 4,89 kg/kW h.
[Siemens-Z. 10 (1930) Nr. 11, S. 582/83.]

Untersuchungen an Ringlaufkthlern bei Ausbleiben
des Kiuhlwassers.* [Elektrizitatswirtsch. 20 (1930) Nr. 521,
S. 649/51.]

Kondensationen. Paul Grodzinski:
radgetriebe.* Bauart Garrard, Keenok,
AEG. [Werksleiter 1930, Nr. 21, S. 451/53.]

Neuzeitliche Reib-
Escher-WyR wund

Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Zwischeniberhitzung. E. Marguerre: Der heutige
der Zwischeniberhitzungsfrage.* Gegeniberstellung von
Rauchgas- und Dampfzwischentuberhitzung. Anlagekosten, be-
triebliches Verhalten. Zukunftsaussichten. [Elektrizitatswirtsch.
29 (1930) Nr. 520, S. 597/604.]

Sonstige elektrische Einrichtungen. Eduard Edler: Elektro -
technik und Armaturenbau.* Elektrische Betdatigungsvor-
richtung fir Ventile und Schieber. [Maseh.-Bau 9 (1930) Nr. 21,
S. 703/07.]

Rohrleitungen. Hans Rudolf Karg: Die ,Einzelwider-
stdnde®“ verzweigter Rohrleitungen, der W erthestim -
mung nach einem neuen rechnerischen und graphischen
V erfahren. [Fordertechn. 23 (1930) Nr. 18, S. 353/56; Nr. 22,
S. 431/33; Nr. 23, S. 445/48.]

Aus der Praxis der Rohrverlegung. [Rohrenindustrie 23
(1930) Nr. 23, S. 353/54; Nr. 24, S. 365/67.]

Richtlinien fur geschweilRte Rohrleitungen von

Stand

mehr als 200 mm Durchmesser und mehr als 1 ati
Betriebsdruck. Aufgestellt von dem hierfir beim Verein
deutscher Ingenieure gebildeten AusschuB im Jahre 1929/30.

Berlin (NW 7): vDI-Verlag, G. m. b. H., 1930. (10 S.) 8°.
0,75 jn jl\ = B =

Sonstige Maschinenelemente. K. Kutzbach: Grundlagen
der festen Paarverbindungen.* Vermeidung unndtiger
Stoffanhdaufung. Abstimmung der Ausfihrungen mit den neuen
Erkenntnissen der W erkstoffkunde. [Z. V. d. I. 74 (1930) Nr. 45,
S. 1541/44]

Schraubenm utter-Sicherungen. Uebersicht tber die

neuesten Sicherungen durch Unterlagsscheiben, Klemmen der
M utter durch Stifte usw. [Usine 38 (1929) Nr. 33, S. 35/37;
Nr. 34, S.37/39; Nr. 43, S.33/39; 39 (1930) Nr. 46, S. 37/41;

Nr. 47, S. 43)]

Schmierung und Schmiermittel. Maurice Reswick: Selbst-
tatige Schmiereinrichtung fir W alzenlager. [Iron Steel
Eng. 7 (1930) Nr. 10, S. 503/05.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen.

Kéaltemaschinen. C. W. P. Heylandt: Flissiger oder gas-
formiger Sauerstoff. Vorteile der Verwendung flussigen
Sauerstoffs fur den Transport. Vergaseranlagen. [Forschungs-
arbeiten a. d. Geb. d. SchweiBens und Schneidens, 5. Folge, 1930,
S. 7/251]

Bearbeitungsmaschinen. GroBe Bohrmaschinen fir
Sédulen und Trédger aus Formeisen.* Beschreibung einer bei
der Inland Steel Company verwendeten Mehrfach-Bohrmaschine,
um die Bohrungen und Knotenpunktanschlisse in einem Ar-

beitsgang herstellen zu kénnen. [Eng. 150 (1930) Nr. 3905,
S. 548/49.]
Fritz Puppe: Ueber Rieht- und Biegemaschinen.*

Bauart und Betriebsweise von Maschinen zum Richten von
Blechen, Achsen, Schienen, Tragern, Profileisen, Rohren. [Schiess-

Defries-Nachr. 10 (1930) Nr. 4, S. 98/102.]

Forderwesen.

Allgemeines. Jahrbuch der Hafenbautechnischen
Gesellschaft. Bd. 11. 1928/29. Mit 322 Abb., 14 mehrfarbigen
Taf. u. Textblattern, 2 Heliograviren und 26 Zahlentaf. Ham-
burg: Verlag der Hafenbautechnischen Gesellschaft, E. V., 1930.
Fiur den Buchhandel: VDI-Verlag, G. m. b. H., Berlin NW 7.
(4B1.,367S.)4°. Geb.45 JIM. — DasJahrbuch berichtetiberdie
Geschaftstatigkeit der Gesellschaft in den Jahren 1928 und 1929,
gibt die Vortrdge wieder, die fir die Hauptversammlungen
beider Jahre geplantwaren'oderaufihnengehaltenworden sind, und
bringt auBerdem noch eine 'Anzahl weiterer wertvoller Fach-
beitrage. Awus dem reichhaltigen Inhalt des Bandes seien hier
nur folgende Abhandlungen besonders genannt:
schaftliche Bedeutung des Kaiser-W ilhelm -Kanals“, von
Prof. Dr. Sven Helander (S. 17/25), und ,Der M ittelland-
kanal®“, von Baurat Paul Gerecke (S. 263/74). £ B S

~Die weltwirt-

Hebezeuge und Krane. Bedingungen fiur die Lieferung
von elektrischen Laufkranen fir Hittenwerke.* Auf-
gestellt von der Association of Iron and Steel Electrical Engineers.

[Iron Steel Eng. 7 (1930) Nr. 11, S. 545/58.]

R. Dub: Neuere Hebezeuge.* Schienenférderkran mit
allseitig starrer Seilfihrung, fahrbare Stapler fir Speicher und
Lagerhauser, Beschickung von Hochbehéltern mit Laufkatzen,
selbsttatiger Schragktbelaufzug. [Fordertechn. 23 (1930) Nr. 16,
S. 315/20; Nr. 17, S. 339/42.]

Zeitschriften- und Biicherschau.
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W erkeinrichtungen.

Allgemeines. Bericht Gber den 13. Kongref fiur Hei-
zung und LUftung, 4.—-7. Juni 1930 in Dortmund. Hrsg.
vom Standigen KongreBausschuR. Minchenund Berlin: R. Olden-

bourg 1930. (321 S.) 8°. 20 JIM. S B S
Grindung. Fundamente der Gasmaschinenzentrale
Hamborn. Angaben dber die Grindungsarbeiten bei den Ver-

einigten Stahlwerken, A.-G., August-Thyssen-H utte.
(1930) Nr. 23, S. 541/43.]

[Zement 19

Rauch- und Staubbeseitigung. E. Josse: Entstaubung
von Briden oder Kesselabgasen mit Destillatgew in-
nung.* Vorschlag, die lastige Entstaubung von Kesselabgasen

durch die Gewinnung von Destillat fur die Kesselspeisung wirt-

schaftlich annehmbar zu machen. [Z. V. d. I. 74 (1930) Nr. 44,
S. 1505/08.]
W erkbeschreibungen.
Charles Longenecker: Die [[neuen Anlagen der A. M.

Byers Co. in Economy bei Pittsburgh, Pa.* Die Anlagen
um fassen drei Kupoléfen von 915 mm Dmr. fur 15 t/h Leistung,
zwei Konverter zu 10 t, zwei mit Naturgas geheizte Kippdfen
nach Siemens-M artin-Bauartvon 601zum Schmelzen der Schlacke,
die Mischanlage flirEisen und Schlacke zurErzeugung von Schweil3-
stahl nach dem Aston-Verfahren, eine 900-t-Presse, eine 1015er
BlockstraBe fur Blocke, Brammen und Knippel, funf Warmaofen
von 3,66 m Breiteund 9,14m Lénge,eineUniversalstraBe mitwaage-
rechten Walzen von 813 mm Dmr. und senkrechten Walzen von
570 mm Dmr., Kessel- und Generatorenanlagen, eine Stabeisen-
strale mit einem Vorwalzengerist fur 355 mm Walzendmr.
und mit funf Stranggeristen fir 230 mm W alzendmr. sowie mit
zwei Warmofen, eine RohrenstreifenstraBe, auf der in Zickzack-
anordnung mitvierzehn Gerlsten gewalztwird. [Blast Furnace 18
(1930) Nr. 11, S. 87/102.]

W erksanlagen der Great Lakes Steel Corp. bei
Detroit.* Die Anlagen bestehen aus einem Siemens-M artin-
W erk mit vorlaufig sechs Oefen von je 150t Leistung, einer durch
Generatorgas geheizten Tiefofenanlage, einer 1016er BlockstraBe
mit einem Antriebsmotor von 7000 PS, einer kontinuierlichen
533er Platinen- und KnuppelstraBe mit neun Duo- und zwei
Stauchgertsten, zwei W armo6fen von je 40 t stindlicher Leistung
flir Brammen und einem 508er Streifenwalzwerk mit vier Duo-,
sechs Vierwalzen- und drei Stauchwalzengertisten fur Streifen
von 1,6 mm Dicke und bis zu 813 mm Breite, ferner eine Handels-
eisenstraBe mit sechzehn Gertsten. [Steel 87 (1930) Nr. 21,
S. 42/46 u. 63.]

Roheisenerzeugung.

HochofenprozeR. A.Eucken: D erReaktionsmechanismus
der Kohlenstoffverbrennung bei geringen Dricken.*
Beschreibung der Versuchsanordnung und der Versuchsbedin-
gungen. Versuche in ruhendem'and strémendenV Sauerstoff bei
verschiedenen Temperaturen. (Versuche bei Anwesenheit von

Kohlenoxyd. Deutung der Ergebnisse. Energetisches und
Reaktionsmechanismus. [Z. angew. Chem. 43 (1930) Nr. 45,
S. 986/93.]

Geblasewind. Marcel Steifes: Druckverluste in Hooh-

ofenwind-Leitungen.* Feststellungen in einem Betrieb iber
die Druckverluste von der Gebladsemaschine bis zu den Wind-
formen in Abhéngigkeit von der geforderten Windmenge. Um-
bau der Windleitungen zur Verminderung der Druckverluste.
[Rev. Techn. Lux. 22 (1930) Nr. 5, S. 99/102; vgl. St. u. E. 50
(1930) Nr. 47, S. 1644/45.]

W inderhitzung. Louis Thibaudier: Die Frage des W ind-
erhitzers.* Mathematische Behandlung der Frage. Waérme-
wirtschaftliche W irksamkeit des Winderhitzers und ihre Berech-
nung. Gilnstigste Steinstarke. [Rev. Techn. Lux. 22 (1930)
Nr. 1, S. 1/14; Nr. 2, S. 29/36; Nr. 5, S. 124/28; Rev. Mét. 27
(1930) Nr. 10, Mém. S. 44/59.]

Gichtgasreinigung und -Verwertung.
Ueberlegungen dber die
des Hochofengases.*

M artin Gangler: Einige
wirtschaftliche Verwendung
Bewertung des Hochofengases. Zweck-
maRigkeit der Reinigung. Verschiedene Verwendungsméglich-
keiten. Erfolge des Hintereinanderschaltens zweier Winderhitzer
sowie Ergebnisse des Dampfkessel-Betriebes mit Dampfspeicher
nach Sack und Kiesselbach in Differdingen. [Rev. Techn. Lux. 22

(1930) Nr. 5, S. 102/24.]
Lévéque: Die industrielle Entwicklung der elek-
trischen Gasreinigung.* Allgemeines Uber die elektrische

Staubniedorschlagung. Anlage der Société des Forges et Aciéries
d Homecourtin Homécourt nach Art der Elga-Reinigung fur eine

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkirzungen siehe S. 137/40. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Leistungsfahigkeit von 120 000 bzw. 60 000 mJ/h Hochofengas.
[Rev. Met. 27 (1930) Nr. 10, Mem. S. 513/21.]

Roheisen. C.H. Ridsdaleu.X .D.Ridsdale: W irtschaftliche
Ausnutzung der englischen Roheisenerzeugung. Auf-
stellung Gber die chemische Zusammensetzung und die Verwen-
dungsmaéglichkeiten fast samtlichervon englischenHochofenwerken
erzeugten Roheisensorten. Hinweise auf zweckmaBige G attierung.
Erérterung: Zusammensetzung und physikalische Eigenschaften.
Abhéngigkeit der Roheiseneigenschaften von dem Erzmdller und
der Hochofenbetriebsfihrung. Kalterblasenes Roheisen. Stahl-
zusatzeund harte Stellen. Vermeidung von Ferromangan. Roheisen
far Kokillen. EinfluB des VergieBensaus Stopfenpfannen. [Foundry
Trade J. 42 (1930) Xr. 722, S. 453/54; 43 (1930) Nr. 724, S. 7/10;
Nr. 725, S. 28/30; Xr. 726, S. 46/47; Xr. 727, S. 64/65; Xr. 728,

S. 82/83; Xr. 730, S. 114/16; Xr. 731, S. 129/30 u. 133/34;
Xr. 732, S. 150/52; Xr. 733, S. 168 u. 170.]
Eisen- und StahlgielRerei.
Allgemeines. E. Bauer f. GieRerei-Ingenieur: Die M a-

schinenformereiund KernmachereiinderEisengieBereL
Mit 79 Abb. im Text. Halle a. d. S.: Wilhelm Knapp 1931.
(4 BIl.,, 72 S.) 8°. 4,20 JLM, geb. 6,20 JItC. (Die Betriebspraxis
der Eisen-, Stahl- und MetallgieRerei. Hrsg. von Hubert Her-
manns. H. 12.) — Inhalt: Die Modellplatten. Formmaschinen.
Handformmaschinen mit Hebelpressung. Kraftformmaschinen.

Rittelfformmaschinen. Sandschleuderformmaschinen. Berkshire-
Formmaschinen. Die FlieBformerei. Kernformmaschinen. Prak-
tische Winke fir die Kernmacherei. FlieRBarbeit in der Kern-
macherei. Sachverzeichnis, Z B —

Metallurgisches. E. Piwowarsky u. F. Kraemer: Ueber die
Reduktionsfahigkeit von tdberkrustetem Koks und
die Herstellung eines kohlenstoffarmen schmiedbaren
Rinneneisens im GieRereischachtofen.* Feststellung, daf
mit Kalkmilch Uberkrusteter Koks von CO02 leichter ange-
griffen wird; darum ist durch Koksuberkrustung keine Ver-
ringerung der Aufkohlung zu erreichen. Eisen mit weniger als
16 % C ist im Kupolofen aus Stahlschrott bei kleinem Koks-
satz und groBer Windmenge zu erzeugen. [GieR. 17 (1930) Xr. 48,
S. 1149/52]

Formstoffe und Aufbereitung. Frank Hudson:
verwendung von Oelsandkernen.* Die Wiederverwendung
des Oelkemsandes in Amerika. Vorteile. Uebertragbarkeit auf
englische Verhéltnisse. [Foundrv Trade J. 43 (1930) Xr. 727,
S. 56/58; Xr. 728, S. 78/80.]

Die W ieder-

Formerei und Formmaschinen. Weil: GroB-R idttelform -
maschine mit fahrbarer W ende- und Absenkvorrich-
tung nebst Fillsandaufbereitungsanlage.* Arbeitsweise
des Rittlers, der ein Hubvermdgen von 15t hat. [GieB. 17 (1930)
Xr. 47, S. 1136/37.]

Trocknen. Otto Brandt: Kerntrocknung in M etall-
gieBereien m ittels Abgasausnutzung.* Trocknung durch
warme Luft, die in Taschenlufterhitzem aus den Abgasen der

Schmelzéfen gewonnen wird. [GieB. 17 (1930) Xr. 48, S. 1152/55.]

Schmelzen. Rudolf Stotz: Die Anwendung der Kohlen-
staubfeuerung in deutschen TempergieBereien.* Ge-
schichtliche Entwicklung der mit Kohlenstaub beheizten Dreh-

6fen (nach Brackeisberg). Feststehende Kohlenstaubschmelz-
o6fen. Anforderungen an den Kohlenstaub. Staubzuteilvorrich-
tungen. Betriebsergebnisse mit Kohlenstaub beheizter Temper-
ofen. [GieB. 17 (1930) Xr. 46, S. 1112/21.]

W ilhelm BueB: Die Arbeitsweise des BueR-Schaukel-
drehofens.* Vorzlige des exzentrisch gelagerten Schaukeldreh-

ofens gegeniber einem gewdhnlichen zentrisch gelagerten
Trommelofen. [GieB. 17 (1930) Xr. 46, S. 1121/22.]

Lamla: Xeuer Weg zur Erzeugung von Qualitats-
GrauguB, -HartguB, -TemperguB wund FluBstahl im

Kupolofen.* Verbundener Kupol- und Herdofen nach Lam la,
wobei die Abgase zur Vorwdrmung des Windes benutzt werden.
[GieR.-Zg. 27 (1930) Xr. 22, S. 621/23.]

W. Valentin: X iedriggekohltes, schmiedbares Guf-
eisen aus dem Kupolofen.* Kurzer Hinweis auf Schmelz-
versuche der Berliner M aschinenbau A.-G., vormals L. Schwartz-

kopff, nach dem Verfahren von Corsalli, wobei Stahl mit
1 bis 1,2% C im Kupolofen erschmolzen wurde. [GieB.-Zg. 27
(1930) Xr. 22, S. 617/21.]

1 SchleuderguB. Joseph F. Crowell: Die SchleudergieBerei
der Xew York Xavy Yard, Brooklyn.* Anlage mit sieben
teils liegenden, teils stehenden SchleuderguBmaschinen, die mit
sandausgekleideten Formen arbeiten. [lron Age 126 (1930)
Kr. 15, S. 994/96 u. 1047.]

[ Ze.tschrftenverzeichnis nebst Abkiirzungen siehe S. 137 40. -
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J. E. Hurst: Chemische Zusam mensetzung und me-
chanische Eigenschaften von SchleuderguRB.* Seigerung
in Schleuderrohren. Geflige und mechanische Eigenschaften.
Vergleich von senkrecht gegossenen und im SchleudergufR her-
gestellten Roéhren aus Sandformen. Prifung und Eigenschaften
von geschleuderten Kolbenringen und Zylindern. [Metallurgia 2
(1930) Xr. 7, S. 13/16; Xr. 8, S. 54/56 u. 53.]

GuRputzerei und -bearbeitung. M. Kurrein: Trenn- und
Reinigungsarbeiten in der GieBerei.* Behandlung der
Arbeit des MeiBels, Frasers, der Séage, Schleifscheibe und des
Sandstrahles. [Z. Metallk. 22 (1930) Xr. 11, S. 382/86.]

W ertberechnung. Einheitliche Vor-undX aehrechnung
fur EisengiefBereien. Entwurf einer Buchfihrung des Gray
Iron Institute, Cleveland. Erdrterung. [Trans. Bull. Am.Foundry-
men’s Ass. 1 (1930) Xr. 11, S. 577/623.]

Organisation. A. Thomassen: Die Ueberwachung des
Schmelzvorganges und die Eigenschaften des erschmol-
zenen GuReisens.* Xotwendigkeit der héaufigen chemischen
und mechanischen Priifung des GuReisens und der Fithrung von
Schmelzkarten beim Kupolofen. [De Gieterij 4 (1930) Xr. 11,
S. 180/84.]

Stahlerzeugung.

Metallurgisches. Henry D. Hibbard: M angan im gewo6hn-

lichen Stahl. Kurzer Rickblick Gber die Anwendung von
Mangan und einige allgemeine Regeln fir die Verwendung.
Ueber die Hohe des Mangans im Einsatz und die Rolle des

Mangans im Schmelzverlauf sowie als Desoxydationsmittel.
Manganoxyde, Entschwefelung. Manganzusatz zu beruhigtem und
zu Randstahl, in die Pfanne und in die Kokille. [Fuels Fum. 8
(1930) Xr. 1, S. 51/54; Xr. 2, S. 217/19; Xr. 3, S. 391/93; Xr. 4,
S. 541/42 u. 548; Xr. 5, S. 673/74; Xr. 6, S. 815/16.]

GieBen. K. R. Binks: Xeuzeitliches Stahlgiefen.
Besprechung von Fragen des GieRens, des Einflusses der Ausguf-
abmessungen und der Pfannenauskleidung. Abmessungen der
Kokille. Verhédltnis von Lange zum Querschnitt. Allgemeine
Betrachtungen tUber das GieBen. [Metallurgia 1 (1930) Xr. 6,
S. 249/50; Xr. 8, S. 45 u. 66.]

Elektrolyteisen. Jean Billiter: Erzeugung von endlosen
Langen nahtloser Rohre durch elektrolytische Ab-
scheidung.* Beschreibung einer zylindrischen oder leicht
konischen Elektrode aus Chrom-Eisen oder Silizium-Eisen sowie

einer schrégliegenden Bleikathode. Arbeitsweise nach zwei
neuen Verfahren. [Trans. Am. Electrochem. Soc. 57 (1930)
S. 131/38; Rohrenind. 23 (1930) Xr. 19, S. 200/03; St. u. E. 50

(1930) S. 1098.
Thomasverfahren. Kurt Thomas: Untersuchungen tGber
die Vorgdnge beim Thomasverfahren.* Untersuchungen

iber den EinfluR verschiedener Betriebshedingungen, besonders
auch der Konverterform auf die Blasergebnisse. Rechnerische
Xachprifung der Umlaufbedingungen und Bewertung des Um-
laufs. Betriebsverfahren zur Untersuchung der Verblasbarkeit
des Thomasroheisens. Blasedauer, Abbrand, Stahl-Endtempe-
ratur und Windverbrauch. Kritik der Ergebnisse und SchluR-
folgerungen. [Ber. Stahlw.-Ausseh. V. d. Eisenh. Xr. 196; St. u. E.

50 (1930) Xr. 48, S. 1665/74; Xr. 49, S. 1708/18.]
Siemens-Martin-Verfahren. Siegfried Schleicher: G esetz-

m &Bigkeiten in der Zusammensetzung basischer Sie-

mens-M artin-Schlacken.* Untersuchungen dber die Be-

ziehungen zwischen den Gehalten an MnO und CaO -|- MgO,
sowie dem Eisengehalt der Schlacke und dem Gehalt an SiO,
+ P205. Errechnung der theoretischen Schlackenanalyse aul

Grund des Eisen- und Mangangehaltes.
(1930/31) Xr. 5, S. 239/44 (Gr. B: Stahlw.-Aussch. 195).]

W alter Lister: Haufige Fehler bei der Stahlerzeu-
gung.* Das Einsetzen und Schmelzen bei saurem und basischem
Ofen. Ueber das Frischen und damit
Fragen. GieBen. Verschiedenes f{ber
der Blocke und deren Kennzeichnung. [Metallurgia 1 (1929/30)
Xr. 2, S.79/80; Xr. 3, S. 103/04; Xr. 4, S. 158/60 u. 165;
Xr. 5 S.200/02 u. 214; Xr. 6, S. 247/49.]

M artin J. Conway: Hauptgesichtspunkte fiir den Bau
und Betrieb von Siemens-M artin-Oefen.* Kurzer Ueber-
blick Uber Bauweise und Zustellung von Oberofen, Unterofen,
Kanéalen, Ventilen usw. Anheizen der Oefen. Ofenbedienungs-
mannschaft und Anforderung an diese. Schwierigkeiten mit
dem Herd. Einsetzen und Schmelzen. Brennstoffe. Kammern.
Chemische Umsetzungen. Temperaturen. [Fuel Economist 5
(1929/30) Xr. 49, S. 43/46; Xr. 50, S. 105/07; Xr. 51, S. 155/56;
Xr.52,8.193/95; Xr. 53, S.259/61; Xr. 57, S. 399/400; Iron Steel

[Arch. Eisenhittenwes. 4

zusammenhédngende
GuBformen. Lagerung

Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Eng. 7 (1930) Nr. 3, S. 148/51; Nr. 5, S. 230/34; Nr. 7, S. 368/71;
Nr. 8, S. 425/28.]

Basizitdat der
keitsgrad und Schlackeneinschlisse
rungsbeitrag zu obigen Fragen von 0. H. Steel.
(1930) Nr. 9, S. 1468 u. 1472.]

K. R. Binks: Basisches oder saures Siemens-M artin-
Verfahren? Kurze Betrachtungen zur Frage des basischen und
sauren Siemens-Martin-Verfahrens, besonders mit Ricksicht auf
die Entfernung oxydischer Einschlisse sowie der Entgasung.
[Iron Steel Ind. 4 (1930) Nr. 2, S. 53/54.]

Fortschritte in der Bauweise von Siemens-M artin-
Oefen.* Beschreibung eines Siemens-Martin-Ofens mit Venturi-
Kopf und abgeschragter Rickwand nach Naismith. [lron Coal
Trades Rev. 121 (1930) Nr. 3271, S. 683/85.]

Elektrostahl. L. Dreyfus: Theoretische Gesichtspunkte
fir die Konstruktion von Hochfrequenzéfen.* Elektro-
technische Untersuchungen verschiedener den Hochfrequenzofen
betreffenden Fragen, besonders der Feldverteilung, des Ver-
lustes, der zweckmaBigen Periodenzahl und der Kupplung.
[Tekn. Tidskrift 60 (1930) Elektroteknik 12, S. 225/30.]

E. Houbaer: Die Erzeugung von Schienenstahl im
Elektroofen. Allgemeine Ausfihrungen zum Stahlschmelzen
im Elektroofen mit besonderer Berlicksichtigung der Schienen-
stahlerzeugung. Schienenstahl aus dem Elektroofen soll keine
besonderen Vorteile gegeniber gewdhnlichem gezeigt haben.
[Rev. Univ. Mines Met. 8. Serie, 4 (1930) Nr. 6, S. 161/63.]

Sonstiges. Blockfdérdereinrichtung bei den Ford-
W erken in River Rouge.* Beschreibung einer Einrichtung,
bei der gleichzeitig vier Blécke gestrippt und dann durch ein
Forderband zum Walzwerk beférdert werden. [Blast Furnace 18
(1930) Nr. 9, S. 1467; vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1531]

Siemens-M artin-Schlacke, Flissig-
im Stahl. Erodrte-
[Blast Furnace 18

Metalle und Legierungen.

Friedrich Boehm: Ueber die Schwindung
(Mit 14 Abb.) Diusseldorf: GieRerei-Verlag,
G. m. b. H. 1930. (12 S.) — Breslau (Techn. Hochschule),
®r.=Qng.-Diss. B 3

Sonstiges. A. Merzund E. Brennecke: Ueber die D iffusion
von Zink in Zinn und Bleiin Zinn im flissigen Zustand.*
Wesen und statische Behandlung des Ldtvorganges. Bedeutung
der Diffusionskonstanten fir die Geschwindigkeit des Ldtvor-
ganges. Versuche Uber die Einwirkung von flissigem Zinn auf
festes Kupfer, Zink und Blei. Bestimmung des Diffusions-
koeffizienten von Zink in Zinn und Blei in Zinn im flussigen
Zustand bei verschiedenen Temperaturen und ihre Abhéngigkeit
von Temperatur und Konzentration. [Z. Metallk. 22 (1930)

MetallguR.
von Legierungen.

Nr. 6, S. 185/89; Nr. 7, S. 234/37.]

Ludwig Miller: Bestimmung des Schmelzpunktes
von Chrom mit Thermoelement.* Eichung des Iridium-
Elementes. Der Schmelzpunkt des Chroms bei 1805°. [Ann.

Phys. 5. Folge, 7 (1930) Nr. 1, S. 48/53.]

Verarbeitung des Stahles.

W alzwerksantriebe. Neuzeitliche W alzwerksgetriebe.*
Beschreibung von neuzeitlichen Getrieben fir Walzwerksvor-
gelege nach verbesserter Bauart, Verwendung hochwertiger
W erkstoffe und Herstellung aller Teile auf neuesten Bearbeitungs-
maschinen. [Demag-Nachr. 4 (1930) November, S. 17/19.]

R. H. Wright: Elektrischer Antrieb der Grobblech-
straBe der Gulf States Steel Cy. in Alabama City.* Die
Triogrobblech- und Universalstrale mit einer Mittelwalze von
560 mm, Ober- und Unterwalze von 813 mm, hat einen Gleich-
strom-Umkehrwalzmotor von 4000 PS wund 80/160 U/min.
Beschreibung der elektrischen Einrichtung, besonders der Anstell-
vorrichtung fur die Druckschrauben; diese wird mit einem llgner-
satz angetrieben, wodurch die feinsten Abstufungen in der Maul-

weite der Walzen ohne Zeitverlust eingestellt werden kdnnen.
Die Steuerung der Schraubenanstellung ist so eingerichtet, daR
die Schrauben bis zu 15 Stichen um ein gewisses MaR selbst-
tatig angestellt werden, sobald der Steuermann den Haupt-
schalter um einen Kontakt weiterbewegt. [Blast Furnace 18
(1930) Nr. 11, S. 1710/11 u. 1714.]

W alzwerkszubehdr. Gordon Fox: Vergleich zwischen

W echsel- und G leichstrom motoren zum Antrieb von
H ittenwerks-H ilfsantrieben.* Beantwortung von zwanzig
Fragebogen der Association of Iron and Steel Electrical Engineers
Uber die Frage, ob Gleich- oder Drehstrommotoren zum Antrieb
von Hittenwerks-Hilfsvorrichtungen, wie Rollgédngen, Schrauben-
stellvorrichtungen, Krane usw., zu nehmen sind, unter Berick-

Zeitschriften- und Bilcherschau.

50. Jahrg. Nr. 52.

amerikanischer und deutscher Betriebsverhéltnisse.
Eng. 7 (1930) Nr. 10, S. 505/11.]

Bau und Ausfihrung von W armsdagen
[lron Age 126 (1930) Nr. 18,

sichtigung
[Iron Steel

A. B. Pearson:
fiur schwere Querschnitte.*
S. 1226/28 u. 1277/78.]

Selbsttatige elektrische Schraubenanstellung fir
Blockwalzwerke.* Der Steuermann schaltet eine Meister-
walze auf die erste Stellung, worauf die Schraubenanstellung
die Oberwalze selbsttatig auf die vorgesehene Maulweite fiir den
ersten Stich stellt; schaltet er auf die zweite Stellung, so stellt
sich die Oberwalze auf den zweiten Stich ein, usw. [Steel 87
(1930) Nr. 19, S. 70.]

W alzwerksofen. J. B. Nealey: Tiefofen ohne Regenera-
toren.* Beschreibung einer neuen Tiefofenbauart, die statt der
friher gebrduchlichen Regeneratoren nunmehr Rekuperatoren
oder metallische Luftvorwarmer hat, wodurch Anlage- und
Betriebskosten vermindert, die Bauart vereinfacht und eine
bessere Regelungder Temperaturund Verhéaltnisseinden Kammern
erreicht werden. [Blast Furnace 18 (1930) Nr. 11, S. 1707/08.]

Fritz Wesemann: Untersuchungen und Vorschlage
zur Einregelung von W alzwerkséfen.* Gesichtspunkte
fur die Einregelung. Grundsatzliches Uber den Halbgasbetrieb.
Gewdéhrleistungen des untersuchten Halbgasofens. Beschreibung
der Umbauten und Verbesserungen an den Regelwerken. Ergeb-
nisse von Betriebs- und Abnahmeversuchen vor und nach der
Einstellung des Ofens. Ermittlung der Kennwerte fir die Ofen-
einstellung mit Hilfe eines Schaubildes. Verallgemeinerung
dieses Verfahrens auf beliebige Ofenbau- und Beheizungsarten.
[Mitt. Waéarmestelle V. d. Eisenh. Nr. 144; St. u. E. 50 (1930)
Nr. 46, S. 1601/10.]

Form- und Stabeisenwalzwerke. Josef Meiser: Entwurf
und Bau einer 750/850er DuostraBe der Dortmunder
Union.* Grinde fir die Anlage der StraBe. Lage des Walz-

werks im Hittenwerk. Wahl der Walzwerksart, ob Duo oder
Trio. Beschreibung der Anlage. Walzplan (Kniuppel, Platinen,
Formeisen, Stabeisen, Schienen, Spundwandeisen). Weg des

W erkstoffes durch die Anlage und ihre Leistung. [Ber. Walzw .-
Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 79; St. u. E. 50 (1930) Nr. 47,
S. 1633/38.]

Feineisenwalzwerke. Neue HochleistungsstraBen fur
Handelseisen der Inland Steel Co.* Rein kontinuierliche
StraBe mit funfzehn Gertsten hintereinander. [Mech. Engg. 52
(1930) Nr. 11, S. 977/80.]

Bandeisen- und Platinenwalzwerke. Platinenwalzwerk
fiar Japan. Kurze Beschreibung der vom Krupp-Gruson-W erk
gelieferten Anlage. [Eng. 150 (1930) Nr. 3904, S. 510.]

Grobblechwalzwerke. W arren W orthington: Grobblech-
walzwerk der Gulf States Steel Co. in Alabama City.*
Das Lauthsche Triowalzwerk mit einer Mittelwalze von 560 mm
Dmr., Ober- und Unterwalze von 813 mm Dmr. und 2290 mm
Ballenlange kann auRer Grobblechen auch Universalbleche walzen;
hierzu sind senkrechte Walzen von 570 mm Dmr. vor und hinter
den wagerechten W alzen vorgesehen. Zum Anwéarmen der
Brammen sind zwei Oefen von 3660 mm 1. W. und 17,7 m Léange
vorhanden. Das Walzwerk wird durch einen Umkehrmotor von

4000 PS und 80/160 U/min angetrieben. [Blast Furnace 18
(1930) Nr. 11, S. 1709/10.]

Schmieden. Max von Beauvais: W irtschaftliche Her-
stellung von Schmiedeteilen auf W armbearbeitungs-

maschinen.* von

[Schiess-Defries-Nachr.

Schmiedewalzen zum Verjingen
10 (1930) Nr. 4, S. 93/97.]
A. Kaller: Die Gestaltung groBerer Schmiedestiicke
mit besonderer Berlcksichtigung der Festigkeits-
eigenschaften. EinfluR des Schmiedeverfahrens wund der
W éarmebehandlung. Verschiedenheiten der Festigkeitseigen-
schaften in verschiedenen Richtungen des Werkstoffs. Hdhe
der inneren Spannungen. Entfernung vom GuB herrihrender
Fehlstellen. [Masch.-B. 9 (1930) Nr. 22, S. 733/36.]

Stangen.

W eiterverarbeitung und Verfeinerung.

Ziehen. F. C. Thompsonund J. Barton: Ueber das Ziehen
von Drédhten. Die Anwendung photoelastischer Verfahren zur
Ermittlung der Spannungen beim Drahtziehen. [Carnegie Schol.
Mem. 19 (1930) S. 39/78.]

W alter Becker: Kraftverbrauch und W erkstoff-
eigenschaften beim Ziehen von Stahldraht miterhdhter
Ziehgeschwindigkeit. (Mit 30 Abb.) Ddusseldorf: Verlag
Stahleisen m. b. H. 1930. (24 S.) 4°. — Aachen (Techn. Hoch-
schule), 5Dt.*Qng.-Diss. — Awuch erschienen in: M itteilungen aus
dem Kaiser-Wilhelm-Institutfir Eisenforschung. Bd. 12. 383

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkirzungen siehe S. 137/40. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Einzelerzeugnisse. K reissdgeblatter mit festen wund
eingesetzten Z&hnen bis zu 3250 mm Durchmesser. Her-
stellungsverfahren der Simonds Saw and Steel Co., Fitchburg,
Mass. [Werkst.-Techn. 24 (1930) Xr. 23, S. 651/56.]

Sonstiges. E. Dreyer: Die W iederherstellung von

Eisenbahn-Oberbaumaterial.* Wiederauffrischung von La-
schen und Klemmplatten. [Pref- und Hammerwerk 2 (1930)
Xr. 5, S. 97/101; Xr. 7, S. 137/38.]

Schneiden und SchweiRen.

Allgemeines. Schellewald: A merikanische Stimmen
iber die SchweiBung im Stahlbau. [Bauing. 11 (1930)
Xr. 49, S. 861/62.]

Schmelzschneiden. A. Wiegand: Fortschritte im A uto-

genschneiden.* Schneidgerdte und Schneidbrenner, wirtschaft-
liche Vorteile. [Z. V. d. L 74 (1930) Xr. 46, S. 1585/90.]

GasschmelzsehweiBen. H. Holler: Bedeutung der Aze-
tylenschweiBung fir den Gerdtebau der chemischen
GroRindustrie. [Z. V. d. I. 74 (1930) Xr. 46, S. 1579/84.]

Elektroschmelzschweien. Jean Brillie und Emest Morlet:
Verwendung atomaren W asserstoffes zum Schweifen
von M etallen.* Theoretische Grundlagen. Versuche von Wood
mit Wasserstoff geringen Druckes. W asserstoff mit 1 at Druck.
W drmeiibertragung. Bemerkungen zur Theorie von Langmuir.
Vergleich der W asserstoffflamme mitanderen Flammen. Versuchs-
einrichtung. Kennzeichnende Eigenschaften des Lichtbogens bei
atomarem W asserstoff. Versuche mit Wolframelektroden. Ersatz

des W asserstoffes durch andere Gase, die durch Dissoziation
W asserstoff abspalten. [Rev. Met. 26 (1929) Xr. 12, S. 680/88;
27 (1930) Xr. 1, S. 19/36.]

Wilh. Fink: Die Anwendung der Lichtbogentheorie
auf die SchweiBung.* [Z.V.d.|.74(1930) Xr. 46, S. 1557/60.]

P. Flamm: Die elektrische Lichtbogenschweifung
als Kapillarvorgang.* [Schmelzschweifung 9 (1930) Xr. 5,
S. 105/10; Xr. 7, S. 162/65.]

Julius Fuchs: EinfluB des Stickstoffes bei der elek-
trischen Lichtbogen-SchmelzschweiBung. [Z.V.d. I. 74
(1930) Xr. 46, S. 1569/72.]

Lottmann: Ueber SchrumpfSpannungen und deren

Beachtung beim LichtbogenschweiBen.* Ursachen und
Bedingungen fiir das Entstehen und die GroBe der Schrumpfung.

Angabe von brauchbaren Schrumpfungswerten. Gefahren des

SchweiBens bei vollkommen starrer Einspannung. Zug- und
Druckspannung. Regeln zur Beherrschung der Schrumpf-
spannungen. [ElektroschweiBung 1930, Xr. 11, S. 205/14.]

Die Xotwendigkeit leicht angerosteter Oberfldache
fur die W iderstandsschweiBung. [Steel (friher Iron Trade
Rev.) 87 (1930) Xr. 15, S. 72/73.]

Emst Schwarz: Die Bedeutung der Einbrandtiefe
beim LichtbogenschweifRen und die M ittel zu ihrer
Verbesserung. [Z.V.d. 1. 74 (1930) Xr. 46, S. 1565/67.]

Auftragschweifen. 0. Dahl und S. Sandelowskv:
keit und Geflige von AuftragschweiBungen.*
AuftragschweiBung. Hartepriafung. Metallographische
suchungen. Beziehung zwischen Harte und Festigkeit.
[St. u. E. 50 (1930) Xr. 47, S. 1639/42.]

Otto Mies: Ueber die
Entwurf der Richt-
Stahlbauten.*
[ElektroschweiBung 1930,

Festig-
Zweck der
Unter-
Folge-
rungen.

Prifung von SchweiBverbindungen.
Festigkeitsprifungen nach dem
linien fur die Ausfiihrung geschweiBter
Zuschriftenwechsel mit K. Haas.
Xr. 10, S. 199/200.]

W. Hoffmann: D auerfestigkeit geschweiBter Stahl-
verbindungen.* Mit Azetylen-Sauerstoff geschweite Stahl-
rohre verschiedener Zusammensetzung und die Baustahle St 37,
St 48 und St 52 mittels Lichtbogen geschweilt, werden auf

ihre physikalischen und dvnamischen Festigkeiten untersucht.
[Z.V.d"'I. 74 (1930) Xr. 46, S. 1561/64.]

E. Hohn:Ueber die Festigkeit elektrisch geschwei
ter Stirn- und Flankennéahte.* [Z. Bayer. Rev.A .34 (1930)

Xr. 20, S. 267/72.]

Ely C. Hutchinson: W issenschaftliche
der SchweifBung von Kesseltrom meln.
Untersuchung. Einige Musterbilder. Untersuchungen nach dem
M agnetisierungsverfahren von Sperry. Untersuchungen mit
Schwingungsbelastungen. Biegeproben. [Power 72 (1930) Xr. 15,

Ueberwachung
Rontgenographische

S. 562/66.]
Sonstiges. V orteile im G eschitzbau durch Schweifen
legierter Stahle.* [Metal Progress (Forts. Trans. Am. Soc.

Steel Treat.) 18 (1930) Xr. 5, S. 68/74.]
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F. Bohny: Das SchweiRen von Stahlhochbauten
von Stahlbricken. Auseinandersetzungen Uber die richtige
Ausfihrung geschweilter Knotenpunkte. [Stahlbau 3 (1930)
Xr. 21, S. 248/51.]

H. Munter: Das kombinierte autogen-elektrische
SchweilBverfahren ,Arcogen®“.* Vergleich zwischen der
Gasschmelz- und der Lichtbogenschmelzschweifung. Vereinigung
beider Verfahren.
Die Handhabung

Beschreibung der verwendeten SchweilRgerate.

des Arcogen-SchweiBverfahrens. Schweil-
ergebnisse. W irtschaftlichkeit des Arcogenverfahrens. Anwen-
dungsgebiet. [Autog. Metallbearb. 23 (1930) Xr. 22, S. 349/56;
Xr. 23, S. 365/73.]

H. Schmuckler: Fortschritte der Schweiltechnik im
Stahlbau. Einfache Berechnungsbeispiele und Formeln fir die
Berechnung von Schweilverbindungen. Vorrichtung fur die
Herstellung von Schweifverbindungen. [Z. V. d. I. 74 (1930)
Xr. 46, S. 1573/79.]

A. Schultz: SchweiBung im Stahlbau. Zusammen-
fassender Auszug aus amerikanischen Veréffentlichungen. [Stahl-
bau 3 (1930) Xr. 23, S. 274/75.]

Oberflachenbehandlung und Rostschutz.

Entrosten. Schnelle Beseitigung von Sinter und
Oxyden durch ein elektrochemisches Verfahren.* Be-
schreibung des Verfahrens und Beispiele. [lron Age 126 (1930)
Xr. 13, S. 860/61.]

Verzinken, Harry E. Gilbert: Verzinkungswannen m it
m ittelbarerund unm ittelbarer Beheizung.* Beschreibung
eines bei der W itt Comice Co., Cincinnati, gebrauchten Ofens.
[Iron Age 126 (1930) Xr. 12, S. 771 u. 827.]

Verchromen. Gegenwartiger Stand der Verchromung.
[Mech. World 87 (1930) Nr. 2250, S. 150/51 u. Chem. Trade J. 86
(1930) Xr. 2230, S. 165/66; nach Oberflachentechn. 7 (1930)
Xr. 27, S. 212/13]

R. Tepelmann: Brandschaden an einem Chrombad.
Ursache: eine auf das Bad aufgebrachte organische Schutzflussig-
keit zur Absorption der auftretenden S&uredampfe. [Oberflachen-
techn. 7 (1930) Xr. 22, S. 213]

Sonstige Metalliberzige. ErichBrendel: FlieBvernickelei*.
[Masch-B. 9 (1930) Xr. 22, S. 745/49.]

H. Heininger: X euzeitliche Verfahren
lung von W erkstoffoberflachen.* Durferrit-Salzbad-Taueh-
verstahlung, Spritzmetallisierung, Parker-Rostschutzverfahren,
Citoxit-Brunierverfahren. [Masch.-B. 9 (1930) Xr. 19, S. 649/55.]

Eugen Werner: W ann st eine Vernickelung rost-
sicher? EinfluR von zweckmaRiger Vorbehandlung der zu ver-
nickelnden Oberflache. Entfettungsbdder. Badzusammensetzung.
[Metallb6rse 20 (1930) Xr. 48, S. 1321/22; Xr. 50, S. 1378/79.]

Glihen. A. X. Otis: Kinstliche Atmosphéare fiur
elektrische Oefen.* [lron Age 126 (1930) Xr. 12, S. 767/70.]

Sonstiges. R. Mitsche: O berflachenbeschaffenheit und
Zunderfestigkeit.* Der EinfluB von Oberflaichenbeschaffen-
heit und Gefligeaufbau auf die Zunderfestigkeit. Versuchs-
maBRiger Xachweis einer nur begrenzten Schutzwirkung durch
Oberflachenbearbeitung. Der EinfluR der GuRhaut. [GieR. 17
(1930) Xr. 43, S. 1047/48.]

T. Liepus und H. Osterburg: Die Einwirkung von Kihl-
solen auf Metalle.* Untersuchungen mit sechs verschieden
zusammengesetzten Solen. Einwirkung auf Eisen, Kupfer,
Zinn, Zink, Aluminium. Zinn zeigt groRte chemische W ider-
standsfahigkeit gegen neutrale Salzlésungen, aber nicht bei
alkalischen Losungen infolge Stannitbildung. Dann folgt Alu-
minium, Zink, Kupfer, Eisen, das von allen Kiuhlsolen mit Aus-
nahme der alkalischen Kochsalz- und Kalziumchloridsole am
starksten angegriffen wird. [Metallwirtsch. 9 (1930) Xr. 44.
S. 904/06; Xr. 45, S. 926/27; Nr. 46, S. 946/48.]

zur

W é&rmebehandlung von Eisen und Stahl.

p. Allgemeines. André
W d&rmebehandlung von
dung ihrer Ergebnisse in

Michel: Versuchsanstalt und
Stdhlen.* Forschung und Anwen-
der praktischen Warmebehandlung.
Dilatometrische Untersuchungen. Kohlenstoff- und Sonder-
stahle. Gefligeausbildung und Warmebehandlung. Zunder- und
korrosionsbhestandige Stahle. [Rev. Ind. min. 1930, Xr. 236,
S. 451/70.]

Glihen. E. Schmidt: G asbeheizte Awusglih- und Ab-
brenndfen fir gezogene Blechteile.* Beschreibung und
Betriebsergebnisse von durchlaufigen Glihéfen mit Wellenherd
und Maschenbandforderer sowie von gegenldaufigen DurchstoR-
und Durchzugdfen. [Industrie-Gas 2 (1930) Xr. 11, S. 275/82.]

Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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R. W hitfield: Das Norm alisieren von Einzelblechen

oder diunnen Blechpaketen im Vergleich zur Blech-
glihung in Kisten.* Uebersicht Uber die gebrauchlichen
Verfahren. Nachteile der Kistenglihung. Vorteile der Normali-

sierungsglihung. [J. Iron Steel Inst. 121 (1930) Nr. 1, S. 131/72;
vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 890.]

Hérten, Anlassen und Vergiten.
behandlung niedriggekohlten Stahles.* Hinweise auf
zweckméaBige Warmebehandlung. [Metal Progress (Forts, der
Trans. Am. Soc. Steel Treat.) 18 (1930) Nr. 4, S. 47/52.]

W elton J. Crook: W arm e9

Oberflachenhéartung. F. Briuhl: Die Entwicklung der
N itrieranlagen.* [Kruppsche Monatsh. (1930) November,
S. 287/90.]

R. J. Cowan: Durchlauf-Nitrieren.* Nitrierofen fir

durchlaufenden Betrieb. GroéRte Harte bei geringstem Dissozia-
tionsgrad fur das verwendete Ammoniakgas. [Metal Progress
(Forts, der Trans. Am. Soc. Steel Treat.) 18 (1930) Nr. 4, S. 93/98.]

E. F. Davis: Einsatzhéartung von Stahl mittels Zya-
niden. I, Il.* Hartungstiefe,-zeitund-temperatur. Zusammen
Setzung des Hartemittels. Ursachen der Sprodigkeit. EinfluR
der Abkthlung. Haéarte. Form des Stickstoffes im Stahl. [Steel

(Forts, der Iron Trade Rev.) 87 (1930) Nr. 3, S. 43/46 u. 60;
Nr. 5, S. 47/48 u. 53; Nr. 7, S. 48/52.]

J. E. Hurst: Nitrierverfahren.* Verfahren. Nitralloy.
EinfluR der Stahlzusammensetzung. Nitrierofen. Vorrichtung
zur Bestimmung der Ammoniakzerlegung. [lron Steel Ind. 3
(1930) Nr. 11, S. 351/54; Nr. 12, S. 379/80.]

Robert Sergeson: Fortschritte auf dem Gebiete des

N itrierens.* Ursachen fir die langsamen Fortschritte bis zum
Jahre 1929. Legierungszusdatze, richtige W ahl der Nitriertempe-
ratur und entsprechende Nitriervorrichtungen fuhrten zu schneller

Fortentwicklung. [Metal Progress (Forts, der Trans. Am. Soc.
Steel Treat.) 18 (1930) Nr. 4, S. 38/41]

O. J. Wilbor und J. A. Comstock: Zementieren m.it
Propan.* Versuche an Armco-Eisen, Schraubeneisen, S. A. E.

1020, Einsatzstahl und dem Stahl ,Jalcase” bei verschiedener
Gaszusammensetzung. Gefigeuntersuchungen. [Metal Progress
(Forts, der Trans. Am. Soc. Steel Treat.) 18 (1930) Nr. 4, S.99/100.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl und ihre

Prufung.

Jahre
[Schweiz.

Allgemeines. M. Ros: Finfzig
M aterialprifungsanstalt.
Nr. 18, S. 254/56.]
Prifmaschinen.

Eidgendssische
Bauzg. 96 (1930)

Makoto Okoshi: M essung der Schnitt-
kréafte.* 1l1. MeRBverfahren. Untersuchungen bei verschiedenen
Schnittbedingungen (MeiBelbrustwinkel, Vorschub, Spantiefe).
Kritische Schnittgeschwindigkeit. Versuche mit GuBeisen,
weichem Stahl, Aluminium, Messing und Kupfer. Mathematische
Betrachtungen Gber die kritische Schnittgeschwindigkeit. [Scient.
Papers Inst. Phys. Chem. Research 14 (1930) Nr. 272, S. 193/225.]

Héarte. Christopher H. Bierbaum: H artebestimmung.*
Ritzharteprifung. [Metal Progress (Forts. Trans. Am. Soc. Steel
Treat.) 18 (1930) Nr. 5, S. 42/44.]

Dauerbeanspruchung. G. S. von Heydekampf: Steigerung
der Dauerfestigkeit durch Kaltwalzen.* Steigerung um
15 % moglich durch Oberflachendricken. Untersuchungen an
einem deutschen Stahl bei verschiedener Oberflaichenbeschaffen-
heit. [lron Age 126 (1930) Nr. 12, S. 775/77 u. 829.]

A. Thum und S. Berg: Zur Frage der Beanspruchung
beim Dauerschlagversuch. Zuschriftenwechsel mit O. Foppl.
[Z.V.d. I. 74 (1930) Nr. 7, S. 200/04; Nr. 35, S. 1214.]

Frederic Bacon, Professor: Fatigue stresses with special
reference to the breakage of rolls. (With fig.) Published
by the South Wales Institute of Engineers. London 1930:
Spottiswoode, Ballantyne & Co., Ltd. (155 p.) 8°. 5 B S

Verschleifprifung. Arvid Johansson: Ueber die Prifung
der VerschleiBRfestigkeit von Eisen und Stahl.* Behand-
lung der verschiedenen Verfahren zur Feststellung der Verschleif-
festigkeit, inshesondere der Verfahren von Robin, Brinell, Spindel,
Amsler. SchluBfolgerungen aus den bisherigen Untersuchungen.
[Jernk. Ann. 114 (1930) Nr. 11, S. 551/71.]

C. J. Gunnar Malmberg: Bericht Uber die Amsler-
maschine Prifung der VerschleiBRfestigkeit.* Die
Untersuchungen wurden in Surahammars Bruk an Eisenbahn-
baustoff durchgefiihrt, um den Charakter der Verschleiprifung
mit der Amslermasehine genauer zu erforschen. Aenderungen der
VerschleifRfestigkeit in Abhédngigkeit vom Kohlenstoffgehalt und
der Warmebehandlung. [Jernk. Ann. 114 (1930) Nr. 11, S.572/92.]

zur
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Korrosionsprifung. J. Fritz: Ueber das Verhalten der
nichtrostenden Stédhle gegen verdinnte Schwefel-
sédure.* EinfluB von KaltVerformung auf die Loslichkeit.
[Kruppsche Monatsh. 11 (1930) November, S. 267/69.]

E. Maal und W. Wiederholt: Prifung von M etallen
und M etallegierungen auf ihre W iderstandsfédhigkeit
gegen die Einwirkung von Salzlaugen. IlI.* Einwirkung
der festen Salze auf Metalle und Legierungen. [Korr. Metallsch. 6
(1930) Nr. 11, S. 241/50.]

Erich K. O. Schmidt: EinfluB
verschiedener Konzentration den Verlauf des
Korrosionsangriffs im W echseltauch versuch.* Anla3
zur Untersuchung. Ausgangsstoffe (Lautal). Versuchsdurch-
fihrung. Ergebnisse, Besprechung der Ergebnisse. [Korr.
Metallsch. 6 (1930) Nr. 11, S. 250/55.]

Schneidfahigkeit und Bearbeitbarkeit. A. Wallichs und
H. Opitz: Die Prifung der Zerspanbarkeit von Auto-
m atenstahl.* Untersuchung von elf Automatenstahlen unter
Angleichung der Versuchsbedingungen an die Verhéltnisse des

von
auf

Kochsalzlésungen

Betriebes. Ermittlung der Schnittleistung. Zusammenhang
zwischen Oberflachenbeschaffenheit wund Spanform. [Arch.
Eisenhittenwes. 4 (1930/31) Nr. 5, S. 251/60 (Gr. E: Nr. 136);

St. u. E. 50 (1930) S. 1779/80.]

Herwart Opitz: Die Prifung der Zerspanbarkeit
von Automatenstahl. (Mit47 Abb.) Dusseldorf: Verlag Stahl-
eisen m. b. H., 1930. (12 S.) 4°. — Aachen (Techn. Hochschule),

jD't.Ang.-Diss. 5 B 3
M agnetische Eigenschaften. O. Stierstadt: Zur Frage
der W iderstandsadnderung von reinstem Elektrolyt-

eisen in longitudinalen M agnetfeldern.* Bedeutung des
AusgaDgszustandes und der chemischen Reinheit des Versuchs-
werkstoffes fir die GroBe deT W iderstandsanderung (u. U. Ab-
weichungen bis zu 100 % ). Bei hoheren Feldern, in der Gegend
der magnetischen Séattigung, zeigt sich, daR sich die Kurven
der relativen W iderstandsdnderung immer mehr dem gerad-
linigen Verlauf nahern. [Z. Phys. 65 (1930) Nr. 9/10, S. 575/88.]

Sonstige Eigenschaften. Anton Pomp und Erich Fangmeier:
Ueber den EinfluBR des W alzgrades, der W alztem pera-
tur und der Abkihlungsbedingungen auf die mecha-
nischen Eigenschaften und das Gefiige von kohlen-
stoffarmem FluBstahl.* Schrifttum iber die Beeinflussung
der mechanischen Eigenschaften und des Gefliges durch Warm -
verformung. Versuchswerkstoffe. Vergleich der Abkihlungs-
geschwindigkeiten bei Luft- und Kieselgurabkthlung. W erkstoff-
aufteilung. Versuchseinrichtungen und Versuchsdurchfihrung.
Gang der Auswertung. Die mechanischen Eigenschaften und die
KorngréBe nach Luft- und Kieselgurabkihlung. Abhéangigkeit
vonder W alztemperatur, Stichabnahme und Abkiuhlungsgeschwin-

digkeit. [Mitt. K.-W .-Inst. Eisenforsch. 12 (1930) Lfg. 15,
S. 245/61.]
Erich Siebei und Erich Fangmeier: Versuche Uber den

Formdnderungsw iderstand und den
verlauf beim W armwalzen von kohlenstoffarmem
FluRstahl im Temperaturbereich von 700 bis 1200°.*
Schrifttum Uber den Forméanderungswiderstand, die Breitung
und Voreilung beim Walzen. Walzversuche mit Flacheisenstdben.
Versuchseinrichtungen. W erkstoffe und Versuchsdurchfiihrung.
Gang der Auswertung. Der Forméanderungswiderstand. Ab-
hédngigkeit von Temperatur, Stichabnahme, Stdrkenverhéltnis
und Forméanderungsgeschwindigkeit. Verfestigung und Rekri-
stallisation beim Warmwalzen. Abfall des Forméanderungswider-
standes beim Uebergang vom y- ins a-Gebiet. Vergleich mit
statischen und dynamischen Stauchversuchen nach Hennecke.
Auswertung von W alzdruckmessungen nach Puppe. Die Breitung.
Abhédngigkeit von gedriickter Lange und Ho6éhenabnahme. Der
TemperatureinfluB. Vergleich der Breitungsformeln. Auswertung
von Breitungsversuchen nach Falk. Die Voreilung. Abhéangigkeit
von der Stichabnahme und W alztemperatur. EinfluB des Starken-
verhéaltnisses. Erklarung der Verteilung aus dem Kréaftegleich-
gewicht im W alzspalt. Zeichnerische Ermittlung der Voreilung
bei verédnderlicher Reibungsziffer. Vergleich mit den Versuchs-

Formanderungs-

werten. [Mitt. K.-W .-Inst. Eisenforsch. 12 (1930) Lfg. 15,
S. 225/44.]
EinfluB der Temperatur. Eigenschaften von M etallen

bei verschiedenen Temperaturen.*
Schlagwiderstand, Kriechgrenze bei Stahl.

Festigkeit, Zahigkeit,
Nichteisenmetalle und

hitzebestandige Legierungen. (Fuels Furn. 8 (1930) Nr. 9,
S. 1220/23.]

Baustahle. C. H. Desch: Stdhle mit hoher Streck-
grenze. ,Martinel“-Stahl (wéarmebehandelter Stahl mit hoher

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkiirzungen siehe 8. 137j40. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Streckgrenze: 54 kg/mm2) fir Schiffsbau.
liches Verfahren zur Bestimmung der

In England gebréauch-
Streckgrenze im W erks-

betrieb. [Metal Progress (Forts. Trans. Am. Soc. Steel Treat ) 18
(1930) Nr. 5, S. 85/86.]
J. A. Jones: Chrom-Kupfer-Baustahl.* Festigkeits-

eigenschaften geglihter Chrom-Kupfer-Stahle aus dem Elektro-
ofen. Vergleich der mittleren Festigkeitseigenschaften von
Blechen aus hochmanganhaltigem Siliziumstahl und Chrom-
Kupfer-Stahl in Siemens-Martin-Gite im Walzzustand. [J. lron
Steel Inst. 121 (1930) Nr. 1, S. 209/24; vgl. St. u. E. 50 (1930)
S. 889.]

Die Verwendung von nickellegierten
Omnibusbau in London.*
Stahlsorte hergestellt sind.
S. 347/53.]

W . Rein, o. Professoran der Technischen Hochschule Breslau:
Versuche zur Ermittlung der Knickspannungen fur
verschiedene Baustahle. Mit 42 Textabb. Berlin: Julius
Springer 1930. (VI, 55 S.) 4°. 6JM t. (Berichte des Ausschusses
fir Versuche im Stahlbau. Hrsg.: Deutscher Stahlbau-Verband.

Stahlen beim
Anfiuhrung der Teile, die aus dieser
[Nickel Bull. 3 (1930) Nr 11

Ausgabe B, H. 4.) 3 B 5
Eisenbahnmaterial. N. Dawidenkow: Die Verformungs-
abnutzung der Schienen.* Notwendigkeit eines Sonder-

verfahrens zur Prifung von Eisenbahnschienen auf Verformungs-

abnutzung. Die Dauerschlagharteprobe. Ergebnisse mit dieser
Prifung. Vergleich der verschiedenen mechanischen Eigen-
schaften. Zusammenhang mit dem Verhalten im Betriebe.
[St. u. E. 50 (1930) Nr. 45, S. 1580/84.]

O. Pilz und H. Meyer: Vergleichende Untersuchungen
an Schienen mitwassergeharteter Laufflache.* Schienen-
vergltung zur Verhitung von Schienenbrichen. Oberflachen-
querrisse, Nierenbriiche und Eigenspannungen in Schienen.
Feststellung der chemischen und physikalischen Eigenschaften
von nach verschiedenen Verfahren gehérteten Schienen und des
Einflusses des Héartungsgrades auf ihre Zahigkeit und Verschlei3-
festigkeit. [St. u. E. 50 (1930) Nr. 45, S. 1557/67.]

Alfred Pohl: Perlitischer M anganstahl als Schienen-
baustoff.* Allgemeine Anforderungen. Untersuchungen an
Kohlenstoff- und Manganstahl. Zerreif-, Schlag- und Kerb-
zédhigkeits- und VerschleiBprifung. Versuchsstrecken. Ergeb-
nisse und Folgerungen. [St. u. E. 50 (1930) Nr. 45, S. 1574/80.]

W. Oertel: Gehartete Schienen. [St. u. E. 50 (1930)
Nr. 45, S. 1584/85.]

W alter Schéafer: Neuere Fortschritte auf dem Gebiete
der Schienenerzeugung.*
Coutheaux. Vorrichtungen
sprechung mehrerer

W alzen nach dem Verfahren von
zum Verglten von Schienen. Be-
VerbundstahlgieRverfahren mit und ohne
Trennwand. Gefligeaushildung wund Festigkeitseigenschaften.
[St. u. E. 50 (1930) Nr. 45, S. 1567/73.]

Federn. R. W. Cook: Federdraht und seine besondere
W drmebehandlung.* [lron Age 126 (1930) Nr. 12, S. 764/66
u. 828.]

K. Thomsen: Beurteilung von naturharten
drahten. Herstellung naturharter Federdrdahte. Verhdltnis von
Elastizitats- und FlieBgrenze zur Zugfestigkeit. Fordernder Ein-
fluB einer Warmbehandlung bei 300° auf die Federkraft. Einflu3
des Feuerverzinkens auf die Festigkeitseigenschaften. Ermittlung
der Zugfestigkeit zur Beurteilung naturharter Federdrahte
zulédssig. [Kruppsche Monatsh. 11 (1930) November, S. 291/92.]

Grobbleche. Friedrich Korber und Karl Wallmann: Ein -
fluB des W alzgrades, der W alzendtem peratur und der
W darmebehandlung auf diemechanischenEigenschaften,
die Alterungsem pfindlichkeitund das Geflige von Grob-
blechen.* Ueberblick iber die Entwicklung der Werkstoffe fir
Grobbleche. Schrifttumsibersicht. Versuchsstoffe: Vier Stahle
handelsiblicher Gute: St 37 (Blechsorte 1), St 48 (Blechsorte 1V),
Siliziumbaustahl (St 52) und Silicon-Steel. Versuchsausfihrung:
Auswalzen auf je drei Blechdicken bei drei Walzendtemperaturen.
Beschleunigte und verzdgerte Abkihlung aus dem W alzzustand.
Glihen tUber und unter dem A3-Punkt. Beschleunigte und ver-
zogerte Abkihlung aus dem Glihzustand. Ermittlung der Zug-
festigkeit, Streckgrenze, 0,2-Grenze, Elastizitdtsgrenze, Dehnung,
Einschnirung und Kerbzahigkeit. Geflgeuntersuchung. Alte-
rungsneigung in Abhédngigkeit von der Walz- und Glihbehand-

Feder-

lung. Vergiutungsversuche. Folgerungen fur die Praxis. [Mitt.

K .-W .-Inst. Eisenforsch. 12 (1930) Lfg. 13. 13, S. 171/91.]
Friedrich Kérber und Karl Wallmann: EinfluB der Pro-

benform auf die Kerbzahigkeit von Grobblechen ver-

schiedener Zusam mensetzung und W d&rmebehandlung.*
Kerbzahigkeit von verschiedenartig walz- und glihbehandelten

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkirzungen siehe S. 137/40. -
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sowie vergiteten
Kerbschlagproben.
schiedenen

Grobblechen, gemessen an drei
Vergleich der Ergebnisse.
Probenformen zur

Formen von
Eignung der ver-
Kennzeichnung des W erkstoff-

zustandes. [Mitt. K.-W .-Inst. Eisenforsch. 12 (1930) Lfg. 13,
S. 193/202]
Karl Wallmann: Untersuchungen an Grobblechen.

(Mit Abb. u. 5. Taf.) Dusseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1930.

(54 S.) 4°. — Aachen (Techn. Hochschule), jét.~ng.-Diss.
= B
Rohre. S. F. Dorey: Hochdruckrohre fir W asserrohr-
kessel. Werkstoffe fir Kesselrohre. Formel fiir die Berechnung

der Wanddicken. [Eng. 150 (1930) Nr. 3906, S. 566/68; Nr. 3907,
S. 589/91 u. 599/600.]

Dampfkesselbaustoffe. N. Christmann: Erfahrungen mit
legierten und hohergekohlten Kesselbaustoffen. Ab-
nahmeergebnislegierter Rohrwerkstoffe. [Arch. Warmewirtsch. 11
(1930) Nr. 11, S. 353/58.]

Draht, Drahtseile und Ketten. Wilfrid Dunkerley: Das
Ausglihen von GieBerei-Kranhaken und Ketten.* Ein-
fluB verschiedener Wéarmebehandlung auf die Festigkeitseigen-
schaften. [Foundry Trade J. 43 (1930) Nr. 744, S. 355/56.]

Anton Pomp und W alter Becker: Kraftverbrauch und
W erkstoffeigenschaften beim Ziehen von Stahldraht
mit erhéhter Ziehgeschwindigkeit.* Drahtziehversuche an
unsiliziertem und siliziertem Siemens-Martin- sowie Thomas-
stahldraht mit erhohter Ziehgeschwindigkeit. Ermittlung des
Einflusses erhdhter Ziebgeschwindigkeit auf den Kraftverbrauch
beim Ziehen, die mechanischen Eigenschaften (Zugfestigkeit,

Einschnirung, Dehnung, Biegung und Verwindung) und die
Alterungsneigung des Drahtes. Folgerungen far die Praxis.
[Mitt. K.-W .-Inst. Eisenforsch. 12 (1930) Lfg. 16, S. 263/84.]

Rostfreie und hitzebestdndige Stahle. E. Franke: Nicht-

rostende und schwerrostende Stdhle fir den Stahlbau.
[Stahlbau 3 (1930) Nr. 23, S. 275/76.]

W. H. Hatfield: Die V erarbeitung sédurebestandigen
Stahles. Stahl mit 148 % Cr und 0,23 % Ni, 152 % Cr und
11,1 % Ni, 18 % Crund 7,9 % Ni. Warm- und Kaltverarbeitung.
HeiR- und Kaltnieten. Schneiden. Bearbeiten. Fehler. [Heat
Treat. Forg. 16 (1930) Nr. 5, S. 621/24; Nr. 6, S. 755/58.]

A. R. Page und J. H. Partridge: Eigenschaften einiger
Chrom-, Chrom-Silizium- und Chrom-Nickel-Stahle.*
Festigkeitseigenschaften bei hoheren Temperaturen. Zunderungs-
versuche bei 950°. Ausdehnungszahlen. [J. Iron Steel Inst. 121
(1930) Nr. 1, S. 393/416; vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 890/91.]

W . Rosenhain und C. H. M. Jenkins: W arm festigkeits-
Untersuchungen an Legierungen aus dem System
Nickel-Chrom und Nickel-Chrom -Eisen.* Frihere Unter-
suchungen und neues Versuchsprogramm. [J. Iron Steel Inst. 121
(1930) Nr. 1, S. 225/36; vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1339/42]

C.H. M. Jenkins, H.J. Tapsell, C. R. Austinund W. P. Rees:
W arm festigkeitsuntersuchungen an Legierungen aus
dem System Nickel-Chrom und Nickel-Chrom-Eisen.*
DauerzerreiBversuche bei 800° an Nickel-Chrom- und Nickel-
Chrom-Kohlenstoff-Legierungen. EinfluR der Gliuhtemperatur
auf die Harte von um 20 % kaltverformten Nickel-Chrom-
Legierungen. Rekristallisation. KurzzeitzerreiBversuche bei

Raumtemperatur und hoheren Temperaturen. [J. lron Steel
Inst. 121 (1930) Nr. 1, S. 237/314; vgl. St. u. E. 50 (1930)
S. 1339/42.]

H. R. Simonds: Die Herstellung chemischer Behdalter

aus Chrom-Nickel-Legierungen.* [Steel (friher Iron Trade
Rev.) 87 (1930) Nr. 13, S. 43/44 u. 60.]

Stahle fir Sonderzwecke. Willy Aumann: Anforderungen,
Eigenschaften und Prifung von Stahlstauchdréahten
far die Schraubenfertigung.* Allgemeine Anforderungen.
Beanspruchung des Werkstoffes. EinfluB von Seigerung. Fehler,
die nicht auf den W erkstoff zurtickzufiihren sind. Risse. Gefilige.
Festigkeitseigenschaften und Bildsamkeit. ZweckméRige Pri-
fung. [St. u. E. 50 (1930) Nr. 46, S. 1611/16.]

Godfroid: Sonderstdahle. Beeinflussung der Eigenschaften
durch Mangan, Silizium, Aluminium, Kupfer, Kobalt, Zirkon,
Cer, Uran, Tantal, Bor, Titan, Chrom, Wolfram, Molybdan,
Vanadin, Nickel und Beryllium. [Usine 39 (1930) Nr. 24, S. 25/29;
Nr. 25, S. 29/31.]

Charles McKnight: Fortschritte auf
der Nickelstahlerzeugung.* Flugzeugbau. Schmiedesticke
aus Nickelstahl. Rostwiderstand. Magnetische Eigenschaften.
[Blast Furnace 18 (1930) Nr. 6, S. 968/70; Nr. 7, S. 1149/51.]

GuBeisen. J. E. Hurst: Bemerkung zum EinfluBB des
Ueberhitzens geschmolzenen GufBeisens.*

dem Gebiete

Vergleich der
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Biegefestigkeit Gberhitzten und normalen GuReisens.
Trade J. 43 (1930) Nr. 744, S. 351]

J.E. Hurst: Oel-und lufthartendes GuBeisen.* Unter-
suchungen an drei GuBeisenproben mit 3,3 % C, 2,1 % Si, 1,3
bis 3,3 % Niund 0,4 bis 1% Cruber Aenderung von Zugfestigkeit
und Harte durch Abschrecken und Anlassen. [lron Steel Ind. 4
(1930) Nr. 3, S. 91/95.]

E. K. Widin und N. G. Girschowitsch: Ueber die Diunn-
flussigkeit siliziumarmen weiBen GuBeisens.* Fest-
stellung der Dunnflissigkeit durch GieBen einer Schneckenlinien-
probe. EinfluR der Zusammensetzung und Temperatur des GuR-
eisens, der Eigenschaften des Formsandes sowie der Gestaltung
der Probenform auf die Versuchsergebnisse. [GieR. 17 (1930)
Nr. 47, S. 1129/35.]

StahlguR. H. A. Mitchell:
StahlguB.* EinfluR auf Gefiige. Vergleich der Einschnirung
ungeglihten und geglihten Stahlgusses. EinfluR verschiedener
Gluhtemperaturen auf die Festigkeitseigenschaften legierten
(Nickel, Chrom, Molybdén) und unlegierten Stahlgusses. [lron
Age 126 (1930) Nr. 14, S. 914/17.]

Sonstiges. R. Cazaud: W olfram und seine Legierungen.*
Herstellung des Wolframmetalles. Wolfram im Stahl. Kon-
stitution der Wolframstahle. Stahle fir Werkzeuge, Ventile
und Magnete. Zunderbestidndiger Stahl. [Aciers spéc. 5 (1930)
Nr. 62, S. 423/27.]

Emst Bock: Zuldssige Spannungen der im M aschinen-
bau verwendeten W erkstoffe. Beachtenswerte Aufstellung
von Zahlentafeln fir die zulassigen Spannungen, besonders auch
unter Berucksichtigung der Kerbwirkung. [Masch.-B. 9 (1930)
Nr. 19, S. 637/40.]

Léon Guillet: Bedeutende Fortschritte in den Eigen-
schaften und der Behandlung metallischer Verbin-
dungen. Sonderstahle (Baustdhle, warmfeste Stahle, StahlguR,
Schnellarbeitsstahle). SonderguBeisen, EinfluR verschiedener
Elemente auf die Graphitbildung. Chemische Zusammensetzung
und Umwandlungspunkte. [Rev. Univ. Mines Met. 8. Série, 4
(1930) Nr. 8, S. 221/30; Nr. 10, S. 296/303.]

Alois Miller: W erkstoffermidung wund
beanspruchung bei Transmissionswellen.*
(1930) Nr. 19, S. 640/46.]

E. B. Saklatwalla, J. StrauB, H. Chandler und G. Norris:
Die Anwendung des Vanadins in der Eisenindustrie.*
EinfluB des Vanadins auf die Eigenschaften des Stahles. Besondere
Eigenschaften der Vanadinstdhle. Zusammensetzung einiger
S.A.E.-Stdhle mit Vanadinzusatz. Festigkeitseigenschaften und
Harte bei hoheren Temperaturen. EinfluR von Wéarmebehandlung
auf die Festigkeit. Anwendung der Vanadinstdhle. [Aciers spéc. 5
(1930) Nr. 61, S. 390/406.]

Otto Nieberding, Sr.~ttg.: Abnutzung von M etallen
unter besonderer 'Beriicksichtigung der M eBfldchen
von Lehren. Mit 35 Abb. u. 13 Zahlentaf. Berlin (NW 7):
VDI-Verlag, G.m. b. H., 1930. (25 S.) 4°. (Berichte tber betriebs-
wissenschaftliches Arbeiten. Bd. 5.) 6 JIM, fur Mitglieder des
Vereines deutscher Ingenieure 5,40 JIM. - B -

[Foundry

W darmebehandlung von

Biegungs-
[Masch.-B. 9

Metallographie.

Apparate und Einrichtungen. William L. Patterson: Fest-
stehende M ikroskope.* [Metal Progress (Forts. Trans. Am.
Soc. Steel Treat.) 18 (1930) Nr. 5, S. 56/57.]

R. Mitsche: Zur Frage der bildsamen Verformung.*
Verformungsvorrichtung und deren Wirkungsweise. Anwend-
barkeit. [St. u. E. 50 (1930) Nr. 47, S. 1645/46.]

Prifverfahren. Erich Widawski: Ueber die direkte
A uftriebsmethode wund die Dichte schmelzflissiger
M etalle, insbesondere von Eisenlegierungen bei Tem -

peraturen bis 1600° C. (Mit 10 Fig.) Leipzig: Leopold Voss
1930. (16 S.) 8°. — Breslau (Techn. Hochschule), 2)r.»Qng.-Diss.
(Aus: Zeitschrift fir anorganische und allgemeine Chemie, Bd. 192
1930, H. 2.) - B =
Heinz Gries: Ueber Eisen-Einkristalle. Herstellung
und Eigenschaften. (Mit22 Abb.) — (M agnetische M essungen
an Eisenviel- und Eiseneinkristallen mit einem neu-
artigen magnetischen Spannungsmesser.) (Mit 7 Abb.)
o. O. (1928.) (15, 8 S.) 4°. — ~Aachen (Techn. Hochsohule),
3)r.=3ng.-Diss. — Die erste der beiden Arbeiten ist auch erschienen
im Archiv fir das Eisenhlttenwesen, Jg. 2 (1928/29), S. 749/61.
=B S

E. Pitois: Sparking of steel.
using steel should know and use. (With 32 plates.) Préfacé
by General Hirschauer. Translated from the French and enlartred

Zeitschriften- und Bucherschau.

Facts which everybodyper das A ltern von

50. Jahrg. Nr. 52.

by John D. Gat. Easton, Pa., U. S. A.: The Chemical Publishing

Co — Tokyo (Japan, 6 Nihonbashi Tori-Nichome): Maruzen
Company, Ltd., 1929. (X1, 89 p.) 8°. Gebh. 2 §. - “
Aetzmittel. P. Sacharoff und Ph. Rybinsky: Zur frage
Uber den Nachweis von Schwefel in Stahl.* [St. u.
(1930) Nr. 45, S. 1587/89.] " T,
Physikalisch-chemische Gleichgewichte. P. Pingault: Ueber
die Bildung und den Zerfall des Zementits. Umwand-
lung durch Warme. Bildung des Zementits im Einsatz. Elektro-

lyse und Zementitbildung.
S. 1007/08.]

[Comptes rendus 191 (1930) Nr. 21,

H. S. Van Vleet und Clair Upthegrove: Die Um wandlung

des Austenits.* pichte-und Héartemessungen. [Metal Progress
(Forts, der Trans. Am. Soc. Steel Treat.) 18 (1930) Nr. 4, S. 68/70.]

0. W. Ellis: Die Soliduslinie des Systems
Kohlenstoff.* Die bislang vorliegenden Arbeiten Uber den
Schmelzpunkt von reinem Eisen und Eisen-Kohlenstoff-Legie-
rungen. [Metals Alloys 1 (1930) Nr. 10, S. 462/64.]

John L. Haughton und Maurice L. Becker: Das System
Eisen-Silizium .* Keine Uebereinstimmung zwischen Theorie
und Untersuchungsbefund beider Liquiduslinie bei 10 bis 15 % Si.
Maximum der Kristallart e (FeSi) liegt tiefer als bisher gefunden;
magnetische Umwandlung. [J. Iron Steel Inst. 121 (1930) Nr. 1,
S. 315/36; vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1312/13.]

Kotaro Honda: Japanische Untersuchungen dber
A ltershéartung.* Kurze Zusammenfassung der Forschungs-
ergebnisse der letzten vier Jahre Gber das System Eisen-Kohlen-

stoff-Vanadin. [Metal Progress (Forts, der Trans. Am. Soc.
Steel Treat.) 18 (1930) Nr. 4, S. 114, 116 u. 83.]
F. Wever und A. Miller: Ueber den Aufbau der M isch-

kristalle des Eisens mit Beryllium und Aluminium.*

Das Zweistoffsystem Eisen-Beryllium. Das System Eisen-
Aluminium. Zustandsfelder der y-Mischkristalle. Dichte der
Eisen-Aluminium-Legierungen von 0 bis 21 % Al. [Z. anorg.

Chem. 192 (1930) Nr. 4, S. 337/45.]

A. Westgren and W. Ekman: Structure analogies of
interm etallic phases. With 1 fig. in the text. Stockholm:
Almquist & W iksells Boktryckeri-A.-B. — Berlin (Carlstr. 11):
R. Friedlander & Sohn [usw.] 1930. (6 S.) 8°. (Arkiv for Kemi,
Mineralogi och Geologi. Bd. 10 B, No. 11)) B S

Erstarrungserscheinungen. Roger Powell: Die Hetero-
genitat von Stahl.* Die Beziehung zur makroskopischen
Priafung. Ursachen der Heterogenitat. Einschlisse. Verhinde-
rung ungewodhnlichen KornWachstums. [lron Steel Ind. 3 (1930)
Nr. 12, S. 369/71; 4 (1930) Nr. 1, S. 29/31.]

Gefiigearten. G. Delbart und G. Chaudron: Das Gefige
der Eisenlegierungen.* Polymorphismus. G itter des a- und
y-Eisens, Rontgenbilder. Normal gedtzte und t(berdtzte Schliff-
bilder. Verschiedene Gefligearten. [Aciers spec. 5 (1930) Nr. 58,
S. 254/70; Nr. 59, S. 302/22.]

Othmar v. Keil: Die Graphitbildung im GuBeisen.*
Schrifttum. Versuchseinrichtung. Unterschied der Graphit-
bildung stabiler und metastabiler Erstarrung, EinfluR des Kohlen-
stoffs sowie der Ueberhitzung auf die Erstarrungsart. [Arch.
Eisenhlttenwes. 4 (1930/31) Nr. 5, S. 245/50 (Gr. E: Nr. 135);
St. u. E. 50 (1930) Nr. 49, S. 1718/19.]

Seijiro Shimura und Hans Esser: Die Abhangigkeit der

H arte bei Kohlenstoffstdahlen von der TeilchengroBe
des Eisenkarbids.* Haérteabnahme mit steigender Teilchen-
groBe. [St. u. E. 50 (1930) Nr. 48, S. 1674/75.]

EinfluB von Beimengungen. M. A. Grossmann: Die Ver-
steifung des y-G itters durch M anganzusatz.* EinfluR
wachsenden Kohlenstoffgehaltes auf den Gefligeaufbau eines
Stahles mit 18 % Cr und 7,5 % Mn und auf sein magnetisches
Verhalten. Entgegnung zu der Arbeit von J. M. Becket Uber
Chrom-Mangan-Stahl in der Iron Trade Rev. 86 (1930) Nr. 20,

S. 53/57. [Steel (fruher Iron Trade Rev.) 87 (1930) Nr. 15, S. 68
u. 73.]

Marcus A. Grossmann: Sauerstoff im Stahl.* Unter-
suchungen an Stahl mit verschiedenem Sauerstoffgehalt. Nor-

maler und anormaler Stahl. Ursache weicher Stellen. Aenderung
des Sauerstoffgehaltes nach Zementation in Kohlenoxyd und
Methan. [Metal Progress (Forts. Trans. Am. Soc. Steel Treat.) 18
(1930) Nr. 5, S. 33/37, 102, 104 u. 106.]

Fehler und Bruchursachen.

Sprodigkeit (Altern). G. Sachs und W. Stenzel: Versuche
Stahl.* Versuohsdurchfihrung. Reck-
Abschreckalterung. Vergleich und Deutung der reinen
und der reinen Abschreckalterung. Zusammen-

alterung.
Reckalterung
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wirken von Abschreck- und Reckalterung. [Metallwirtsch. 9 Sonstige Meggerate und Reg|er.
(1930) Nr. 47, S. 959/65.] All . V. H h: G a1 d B it
Korrosion. Die Zerstorung von Bauwerken in See- bestim?r?nljimee}: inl dei:pph;celitechr::k egl\/TZBthleregEriI ers1_
wasser. Untersuchungen an 240 mit metallischen und nicht- g ' ' g

metallischen Schutziiberziigen versehenen Stahlplatten, die bei
Southampton und W eston-Super-Mare 17 und 28 Monate See-
wasser ausgesetzt wurden. [Engg. 130 (1930) Nr. 3380, S. 526/27.]

Chemische Prufung.

Probenahme. Die Probenahme von Kohle. Schwierig-
keiten bei der Erlangung einer Durchschnittsprobe. Allgemeine
Ausfiihrungen zur Bedeutung der Probenahme. [Eng. 150 (1930)
Nr. 3898, S. 343/44.]

M aBanalyse. Peter Dickens und Gustav Thanheiser: Die
Anwendung der potentiometrischen M afanalyse im
Eisenhdittenlaboratorium. 1. Die Bestimmung von
M angan, Chrom wund Vanadin nebeneinander.* Wesen
der potentiometrischen Titration. Beispiele fir die drei gebréauch-
lichsten Ausfiithrungsarten. Vorteile der potentiometrischen
Titration. Schrifttumsibersicht. Arbeitsvorschrift zur Be-
stimmung von Mangan, Chrom und Vanadin nebeneinander in
Stdahlen ohne und mit Wolframgehalt. Vereinfachte Apparatur.
[Mitt. K.-W .-Inst. Eisenforsch. 12 (1930) Lfg. 14, Abh. 158,
S. 203/23.]

E. Rother und G. Jander: Die maRBanalytische Bestim -
mung einiger seltener M etalle mittels der visuellen
Leitfahigkeitstitration. Beschreibung von konduktometri-
schen Titrationsverfahren fir Molybdan, Wolfram und Thallium.
[Z. angew. Chem. 43 (1930) Nr. 42, S. 930/33.]

E. Berl, W. Herbertund W. Wahlig: Eine neue A pparatur

zur elektrom etrischen M aBanalyse mittels Elektronen-
rohren.* Beschreibung einer Elektronenréhrenapparatur mit
besonders einfacher Schaltung und zweckmaRiger billiger An-

ordnung. Die pH-Messung. Elektrometrische Titrationen. [Chem.
Fabrik 1930, Nr. 45, S. 445/46; Nr. 46, S. 458/60.]
Gase. Egbert Dittrich: Zur gasanalytischen Kohlen-

oxydbestimmung. Nachprifung der Kohlenoxydbestimmung
mit einer Aufschlammung von Jodpentoxyd und mit Kupfer-
ehlorir. Prifung der Lésungen auf ihr Verhalten gegen Kohlen-
oxyd, W asserstoff und die gasféormigen Paraffine. [Z. angew.
Chem. 43 (1930) Nr. 44, S. 979/80.]

Sonstiges. Friedrich F. Hahn und Rudolf Klockmann: Ein
einfaches und genaues Verfahren kalorim etrischen
Analysierens. Betrachtungen tber die GroBe des Fehlers bei
zwei zu prifenden Lésungen. Beschreibung einer einfachen
Arbeitsweise. Beispiel an einer kolorimetrischen Chrom-
bestimmung. [Z. angew. Chem. 43 (1930) Nr. 45, S. 993/95.]

Einzelbestimmungen.

Phosphor. J. |. Hoffman und G. E. F. Lundell: Das Féallen
und Glihenvon M agnesium am moniumphosphat-Nieder-
schldagen. Untersuchungen idber die ginstigsten Arbeitsbedin-
gungen bei der Phosphor- und Magnesiabestimmung. Im Platin-
tiegel erreichbare Temperaturen tGber dem Tirril-, Mekec- und
Fischer-Brenner, Gewichtsverluste der Tiegel. [Bur. Standards
J. Research 5 (1930) Nr. 2, S. 279/93.]

Titan. J. Arend und H. Schnellenbach: Bestimmung
des Titans in legierten Stahlen. Trennung des Titans von
allen moglichen Legierungsbestandteilen. Gewichtsanalytische
Bestimmung des Titans in reinster Form als Titandioxyd und
kolorimetrische Bestimmung des isolierten Titans nach Weller.
[Arch. Eisenhittenwes. 4 (1930/31) Nr. 5, S. 265/67 (Gr. E:
Nr. 138); St. u. E. 50 (1930) Nr. 48, S. 1681/82.]

Warmemessungs-MeRgerdte und -Regler.

Temperaturmessung. Rudolf Hase: EinfluB des Emis-
sionsvermodgens auf die Temperaturmessung am flissi-
gen Eisen.* Allgemeines. Versuche, Beobachtungen am Kupol-
ofen und am Elektroofen. Ergebnisse. [Arch. Eisenhiittenwes. 4
(1930/31) Nr. 5, S. 261/64 (Gr. E: Nr. 137); St. u. E. 50 (1930)
S. 1813.].

W éarmetibertragung. W. Gumz und F. Michel: Die W &rm e-
Ubertragung in Ueberhitzern.* Ein Beitrag zur Berechnung
und zur rechnerischen Untersuchung der Ueberhitzer. [Feue-
rungstechn. 18 (1930) Nr. 13/14, S. 129/34; Nr. 15/16, S. 152/55.]

Paul KoeBler: M essungen der Flam menstrahlung in
Dampfkesselfeuerungen.* [Zz. Bayer. Rev.-V. 34 (1930)
Nr. 6, S. 75/78; Nr. 7, S. 95/98; Nr.:10, S. 146/49; Nr. 12,
S. 175/78; Nr. 13, S. 184/87.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkirzungen siehe S. 137140. —
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schaften und Ursachen, Fehlerrechnungen.
(1930) Nr. 22, S. 610/12.]

Druckmesser. Frank H. BnhIlmann: M essung von W alzen-
dricken.* Neues MeBverfahren mit dem Telemeter und Oszillo-
graph von McCullum-Peters. [lron Steel Eng. 7 (1930) Nr. 11,
S. 532/35]

EinfluB der Expansion auf die Kontraktion hinter
Staurdndern. [Techn. Mech. Thermodyn. 1 (1930) Nr. 9,
S. 338/40.]

Riesenmanometer fir Kesselhduser in Relais-
Schaltung. Ausfithrung der Cambridge Instrument Company.
[Engg. 130 (1930) Nr. 3381, S. 568/69.]

Sonstiges. F. Krisam und F. R. Lorenz: M efRtechnisches

[Werkst.-Techn. 24

aus dem Institut fur Stromungsmaschinen der Tech-
nischen Hochschule Karlsruhe. Vorrichtung zur Ver-
einfachung von Manometerablesungen. [MeBtechn. 4 (1930)

Nr. 8 S. 205/09; Nr. 10, S. 271/73.]

F. Lieneweg: Ein neuer Feuchtigkeitsmesser auf
psychrometrischer Grundlage.* [Siemens-Z. 10 (1930)
Nr. 11, S. 584/91.]

G. Ruppel und K.-J. Umpfenbach: Strémungstech-
nische Untersuchungen an Schwimmermessern.* [Techn.
Mech. Thermodyn. 1 (1930) Nr. 6, S. 225/33; Nr. 7, S. 257/67;
Nr. 8, S. 290/96.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.

Stahl im Hochbau. Taschenbuch fiur Ent-
und Ausfiahrung von Stahlbauten. 8., nach
den neuesten Festlegungen bearbeitete Auflage. Mit Unter-
stitzung vom Stahlwerks-Verband, Akt.-Ges., Diusseldorf, und

Deutschen Stahlbau-Verband, Berlin, hrsg. vom Verein deutscher

Allgemeines.
wurf, Berechnung

Eisenhittenleute, Disseldorf. Disseldorf: Verlag Stahleisen
m. b. H. — Berlin: Julius Springer, Oktober 1930. (XXIV,
761 S.) 8°. Geb. 12 JIM.. SeS

Eisen und Stahl im Ingenieurbau. R. Bernhard: Die beiden
neuesten Hallen fir Zeppelin-Luftschiffe. Neue Luft-
schiffhallen in Friedrichshafen und Akron. [Z. V. d. |. 74 (1930)
Nr. 44, S. 1512/14.]

C. Commentz: M etallurgische Fortschritte und ihr

EinfluB auf den Schiffbau. Vorteile der Verwendung hoch-
wertiger Stahle fir den Schiffskérper unter Hinweis inshesondere

auf die bisherigen Ausfihrungen. [Z. V. d. |I. 74 (1930) Nr. 47,
S. 1613/14.]
Schaper: Die Uber die groBen deutschen Stréme

fihrenden Eisenbahnbricken.* Bricken tiber den Rhein.
[Die Reichsbahn 6 (1930) Nr. 19, S. 526/38.]

Wilbur J. Watson: Die Errichtung der grofRten Halle
der W elt. Mitteilungen tber die Errichtung der Zeppelin-Halle
in Akron, Ohio. [Civil Engg. 1 (1930) Nr. 2, S. 71/76.]

McClintic-M arshall Company, Pittsburgh, Pa.: Detroit
river bridge (Ambassador bridge). An engineering record
of the design and construction of the International Highway
Bridge between Detroit, Mich., and Sandwich, Ont. (W ith fig.
and 69 plates.) Pittsburgh, Pa.: [Selbstverlag] 1930. (49 p.)
Quer-4°, 58S

Eisen und Stahl im Wohnhausbau. Karl Ludwig Miller:
W irtschaftlichkeit des Stahlskelett-W ohnungsbaues.
[Stahlbau 3 (1930) Nr. 21, S. 241/48; Nr. 23, S. 269/73.]

Beton und Eisenbeton. Haegermann: Der Einsturz der

Oderbricke bei Gartz.* Eisenbetonbriicke. Einsturz ver-
anlaBt durch Nachgeben eines Pfeilers, der statt im Beton-
stampfverfahren im BetongieBverfahren hergestellt war. [Zement

19 (1930) Nr. 21, S. 494/97; Nr. 22, S. 517/21.]

Sonstiges. Richard Doorentz: Beitrag zur Beurteilung
von Schallisolierungen in Gebduden.* [Stahlbau 3 (1930)
Nr. 15, S. 169/76; Nr. 16, S. 187/91; Nr. 17, S. 198/201.]

Normung und Lieferungsvorschriften.

Normen. Grundnormen. 4. Aufl. Hrsg. vom Deutschen
Normenausschu3. (MitFig.) Berlin (S 14): Beuth-Verlag, (G. m.
b. H.), Oktober 1930. (216 S.) 8°. 5 JIM. (Din-Taschenbuch 1))

Betriebskunde und Industrieforschung.

Allgemeines. Franz
Herz des Betriebes.

Findeisen: Gewinnquellen, das
Lehre von den Vorbedingungen der

Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Gewinnquellen. QuellenerschlieRung durch Arbeit und Ware. des Stabeisenverbandes, des Grobblech-, Mittelblech- und Uni-
Quellgefahr und Verlustquell. Ertrag und Sicherung der Gewinn- versaleisenverbandes, der Bandeisen-Vereinigung, des Feinblech-
quellen. [Z. Betriebswirtsch. 6 (1929) S. 481/96 u. 580/98.] verbandes, der Vereinigung Deutscher Kaltwalzwerke und der
Stabziehereien-Vereinigung, der Deutschen Stahlgemeinschaft,
des Réhren-Verbandes und der Deutschen Drahtwalzwerke A.-G.
[Oberschlesische W irtschaft 5 (1930) Nr. 4, S. 228/32; Nr. 5,
S. 296/303; Nr. 6, S. 367/74.]

W irtschaftspolitik. F. W. Wedding: M enschenarbeit und
M aschinenarbeit in ihrer Bedeutung fiur die Frage der
berg, Professor Dr. rer. pol. Dr. jur. h. c. E. Schmalenbach, A_rbeitslo_sigkeit.* M_echanisie_rung_und_Ervv_erbstétigenzuwa_chs
Professor Dr. rer. pol. Fritz Schmidt und Professor Dr. rer. pol. sind fir die gegenwartige Arbeitslosigkeit nicht verantwortlich,
Emst Walb, Bd. 9.) 383 sondern verkehrte Sozial- und W irtschaftspolitik. [Glickauf 66

o (1930) Nr. 48, S. 1637/46.]
H. Nicklisch, Dr., o. Professor der Handelshochschule Berlin: Preise. Edwin Kupczyk: Eisenmarkt und Eisenpreise.

Die Betriebswirtschaft. 7. Auflage der Wirtschaftlichen Inlandsmarkt und Erzeugung. Die Auslandsmaérkte. Die Inlands-

Alfred Isaac, Dr., o. Professor der Betriebswirtschaftslehre
an der Hochschule fir Wirtschafts- und Sozialwissenschaften
(Handelshochschule) Nirnberg: Der Industriebetrieb. (Mit
in den Text gedr. Schaubildem.) Leipzig: G. A. Gloeckner 1930.
(X111, 244 s.) 8°. Geb. 15,20 JLM. (Grundrie der Betriebs-
wirtschaftslehre. Hrsg. von Professor Dr. rer. pol. W alter Mahl-

Betriebslehre. Stuttgart: C. E. Poeschel. 8°. — Lfg. 1: All- preise. Die Weltmarktpreise. [W irtschaftsdienst 15 (1930)
gemeines und Grundlagen. T. 1 des Gesamtwerkes. 1929. NT. 49, S. 2077/82.]

(160 S.) 6JLM. — Lfg. 2. T. 2 des Gesamtwerkes.s 193%‘ Zusammenschlisse. B. Dietrich, Dr.: Vereinigte Stahl-
(S. 163—570) 16 H B werke. Berlin: Widder-Verlag 1930. (122 S.) 8°. Geb. 3,60 JLM.

Selbstkostenberechnung. Henzel: M ethoden und Schlussel (Statten deutscher Arbeit. Hrsg. von Prof. Dr. Max J. Wolff.
zur Verteilung von Gemeinkosten in Fertigungsbetrie- Bd. 4.) » 3B 3
ben. [Z. Betriebswirtsch. 7 (1930) Nr. 7, S. 481/500; Nr. 8, Sonstiges. F. Schmidt: Preispolitik. [Z. Betriebswirtsch. 6
S. 574/94; Nr. 9, S. 641/72.] (1929) S. 641/66 u. 731/54.]

Sonstiges. Rudolf Kissel: Grundsédtzliches iber Termin- Curt Nawratzki, Dr.: Bevolkerungsstillstand als W irt-
wesen in Produktions-Betrieben. (Mit 12 Abb.) Lever- schaftsproblem unter besonderer Berlcksichtigung der
kusen am Rhein 1930: I.-G. Farbenindustrie, A.-G. (37 S)) Landwirtschaft. (Mit 19 Abb.) Berlin: Beuth-Verlag 1930.
4°. — Aachen (Techn. Hochschule), 3)r.*3ing.-Diss. 383 (151 S.) 8°. 6 JIM. (Schriften des Reichskuratoriums fiir Technik

in der Landwirtschaft. H.716.) 3B

W irtschaftliches.

Allgemeines. Ludwig Reiners, Dr.: Die wirkliche W irt- Verkehr.
schaft. Mit72 [eingedr.]Jgraph. Darst. Minchen: C. H. Beck’sche

All ines. Ballof: Industri d Verkehr des Ruhr-
Verlagsbuchhandlung 1931. (X1, 290 S.) 8°. 4 JIM, in Leinen gemeines. Ballol: INCUSsirie un erkenr des Runr

biets im Spiegel der Statistik.* [Arch. Eisenbahnwes.
eb. 5,80 JIM. 383 9
g . 1930, Nr. 5, S. 1237/54; Nr. 6, S. 1525/66.]
Bergbau. Edwin Kupczyk: Zur Lage des deutschen Eisenbahnen. Blum: Eisenbahn und Kraftwagen.
Steinkohlenbergbaues. Forderung und Beschaftigung. In-  [peichshahn 6 (1930) Nr. 44, S. 1130/37; Nr. 45, S. 1153/58.].

landsabsatz. Die auslandischen Brennstoffmarkte. Die Kohlen- Sonstiges. Deutscher Reichspost-Kalender 1931,
Preissenkung. Lodohne, Arbeitszeit und Ertragsfahigkeit. [W irt- (Jahrg. 3. Hrsg. mit Unterstitzung des Reichspostministeriums
schaftsdienst 15 (1930) Nr. 46, S. 1956/61.] Leipzig: Konkordia-Verlag 1930.) (AbreiRkalender.) 4°. 4 JLM.—

Einzeluntersuchungen. Fritz Fleege-Althoff, Dr., Privat- Wegen des Zweckes und des Inhaltes des Kalenders vgl. St. u. E. 50
dozent fir Betriebswirtschaftslehre an der Handels-Hochschule (1930) S. 155. 3 B 3
Mannheim: Die notleidende Unternehmung. Bd. 1: B

Soziales.

Krankheitserscheinungen und Krankheitsursachen. Mit
graphischen Darstellungen. Stuttgart: C. E. Poeschel 1930.
(X1, 172 s.) 8°. 8,75 JIM. (Betriebswirtschaftliche Abhand-
lungen. Hrsg. von Prof. W le Coutre, Prof. Dr. F. Findeisen [u. a.]

Allgemeines. Hofmann: Die Neuordnung der Sozial-
versicherung in Frankreich. Uebersicht dber das am
1. Juli 1930 in Kraft getretene Gesamtgesetz. [Saar-W irtschafts-

Bd. 14) 383  iitung 35 (1930) Nr. 31, S. 475/79: Nr. 33, S. 508/09.]
Friedensvertrag. Edgar Salin: Zur Revision des Young- Entwiirfe von Uebereinkommen und Em pfehlungen,
Planes. I. Das Lansingabkommen als Revisionsbasis. H. Das die von der Internationalen Arbeitskonferenz im Laufe
Versagen der Kommerzialisierung und Mobilisierung. Das Ziel ihrer zwolf Tagungen von 1919 bis 1929 angenommen
und der Inhalt fir jede wahre Endlésung der Tributfrage ist die worden sind. (Hrsg.: lInternationales Arbeitsamt.) Genf:
Erkenntnis, daR von 45 Milliarden, dem HOochstbetrag der Internationales Arbeitsamt 1930. (174 s.) 8°. 2 JIM. 3 B 3
deutschen Verpflichtungen bei Einhaltung des Lansingabkommens, Arbeitsgemeinschaften. Arend Moje: Die W erksgem ein-
mindestens 35 Milliarden bereits gezahlt sind. [Ruhr Rhein 11 schaftin Deutschland. Quakenbrick 1929: C. Trute. (3 BI.,
(1930) Nr. 31, S. 1013/15; Nr. 42, S. 1378/80.] 104, VH S.) 8°. — Gaottingen (Universitat), Staatswissensehaftl.
Karl Weber, Dr. oec.publ.: Die Einwirkungen der Diss. 385
Reparationen auf die W eltw irtschaft. Jena: Gustav Gewinnbeteiligung. Hans-Joachim Ristow: Arbeits-

Fischer 1931. (X, 98 S.) 8°. 4,50 JIM. (Miunchener Volkswirt- streckung, Lohnzuschisse, Kostensenkung. Arbeits-

schaftliche Studien. N. F. Hrsg. von W alther Lotz u. a. H. 15)) streckung wirde \ ermehrung der Arbeitslosen zur Folge haben,

und ebenso wiirde durch staatliche Lohnzuschisse die Krise nicht

Kartelle. Das Kartellproblem . Beitrdge zur Theorie beseitigt werden. Helfen kann nur eine allgemeine Senkung der

und Praxis. Unter Mitwirkung von Goetz Briefs [u. a.] hrsg. von Gestehungskosten. [Magazin der W irtschaft 6 (1930) Nr. 46.
Emil Lederer. Minchen und Leipzig: Duncker & Humblot. S. 2103/08.]

8°. — T. 1. 1930. (VIII, 130 S.) 6 JIM. (Schriften des Vereins Unfallverhitung. Eduard Sauerbrei: Sicherheitstech-
fur Sozialpolitik. Bd. 180.) 3 8 3 nische Fragen beim Azetylenschweifen.* [Z. V. d. |. 74
(1930) Nr. 46, S. 1591/95.]

Internationale Industrie-Kartelle. Eine wirtschafts-
politische Studie. Vorbereitet fir den W irtschaftsausschufl
des Volkerbundes von Antonio St. Benni, Clemens Lammers,
Louis Mario und Aloys Meyer. Berlin: Carl Hevmanns Verlag
1930. (2 BI., 140 S.) 8». '10 JIM,geb. 12 JIM. 3 83

Verbande. Penkert: Die Kartelle der deutschen Stahl- B'Idung und Unterricht.
industrie und Oberschlesiens Anteil an ihnen. (Forts.)
Geschildert wird die Entwicklung des A-Produkte-Verbandes,

S. Weil: Sicherungen des Arbeiters gegen Ver-
letzungen an Exzenter-Reibradpressen, Scheren, Stan-
zen usw.* [Masch.-B. 9 (1930) Nr. 21, S. 708/12.]

Sonstiges. T. G. Bamford: M etallurgie und technische
Erziehung. [Metal Ind. 37 (1930) Nr. 17, S. 393 u. 396.]



25. Dezember 1930.

StmliM{ickfs.

Statistisches.

Die Kohlenférderung des Ruhrgebietes im November 1930.

Im Monat November 1930 wurden insgesamt in 23,51)
Arbeitstagen 7 914 225 t verw ertbare Kohle gefordert jregen
8993 318 t in 27 Arbeitstagen im Oktober 1930 und 10 656 070 t
in 24.43 Arbeitstagen im November 1929. Arbeitstaglieh betrug
die verwertbare Kohlenférderung im November 1930 336 776 t
gegen 333 086 t im Oktober 1930 und 436 1581im November 1929.

Die Kokserzeugung des Ruhrgebietes stellte sieh im No-
vember 1930 auf 1969 572 t (taglich 65 652 t), im Oktober 1930
auf 2 117 129 t (taglich 68 294 t) und 2 919 025 t (taglich 97 301 t)
im November 1929. Auf den Kokereien wird auch Sonntags
gearbeitet.

Die Brikettherstellung hat im November 1930 insge-
samt 279 8841betragen (arbeitstdglich 11 910t) gegen313209 t
(11 600 t) im Oktober 1930 und 342 380 t (14 015t) im November
1929.

Die Bestande der Zechen an Kohle, Koks und PreBkohle
(d. s. die Haldenbestande, ferner die in Wagen, Tirmen und
Kéahnen befindlichen, noch nicht versandten Mengen einschlieflich
Koks und PreBkohle, letztere beiden in Kohle umgerechnet)
stellten sich Ende November 1930 auf rd. 9,86 Win t gegen
9,34 Mill. t Ende Oktober 1930. Hierzu kommen noch die Svndi-
katslager in Hohe von 1,42 Mill. t.

Die Gesamtzahl der beschéaftigten A rbeiter stellte sich
Ende November 1930 auf 293 243 gegen 303 031 Ende Oktober
1930 und 3S3 044 Ende November 1929.

Die Zahl der Feierschichten wegen Absatzmangels belief
sich im November 1930 nach vorlaufiger Ermittlung auf rd.
613 000. Das entspricht etwa 2,09 Feierschichten auf je 1 Mann
der Gesamtbelegschaft.

Belgiens Bergwerks- und Hittenindustrie im November 1930.

Oktober November
1 1930 1930
Knhfonfiirrtemn o .t 2455520 1 2194870
Kokserzeugung .t 417 150 403 920
Brikptther-=teQung . , . Lt 154 790 128 220
Hochéfen im Betrieb Ende des Monats ot 43 44
Erzeugung an:
Roheisen Lt 245 550 238 780
FluBstahl Lt 243 550 215600
StahlguB .t 8490 6610
Fertigerzeugnisseli ot 220 510 193 570
SchweiBstahLfertigerzeagrussen .4 9 510 7460

Die Roheisen- und Flufistahlgewinnung des Saargebietes in den
Monaten Oktober und November 1930.

Nach den statistischen Erhebungen der Fachgruppe der Eisen
schaffenden Industrie im Saargebiet stellte sich die Roheisen- und
FluBstahlgewinnung des Saargebietes in den Monaten Oktober
und November 1930 wie folgt:

Stand der Hochofen
. In Aus- Zum Leistungs-
1930 Vor- i Beteb  Ge- besserung  Anblasen  fahigkeit
h*nd»>n  beimd-  dampft befind- fertig- in 24 h
1 lieh Kch stehend t
Januar . . 30 26 4 — 6370
Februar. . 30 26 — 4 — 6370
Mérz . . . 30 26 — 4 ! — 6370
April . . . 30 26 — 4 — 6370
Mai . . . 30 25 1 3 1 6370
Juni . . . 30 26 1 2 1 6370
Juli . . . 30 25 ] 3 1 6850
August . . 30 25 2 3 1 6850
September 30 24 3 2 1 6850
Oktober 30 23 - 4 3 6375
November. 30 33 3 4 2 6375
Roheisengewinnung
p- - G-oSwaren Thoma‘slror:‘msen Roheisen
1930 ¢EST L aghgel- €e$fahren) insgesamt
t t t t
Januar . 20 958 153 193 174 151
Februar. 20 154 1 141 577 161731
Mérz . . . 18 148 163 606 151 754
April . 18 695 149 602 168 297
Mai . . . 20 809 154 599 175708
Juni . .. 18 248 139 289 157 537
Juli . . . 19 492 140 566 160 055
August . . 19 714 137 452 157 166
September 17 938 138 594 146 533
Oktober 17 715 138 539 146 354
November. 14 352 133 778 138 130

*) Vorlaufige Angabe, bei deren Ermittlung der Feiertag
..Allerheiligen” nach den tatsadchlichen Verhéltnissen als Arbeits-
tag bewertet worden ist.

Stahl and Eiser. 1835
FluRstahlgewinnung
Rohblocke StahlguB
basische ba- FluBstahl
1930 Thomas- Siemeus- Elektro- sscher insgesamt;
stahl- Martin-  stahl- md saurer
Stahl- Elektrc-
i t t i t t
Januar . _ 139 583 43168 1449 593 154793 i
Februar. 127 577 45 464 1296 613 175 249
Marz . . . 141 926 44 333 1354 631 188 134
April . . . 125 %6» 39 564 1362 629 167 535
Mai . 133933 44000 1446 695 179 074
Juni ... 110 589 35175 1379 66« 147 509
Juo . .. 130 539 46 036 1251 503 168 919
August . 116 749 33423 1169 775 15311«
September 113 985 30575 1316 749 146 635
Oktober lio ata 29 084 1314 50») 14140»)
November, i 103264 29 601 1033 738 134 63«

Die Leistung der Walzwerke im Saargebiet in den Monaten Oktober
und November 1930

Oktober November
1930 1930
t
A. Walzwerks-Fertigerzeugnisse:
Fjsenfojhncbertisnstorfe . 17 313 17 343
Forireisen (liber SO mm H 6 te).. . 13 843 10 135
Staiieisen on-1 kleines Fonneisen unter SCmm
H ote 31 $33 31885
Bandeisei 731%5 6'ITT
W alzdrahr 116»7 13 Ssi
Grobblecte and CniwersaleEsen 13 131 10 94s
Mittel-, Feit and WeiBbleche 7 193 « I+
Bohren (eewalzr. nahtlose and gesctweiiitet *) 4 309 *) 30660
Hallendes — —
Schmiedestiicke 343 307
Andere Fertieerzeumisse. . — —
Inseesamc 10» *73 99 33s
B. Halbzeug, m n Absati bestimmt . 9 <5AS 11 333

m) Sach den.stadsdscLen Erhebungen ler Facigruppe der Eisenschaffenden
Industrie im Saargebiet. — -1 Zum Tel geschatzt.

Die Ergebnisse der polnisch-obersehlesisehen Bergbau-
und Eisenhiinenindustrie im Oktober 1930

Sept. 1931 Okt. 1930
t t
Steinkohlen 3343043 3713 US
Koks 135 39» 130 499
Rohteer 6 23% 6 685
Rohbenzol und HomolcorK ... 3039 3114
Schwefelsaores Ammoniak S 30U 1935
SteinkoMenJbnkens......cooovciinciniiiiinies SO000 2« 995
Roheisen 27 S09 27 20«
FluRstahl einschL unbearbeiteter Stahlgul . 53 680 >4 937
Halbzeug, gewahre, zum Verkauf bestimmt. . 4 267 8 385
Zusammen Fertigerzeugnisse der Walzwerke
(ohne Rohren" 57 551 59 415
Walzeisen und -stah | 37 375 41 293
Bleche 17 534 12 55«
Eisenbahneherbansteffe ... 2473 5267
Geprefte und geschmiedete Erzeugnisse. . . 3 59« 3395
Rohren. . . 7 | 5381 4 «03
Eisenkonstrukriomen, Kessel, Behalier rmd *
lieche (ohne W aggons).....enn. 15/ 1«75
Gesamtzahl der Arbeiter in der Eisenhurrten-
indusrrie (ohne IFaTtenkokereien).............. 29 657 29 426

*) VgL Z. Berg-Hottenm. V. 69 (1220) S. 710 ff.

GroRbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung
im Monat November 1930.

Die Zahl der im Betrieb befindlichen Hochoéfen belief sieh
Ende November auf 92 oder 4 weniger als zu Beginn des M onats.
An Roheisen wurden im November 390 200 t gegen 421 600 t im
Oktober 1930 und 641 500 t im November 1929 erzeugt. Davon
entfallen auf H&m atit 109 20«) t, auf basisches Roheisen 145 900 t,
auf GieRereiroheisen 104 100 t und auf Puddelroheisen IS 300 t.
Die Herstellung von Stahlblécken und StahlguB betrug
440 600 t gegen 52») 700 t im Oktober 1930 und 828 e+»t im No-
vember 1929.
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Schwedens Bergwerks- und Eisenindustrie im Jahre 1929.

Nach der amtlichen schwedischen Statistikl) wurden im
Jahre 1929, verglichen mitden Vorjahren, gefordert bzw. erzeugt:
) Roh- FluR- und
Jahr Kohle Eisenerz eisen SchweiR stahl
t t t t
1913 363 965 7 475 571 730 207 749 350°
1926 383 673 8 465 914 462 155 525 705
1927 398 298 9 660 977 417 765 530 888
1928 358 513 4 668 801 396 092 609 669
1929 394 975 11 467 551 489 677 729 838
Die Steinkohlenféorderung nahm gegeniber dem Vor-
jahre um rd. 10,2 % zu, deckt jedoch nur etwa 6 % des

einheimischen Verbrauchs. Eingefihrt wurden 4 994 358 gegen
4 067 996 t im Vorjahre und 4903 502 t im Jahre 1913. Der
Durchschnittswert je t geforderter Kohle belief sich auf 10,71 Kr
gegen 10,41 Kr im Vorjahre und 11,86 Kr im Jahre 1927. Be-
schéaftigt wurden im Berichtsjahre insgesamt 1957 (i. V. 1914)
Arbeiter, davon 1319 (1336) unter Tage. Die Jahresférderung je
Arbeiter betrug 519 (467) t.

An Koks wurden im Berichtsjahre_1 265 106 t eingefihrt
gegen 1107 381 t im Jahre 1928.

Die Eisenerzgewinnung Schwedens im Jahre 1929, um -
fassend sowohl Stiickerz alsauch Schlich, erreichte mit 11 467 5511
die bisher hochste Leistung; gegeniiber dem Vorjahre mit seinem
etwa 8 Monate wahrenden Bergarheiterausstand stieg die Forde-
rung um 1456 % und gegeniber der hohen Férderung im Jahre
1927 noch um rd. 19 %. Der Wert der Gesamtférderung betrug
114 110 000 (41 912 000) Kr oder im Durchschnitt 9,95 (8,98) Kr
je t.

Anzahl der Erz- { gegenuiber

Jahr Gruben im forderung dem Vorjahre
Betrieb t %

1913 .. 295 7475 571 + 11,6
1926 .. 268 8465914 + 3,6
1927 .. 268 9660 977 + 14,1
1928 .. . 264 4668 801 51,7
1929 274 11467 551 + 145,6

An der Forderung waren u. a. beteiligt der Bezirk Norbotten
mit 71,7 %, der Bezirk Kopparberg mit 20,2 % und der Bezirk
Oerebro mit 3,8 %. Hinsichtlich der Beschaffenheit entfielen von
der Forderung des Berichtsjahres 10439 188 t auf erstklassige
Erze, darunter 93 459t (0,9 %) miteinem Eisengehaltunter 40 %,
126 791 t (1,2 %) mit 40 bis 50 %, 787 413 t (7,5 %) mit 50 bis
60% und 9431525 t (90,4%) mit 60 bis 70% Eisengehalt;
8 700 969 t (83,3 %) dieser Erze hatten einen Phosphorgehalt von
0,1 % wund dariber. An geringwertigen Eisenerzen wurden
265 534 (125 042) t und an Schlich 762 829 (291 629) t gefdordert.
Ausgefuhrt wurden im Jahre 1929 insgesamt 10 898 968
(5092 948) t rohe und aufbereitete Eisenerze im Gesamtwerte
von 150630512 (71 207 974) Kr. Die Zahl der im Eisenerzbergbau
beschéaftigten Arbeiter belief sich auf 9575 (9169), die Forde-
rung je Arbeiter betrug 1234 (525) t.

An See- und Rasenerz wurden auferdem
jahre 3899 t gegen 4077 t im Vorjahre geférdert.

Ueber die Gewinnung anderer als Eisenerze gibt nachstehende
Zusammenstellung Aufschluf:

im Berichts-

1913 1927 1928 1929
t t t t
Kupfererz 5 458 217 56 2 753
M anganerz 4 001 16 823 15 790 14 609
Zinkerz 50 752 62 526 34 101 72 257
Schwefel- u. Magnetkies 34 319 69 239 19 996 72 055

Die Roheisenerzeugung hatte im Berichtsjahre gegeniiber
dem Jahre 1928 eine Zunahme um 23,6 % zu verzeichnen. Ge-
trennt nach Herstellungsverfahren wurden erzeugt in:

1928 1929
Holzkohlen-Hochofen ., 243 652 308 481
Koks-Hochéfen "[77 606 96 050
Elektro-Hochofen

mit Holzkohlenbetrieb ... 64 725 41 514
mit gemischtem Holzkohlen- und Koks-

betrieb 8 994 43 167

Elektroofen 1115 465

Insgesamt 396 092 489 677

») Sveriges OfficieUa Statistik, Bergsliantering 1929. Vgl.

St. u. E. 49 (1929) S. 1678.

Statistisches.

50. Jahrg. Nr. 52.

Getrennt nach den einzelnen Roheisensorten wurden
folgende Mengen hergestellt:
t t
GieBereiroheisen 72 430 72786
Erischerei- und Puddelroheisen ... 35 847 41927
Thomasroheisen 66 784 109770
Bessemerroheisen 31 233 27705
Siemens-M artin-Roheisen ... 181 914 226595
GuRBwaren |I. Schmelzung. . . . ..om 7 884 10894
Insgesamt 396 092 489 677

Insgesamt waren im Berichtsjahre von 115 vorhandenen
Hochofen 59 gegen 62 im Vorjahre im Betrieb. Der Gesamtwert
der Roheisenerzeugung belief sich auf 46 571 446 Kr gegen
37 919 780 Kr im Jahre 1928, was einem Tonnenwert von 95 Kr
entspricht. Die Haupterzeugungsgebiete waren Kopparberg mit
151861 t (31,0% ), Gavleborg mit 68 846 t (14,1% ), Oerebro
mit 65 185t (13,3 %), Véastmanland mit 75770t (155 %) und
Sodermanland mit 41 333 t (8,4%).

An Eisenlegierungen aller Art wurden 34 152 (41 420) t
oder 17,5 % weniger als im Vorjahre hergestellt, darunter 18 640
(23 861) t Eerrosilizium, 9906 (9864) t Ferrochrom und 2660
(2286) t Ferromangan.

Die Herstellung an Eisenschwamm hatte wahrend des
Berichtsjahres einen erheblich groBeren Umfang als in den vor-
hergehenden Jahren und betrug 10 253 (1928: 6014) t.

Die FluBstahlerzeugung belief sich auf 693 918 t; sie
Ubertraf die Leistung im Jahre 1928 (576 172 t) um 20,4 % und
die bisherige hochste Leistung im Jahre 1915 noch um 15,6 %.
Die groBte Steigerung gegeniber dem Vorjahre entfallt auf
Elektrostahl (31,2 %), der dam it etwa ein Sechstel der gesamten
Stahlherstellung erreichte. Ein Teil des Elektrostahles wurde
direkt aus Erz nach dem Flodinverfahren bei zwei Eisenwerken
hergestellt; wéahrend des Jahres 1929 wurde dieses Verfahren
bei einem weiteren Werk eingefihrt. An Schweill stahl wurden
35 920 (33 497) t gewonnen.

Vonder FluBstahlerzeugung (FluRstahlblécke und Stahl-
guB) entfielen auf:

1928 1929

Bessemerstahl 16 848 13 471
Thomasstahl 50 069 70 257
Siemens-M artin-Stahl, sauer 201 009 238 050
Siemens-Martin-Stahl, basisch 221 036 258 069
Tiegelstahl 1324 1369
Elektrostahl 85 886 112 702

Insgesamt 576 172 693 918

An Halb- und Fertigw aren, deren Erzeugung fast tiberall
stark gesteigert werden konnte, wurden im Berichtsjahre, ver
glichen mit dem Vorjahre, hergestellt:

1928 1929

£ £
Stabeisen und Stabstah .. 204 532 248 512
Rohblocke 13 654 15 776
Vorgewalzte Blocke, Knippel usw.. . 386 913 455 178
Rohrluppen 20 040 26 136
Sonstiges Halbzeug 16 517 18 207
Winkeleisen, Trager usw., Radreifen . 17 958 20 433
Eisenbahnschienen ... 6 777 16 120
Laschen und Unterlagsplatten P 1114 1782
Band- und anderes Feineisen . . . . 78 945 87 558
W alzdraht. s 68 909 78 031
Platinen 4974 4613
Grob- und Mittelbleche 20 096 23 948
Feinbleche i 45 486 54 293
An Betriebsvorrichtungen waren in den Stahlwerken

vorhanden:

Lancashire-Erischfeuer . . 65 Siemens-M artin-Oefen,
W allonische " .. 4 basisch
Sonstige Y . . 4 Tiegel-Oefen.
Bessemer-Birnen . . . . 10 Elektrostahl-Oefen
Thomas-Birnen 4 1. Lichtbogen-Oefen. . . 32
Siemens-M artin-Oefen,sauer34 2. Induktions-

In der Eisenindustrie wurden insgesamt 27 672 (26 168)

Arbeiter beschaftigt.
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Zur Frage der Eisenbahntarifsenkung im Rahmen der Preisabbaubestrebungen.

Einig ist die W irtschaft in der Auffassung, daB an erster
Stelle auch das groRte Verkehrsuntemehmen des Reiches, die
Deutsche Reichsbahn-Gesellschaft, berufen und verpflichtet ist,
die PreisabbaumaBnahmen der Reichsregierung wirksam zu
unterstitzen und durch geeignete TarifSenkungen dazu beizu-
tragen, die vollig daniederliegende W irtschaft zu beleben. Damit
dient die Reichsbahn zugleich ihren eigenen Belangen, denn ihre
bedrohliche Lage ist nur das Spiegelbild unserer Wirtschaftsver-
héltnisse. Von der Gesellschaft werden im dbrigen nicht einmal
besondere Opfer verlangt, vielmehr nur TarifmaBnahmen zu-
gunsten der W irtschaft in einem solchen AusmafBe, wie die Reichs-
bahn durch die bevorstehenden Personalkostensenkungen und
den W arenpreisabbau geldlich erleichtert wird. MitWirkung vom
1. Februar 1931 wird die Reichsbahn durch den Abbau der Be-
amtengehdlter und Ruhegehalter jahrlich etwa 80 bis 90 Mill. JUH
einsparen, weiterhin spatestens vom 1. April 1931 an durch eine
noch durchzufihrende Arbeiterlohnsenkung etwa 50 bis 100 Mill.
Reichsmark jahrlich. Werden dariiber hinaus auch die Erspar-
nisse aus der Kohlenpreissenkung vom 1. Dezember 1930 sowie
noch andere bereits eingetretene oder noch folgende W arenpreis-
ermaBigungen bericksichtigt, dann werden sich die gesam ten
jahrlichen Awusgabeersparnisse des Reichsbahnunter-
nehmens auf den angedeuteten Gebieten auf schéatzungs-
weise 160 bis 220 M ill.JU i belaufen. M indestens diese
Betrdage miissen der W irtschaft zugute kommen, und
zwar durch zweckmdRBige G ttertarifsenkungen sowie
durch eine Ausdehnung des Beschaffungswesens der
Reichsbahn im Rahmen der tatsdchlichen technischen
und betrieblichen Bediurfnisse des Unternehmens.

Auf Grund der Preissenkungsverhandlungen zwischen der
Reichsregierung und der Reichsbahn-Hauptverwaltung ist schon
die ErmaRigung solcher wichtiger Eisenbahntarife beschlossen und
zum Teil bereits durchgefihrt worden, die ,,auf die Lebenshaltung
von wesentlichem Einfluf sind“. (Frachtermafigung fir Kohlen
in den Ausnahmetarifen nach dem Nord- und Ostseekiistengebiet
sowie nach OstpreuBen, Senkung der Stickgut- und Wagen-
ladungsfrachten fir Kartoffeln. FrachtermaBigung fiir Getreide,
Mehl, Eier und Tiere, Frachtsenkung fir eine Reihe Dingemittel,
ErméRigung der Preise der Arbeiterwochenkarten, Kurzarbeiter-
wochenkarten, Monats- und Teilmonatskarten sowie Schiler-
monatskarten.) Die vorbezeichneten TarifmalBnahmen wird man
grundsétzlich als durchaus begriRenswert anerkennen missen,
wenngleich die Frachterm dRigungen im Rahmen der
Kohlenktstentarife noch keineswegs ausreichen, um
der Einfuhr englischer Kohle wirksam begegnen zu kénnen. Hier-
bei sollte sich die Reichsbahn endlich mit dem Gedanken ver-
traut machen, die Kosten der Beforderung deutscher Brennstoffe
nach der deutschen Kiste so zu senken, daR sie annahernd den
Zulaufkosten fir englische Kohle nach der deutschen Kiste ent-
sprechen. Jedes andere Vorgehen wird nur eine halbe MaBnahme
darstellen. W as die beschlossene, am 1. Januar 1931 zur Durch-
fihrung gelangende Fahrpreissenkung um etwa 5 % bei den
Arbeiterwochenkarten usw. anlangt, so ist deren ZweckmaRigkeit
und Notwendigkeit doch sehr um stritten. Selbstverstandlich wéare
auch diese MaBnahme durchaus zu begriBen, wenn die ent-
sprechenden Fahrpreise der Reichsbahn tatsdachlich ,auf die
Lebenshaltung® breiter M assen ,von wesentlichem Einfluf*
waéaren. Gerade das scheintabernichtder Fall zu sein, denn welcher
Teil der gesamten deutschen Arbeiterschaftusw. mag die Wochen-,
M onatskarten usw. benutzen ? Hochstwahrscheinlich handelt es
sich doch nur um einen verhdltnismaBig sehr geringen Prozent-
satz, so dal aus der hiererdrterten TarifmaBnahme der Reichsbahn
wohl kaum allgemeine, wirtschaftlich ginstige Auswirkungen
erwartet werden kdnnen. Es mag also zum mindesten dahinge-
stellt bleiben, ob nicht fir mehr taktische und zugleich noch kost-
spielige TarifmaBnahmen die Lage der Reichsbahn nicht zu ernst
istund ob die erforderlichen M ittel nicht besser fiir andere Zwecke
zugunsten eineswirksamen Preisabbaues hatten verwendet werden
konnen. Hinzu kommt noch, daB der Personenzugbetrieb der
Reichshahn im ganzen betrachtet bereits auBerordentlich unw irt-
schaftlich ist und aus den Einnahmen des Giterverkehrs mit
unterhalten werden mug.

Jedenfalls handeltes sich beiden bisher erdrterten Tarif-
erleichterungen der Reichsbhahn gewissermaRen nur um einen
Anfang der verlangten W irtschaftsnothilfe. W eitere,
durchgreifendere M afRnahmen missen alsbald folgen,
zumal da die bis jetzt durchgefihrten oder beschlossenen Tarif-

Senkungen fir die Reichsbahn nur einen Aufwand von etwa
40 Mill. JIH jahrlich bedeuten. Ueber die Frage der zweck-
méaBigen Verwendung der erheblichen, noch freiwerdenden Reichs-
bahnmittel zugunsten der W irtschaft gehen die Meinungen aller-
dings groBRtenteils sehr weit auseinander. Hierfir einige Beispiele:

DerReichsverband der Deutschen Industrie hat sich
bisher auf die Forderung beschrankt, daR die Ersparungen der
Reichsbahn auf dem Wege von Tariferm aBigungen der not-
leidenden W irtschaft wieder zugefihrt werden. Der Deut-
sche Industrie- und Handelstag empfiehlt, den ganzen zur
Verfligung stehenden Betrag den G Utertarifen zuzufiuhren, um
eine moglichst weittragende Wirkung im Sinne einer Preissenkung
zu erzielen. Dabeisollen wegenihrer Bedeutung fir die Erzeugung
die wichtigsten Rohstoffe, wie Kohle, Roheisen usw., zu be-
ricksichtigen sein. Daneben sei eine Tarifsenkung vor allem auch
fur solche Halberzeugnisse zu fordern, die sich in Schlissel-
stellung, z. B. fir die Bauindustrie, befanden. Endlich — und
nicht zuletzt — sollte auf einen Abbau der Ubersteigerten
Tarife der oberen Klassen Bedacht genommen werden, weil
damit nicht nur die Befdorderungskosten fir wichtige Lebens-
mittel verbilligt, sondern auch die zur Zeit leider sehr geschwéchte
W ettbewerbsfahigkeit der Reichsbahn gegeniiber anderen Ver-
kehrsmitteln gestarkt wirde. Die Industrie- und Handels-
kam mer Berlin hatin einer Eingabe an die Reichsbahn-Haupt-
verwaltung empfohlen, die freiwerdenden Betrage voll dem
G uterverkehr, und zwar nur den W agenladungen, zuzu-
wenden. Im einzelnen wird von ihr vorgeschlagen:

1. Mindestens 70 MiB. JIM,zur Senkung der Frachten firdie
wichtigsten Rohstoffe, wie sie etwa in der Klasse F auf-
gefuhrt sind, einschlieBlich des Awusnahmetarifs four
Kohlen, zu verwenden. Die Verringerung der Frachten fiur
Rohstoffe wiirde sich breit auf die Allgemeinheit der deutschen
W irtschaft auswirken, weil diese Stoffe eine Schliisselstellung
fiir viele Gewerbezweige einnehmen.

2. Um etwa 50 Mill. JIJIwéren die Frachten firwichtige H alb -
erzeugnisse zu senken, die besonders im Baugewerbe Ver-
wendung finden; gedacht wird dabei an Baueisen (Stab- und
Formeisen), Bauholz, Bleche, Draht u. dgl.

3. 40 Mill. JM tsollen einer Erm aBigung der oberen Klassen
zugefihrt werden. Zu erwédgen waére in dieser Richtung eine
Zusammenlegung der Klassen A und B auf einer zwischen den
jetzigen Klassen B und C liegenden neuen Klasse.

DerEisen-und Stahlwaren-Industriebund in Wupper-
tal-Elberfeld schlagt zwecks erfolgreicher Durchfihrung eines
allgemeinen Preisabbaues eine allgem eine Tariferm aBigung
unter Berticksichtigung des Stickgutverkehrs vor.

In der Zeitschrift ,M aschinenbau“1), herausgegeben vom
Verein Deutscher M aschinenbau-Anstalten, wird offenbar
unter mehr oder weniger groRer Verkennung gerade der gegen-
wartigen Aufgaben der Reichshahn im Rahmen der allgem einen
Preisabbaubestrebungen des Reiches empfohlen, die Klasse A
um 30 %, die Klasse B um 25 %, die Klasse C um 15 %, die
Klasse D um 12 % und die Klasse E um 2,1 % zu senken! Einen
dhnlichen Standpunkt vertritt offenbar der Zentralverband
der Blech-, Eisen-, Metall- und Stahlwaren-Indu-
strien, der eine Senkung der Klassen A bis D um 25 bis 7,5 %
winscht, wobei im Hintergrund auBerdem noch hinsichtlich der
Klassen F und G fur eine Erhdhung der Nahfrachten
und eine Erm aBigung der W eitfrachten eingetreten wird!
Auf diese, gerade gegenwartig bezeichnenden Bestrebungen und
auf ihre Begrindung wird demnédchst an dieser Stelle noch be-
sonders eingegangen werden.

Aus allen aufgefithrten Beispielen gewinnt man den Eindruck,
daB die Vorschldge der Fachverbédnde, mit Ausnahme der Forde-
rung des Eisen- und Stahlwaren-Industriebundes, im Vergleich
zu den Ubrigen Stellungnahmen von mehr oder weniger
einseitigen Gesichtspunkten beeinfluft zu sein scheinen.
Es tritt dabei der Hauptgedanke viel zu sehr in den Hintergrund,
daR es die dringlichste Gegenwartsaufgabe, auch die der Reichs-
bahn, ist, den allgemeinen Preisabbau auf madglichst
allen Gebieten zu fordern und zu einer Belebung der Ge-
sam tw irtschaft beizutragen. Ob diese oder jene der heutigen
oberen Tarifklassen im Vergleich zu dem Stand vor etwa 20 Jahren
zu hoch belastet ist, diese Frage darf unter den grundlegend ver-
anderten Verhdltnissen auf allen Gebieten doch nicht maRgebend

1) Jg. 9 (1930) S. 249/51.
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sein fur die Auswahl von Tarifsenkungen zugunsten des zur Zeit
dringend notwendigen allgemeinen Preisabbaues, ganz abgesehen
davon, daR die Reichsbahn auch wiederholt erklart hat, dafB
schon im Hinblick auf den Tarifumbau vom 1. August 1927 von
einer allgem einen Ueberteuerung der Erachten fiur die
in den oberen Tarifklassen befindlichen G iter nicht
mehr die Rede sein kdnne. Denn die heutigen oberen Tarif-
M assen enthalten zum groRen Teil gar nicht mehr dieselben Giter
wie die entsprechenden Klassen der Vorkriegszeit, da viele héher-
wertige Giter inzwischen in niedere TarifMassen und Ausnahme-
tarife versetzt worden sind. Soweit bei bestimmten Giitern tat-
sachliche Harten vorliegen, muf beim Nachweis eines dringenden
wirtschaftlichen Bedurfnisses ein Ausgleich durch Abstufung ein-
zelner W aren in niedere TarifMassen usw. geschaffen werden.
Allgemeine tarifliche MaBnahmen der Reichsbahn gegen den
Kraftwagenwettbewerb, und zwar im Sinne einer Abschaffung
der Tarifklasse A oder sogar der Klassen A und B, haben unm ittel-
bar mit den zur Zeit im Vordergrund stehenden, allgemeinen
Preisabbauhandlungen nichts zu tun, zumal da die Frachten fur
wichtige Lebensmittel schon gesenkt sind oder noch ermaBigt
werden. Ein allgemeiner W ettbewerb des Kraftwagens liegt auch
bei den Giutern der oberen TarifMassen keinesfalls vor. Ferner
darf nicht auBer acht gelassen werden, dal beim Fortfall der
Klasse A aller Voraussicht nach auch die Stickguttarife in ihrer
jetzigen HoOhe nicht mehr gehalten werden kdnnen. Die Be-
seitigung der Klasse A und eine Senkung der Stickgut-

larife im gleichen Verhéltnis wiirde der Reichsbahn einen E in -
nahmeausfall von etwa jahrlich 140 Miill. J1Ji verursachen.
Fielen sogar die Klassen A und B fort, wirden also ihre

Giter kinftig zu den Frachten der Klasse C befdordert, dann er-
gabe sich dadurch und durch eine entsprechende Senkung der
beeinfluBten Ausnahmetarife sowie der Stickguttarife ein E in-
nahmeausfall von etwa 285 M ill. MAC jahrlich!

Da einzelne Industriekreise den Frachtvergleich mit der Vor-
kriegszeit immer noch als maRgebend fir ihre Tarifwinsche be-
trachten, verdient einmal hervorgehoben zu werden, wie sich die
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Frachtenkennzahlen der Hauptklassen auf den ver-
schiedenen durchschnittlichen Versandweiten im Ver-
haltnis zu friher gestalten wirden, wenn der Tarifumbau z. B.
nach den Vorschlagen des Maschinenbaues vollzogen wiirde. Es
ergabe sich alsdann gegen 1913 (= 100) eine Frachtenkennzahl
von 130 in der Klasse A, 117 in der Klasse B, 145 in der Klasse C,
153 in der Klasse D, 140 in der Klasse E, 162 in der Klasse F und
145 in der Klasse G. Die bei weitem verkehrswichtigste Klasse F
wirde also auBergewodhnlich stark tibersteigert. Man erkennt also,
daR die Winsche fiir die oberen Tarifklassen gerade nicht als be-
scheiden angesprochen werden kénnen. Ein néheres Eingehen
auf diese Vorschlage dirfte sich zum mindesten zur Zeit eriibrigen,
weil sie — wie schon erwahnt — mit den Erfordernissen der
Gegenwart und der pflichtméaRigen Ricksichtnahme auf die be-
rechtigten Belange der Gesamtwirtschaft nicht in EinMang zu
bringen sein durften.

Welche Tarifsenkungen die Reichsbahn im einzelnen durch-
fihren muB, um tatsdchlich den allgemeinen Preisabbau und eine
Belebung der Gesamtwirtschaft zu férdern, bedarf noch sorg-
faltiger Prifung. Ob eine allgemeine Giterfrachtensenkung, die an
sich das einfachste M ittel ware, im Hinblick auf die beschrankten
M oglichkeiten der Reichsbahn bei einer durchgehenden Erm agi-
gung von vielleicht 4 bis 5 % tatsdchlich wirksam ist, muB eben-
falls sehr tuberlegt werden. In Erwdgung gezogen werden sollte
aber auch, ob nicht das gemeinsame Ziel leichter erreicht wird,
wenn die Kohlenfrachten durchweg in ganz besonderem
M aBe, d. h. um etwa 10 bis 20 %, gesenkt wirden. Das lage
einerseits im Rahmen des Moglichen; anderseits wéare'hierbei auch
am ehesten eine weitgehende ginstige Auswirkung deshalb sicher-
gestellt, weil kein anderes Gut so stark in alle Kandle des wirt-
schaftlichen und privaten Lebens eindringt. Eine solche Senkung
der wichtigen Frachten des allgemeinen Kohlenausnahmetarifs 6
sowie eine weitere ErméaRigung der Kohlenkustentarife in dem
eingangs angedeuteten Sinne scheint aus allgemeinen volkswirt-
schaftlichen Erwéagungen einer schnellen ernstlichen Prifung
wert zu sein. Dr. W.A.

Kapitalflucht.

Es ist eine unleugbare Tatsache, daB die Abwanderung deut-
schen Kapitals ins Ausland in den letzten Monaten stark zuge-
nommen hat und die Kapitalflucht sich nachgerade zu einer
Frage auswachst, die ernste Beachtung verdient. Allerdings
weichen die Schéatzungen tGber die Hohe der abgewanderten Sum -
men sehr stark voneinander ab. Wenn in sozialdemokratischen
Flugblattern behauptet wurde, die deutsche Kapitalflucht er-
reiche die marchenhafte Héhe von 13 Milliarden J?J(, so muR
diese Angabe als maRlos Ubertrieben bezeichnet werden. Auch
die von Stegerwald auf dem diesjahrigen Schleswig-Holstein-
sehen Zentrumsparteitag fir die Auslandsanlage errechnete
Summe von 8 Milliarden diirfte noch zu hoch gegriffen sein. Der
bekannte schweizerische Reparationssachverstandige, Professor
Salin, Ziurich, schatzt die Kapitalausfuhr bis Ende 1929 auf
4 bis 4% Milliarden. Diese Schatzung, die der W ahrheit sehr nahe
kommen dirfte, macht sich auch die ,Frankfurter Zeitung®“ zu
eigen; sie kommt unter Berlicksichtigung des seit Beginn 1930
ausgefiihrten Kapitals zu dem Ergebnis, daB die deutsche Ge-
samtkapitalausfuhr seit der Stabilisierung den Betrag von 5,1 bis
5,6 Milliarden erreicht. Bedenkt man, daB ein Teil dieses Kapitals
wieder in Form von ausldndischen Anlagen in das Land zurick-
flieRt, wobei die Zinsspanne dem Ausland zugute kommt, be-
denkt man ferner, daR gerade die deutsche W irtschaft unter der
Kapitalknappheit stark zu leiden hat, so wird ohne weiteres Mar,
daR dies einen volkswirtschaftlich ungesunden Zustand bedeutet,
der dringender Abhilfe bedarf.

Nun ware es jedoch verfehlt, die Kapitalausfuhr immer einer
Steuerflucht gleichzusetzen. Wenn z. B. deutsches Kapital dazu
verwendet wird, um im Ausland zwecks Hebung des Absatzes
Zweigfabriken zu grinden oder zur Férderung der Ausfuhr Schiff-
fahrtsunternehmungen ins Leben zu rufen, soist das nicht nur vom
Standpunkt des Unternehmens, sondern auch vom Standpunkt

der gesamten Volkswirtschaft zu begriRfen. Etwas zuriick-
haltender muB man der Grindung von Holdinggesellschaften
gegentberstehen, von denen in der Schweiz Ende 1929 bereits

985 bestanden.

Die Kapitalflucht bekdmpfen heilt, ihre Ursachen beseitigen.
Nichts konnte mehr schaden als eine erneute Kapitalfluchtgesetz-
gebung. Die damit gemachten Erfahrungen lehren, daR dieses
Vorgehen nicht zweckméaRig ist. Es zeigt sich eben immer, daf
W irtschaftliche M iBstande nicht einfachrdurch staatliche Ein-
griffe aus der Welt geschafft werden kdnnen.

Ganz etwas anderes wéare es, wenn der Staat auf eine andere
Art Abhilfe schaffen und den Steuerdruck, der eine der Haupt-
ursachen fir die starke Kapitalabwanderung ist, mildern wirde.

Es ist einverhangnisvoller Irrtum, zu glauben, daR man die Steuer-
schraube beliebig stark anziehen kdonne. Es gibt eine Grenze,
Uber die hinaus die Wirtschaft die Belastung nicht mehr ertragt,
namlich die Leistungsfahigkeit der Steuerschuldner. Diese Grenze
haben wir schon langst erreicht. Das beweist am besten die Tat-
sache, dal verschiedene Steuern trotz Erhéhung der Sdtze kein
Mehraufkommen mehrerbrachten. Wird der Bogen iberspannt,
so fihrt das entweder zu einer Verminderung des Vermogens oder
zur — Kapitalflucht. Den wesentlichsten EinfluR dbt natirlich
die Gestaltung der Einkommensteuer aus. In der Zeitschrift
~Wirtschaft und Statistik“1) finden sich bemerkenswerte Er-
hebungen des Statistischen Reichsamts tUber die Einkommens-
verhéltnisse im Deutschen Reich, in Frankreich, GroBbritannien,
den Niederlanden und den Vereinigten Staaten von Amerika, aus
denen hervorgeht, dal der Steuerdruck in Deutschland am
stdrksten ist. Besonders die Freigrenzen liegen bei den anderen
Landern bedeutend hoher. Auch wirtschaftlich schwéacheren L&an-
dern gegeniiber vermoégen wir steuerlich keine Vorteile zu bieten.
So beginnt z. B. in Oesterreich die Einkommensteuer mit 2 %,
beiuns mit 10 % des Einkommens. Man hat zwar fiir beschrankt
Einkommensteuerpflichtige gewisse Erleichterungen vorgesehen,
so beispielsweise durch Bestimmung des 8§ 60 des Einkommen-
steuergesetzes, wonach fir gewisse Einkommen keine Steuer-
erhohung stattfindet, aber das andert nichts an der Tatsache,
daB die Steuersdtze bei uns stark Uberspannt sind.
Dazu kommtnoch, daB die Reichsregierung im Wege der Notver-
ordnung die Einkommen tGber 8000 flJI, also gerade die hohen

Einkommen, die am leichtesten zur Abwanderung neigen, mit
einem besonderen Steuerzuschlag von 5 % belegte. Die Aufhe-
bung der Kapitalertragsteuer und ErméaRigung der Kapitalver-

kehrssteuern bieten demgegeniber nur ein unzureichendes Gegen-
gewicht.

So kann auch diese Frage nur im Zusammenhang mit der
dringend notwendigen Finanzreform gelést werden. Vor allem
muB das Steuerrecht der Gemeinden von Grund auf umgestellt
werden. In diesem Zusammenhang erscheint der Vorschlag der
LFrankfurter Zeitung“ beachtenswert, bei der Einkommenbe-
steuerung zwischen verbrauchtem und gespartem Einkommen zu
unterscheiden und dieses wegen der gesamtwirtschaftlichen
Dringlichkeit einer Steigerung der Kapitalbildung durch Er-
maRigung der Steuern auszuzeichnen.

Es heiRft jedoch das Wesen der
wollte man den seelischen Grinden

Kapitalflucht verkennen,
nicht ebensoviel Bedeu-

) Jg. 10 (1930) S. 592/96.
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tung beimessen wie den steuerlichen. Viele bringen ihr Geld nur
in das Ausland, weil sie nicht das ndtige Vertrauen in den Staat
setzen und die torichte Befirchtung hegen, daB sie durch einen
erneuten W dhrungsverfall oder sonstige unvorhergesehene Er-
eignisse um ihr Vermégen kommen konnten. Daher ziehen sie
eine sichere, wenn auch weniger eintrdgliche Anlage im Ausland
vor. Diesen Bedankengédngen werden gerade die kleinen Kapi-
talisten am leichtesten zugédnglich sein, wobei natirlich auch poli-
tische Geschehnisse ihren EinfluR geltend machen. So wird z. B.
aus der Schweiz gemeldet, daR nach den letzten Reichstagswahlen
ausnehmend viele Kaufauftrage fir auslandische W ertpapiere,
Depotiberweisungen usw. erfolgten, also eine gewisse Psychose
Platz gegriffen hat, die deshalb oft sehr bedenklich werden
kann, weil sie leicht auf das Awusland dbergreift. Im allge-
meinen werden die deutschen Verhéltnisse vom Ausland viel
ruhiger beurteilt als in Deutschland selbst. Das mag seelisch
zum Teil dadurch zu erkldaren sein, daf die rdumliche Entfernung
eine ruhigere Beurteilung leichter zulaBt, und daB auBerdem die
Auslander gewodhnlich méachtige Staaten hinter sich fuhlen, die
auf alle Falle dafiir sorgen werden, daR das in Deutschland ange-
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legte Kapital nicht verlorengeht, wéahrend der Deutsche sich

etwa hereinbrechenden Finanzschwierigkeiten gegeniber hilf-
loser fuhlt.

Trotzdem ist es durch nichts zu rechtfertigen, dal — aus
einer augenblicklichen Psychose heraus — dem deutschen Un-

ternehmertum die Kapitalbeschaffung durch Kapitalabwande-
rung mehr als notig erschwertward und dadurch erstdie Gefahren
heraufbeschworen werden, die den Schwarzsehern die Phantasie
ganz ungerechtfertigt schon immer vor Augen malt. Gelingt es,
diese Psychose zu bannen und auch die steuerlichen Grinde
fur die Kapitalflucht zu beseitigen, dann ist zum mindesten der
eine groBe Fortschritt erreicht, dal das geringe Kapital, das
sich bei dem gegenwaértigen Steuerdruck in Deutschland Gberhaupt
bilden kann, wenigstens im Lande bleibt oder nach Deutschland
zurickwandert, um die Voraussetzung zu schaffen, ohne die
keine W irtschaft bestehen kann. Es ist erfreulich, daB in der letz-
ten Zeit schon wieder starke Ruckflisse des in das Ausland ge-
flichteten Kapitals unverkennbar sind; aber zur vélligen W ieder-
herstellung eines normalen Zustandes miissen eben unverziglich
die notwendigen Voraussetzungen geschaffen werden.

Ertragnisse von Hiuttenwerken und Maschinenfabriken im Geschaftsjahr 1929 und 1929/30.

Gewinnverteilung

Aktien- Allgemeine I
kapital Unkosten, Reingewinn Sogs 28z i N
_ Roh- . X X oz TL3Z Gewinnaustei
Gesellschaft a) = Stamm-, gewinn Abschrei- einschl. Rick- & 25 £5 a) auf Stamm- Vortrag
b) = Vorzugs- bungen, Vortrag lagen g S K '
aktien Zinsen usw 2235 ] <3( 2 b) auf Vorzugs-
’ 2s8s 35 aktien 1
325 ©s”
Jut JUt JUt JuUt JUt << o< Jut | % Jut
! Actiengesellschaft Charlottenhitte, Berlin (1. 7. a) 20 000 000 a) 1697 500
1929 bis 30. 6. 1930) . b) 483 000 1) 2230411 106 275 b) 28 980 Zé 397 656
Bamag-Meguin, Aktiengesellschaft, Berlin (1. 7. a) 12 000 000 a) —
1929 bis 30. 6. 1930) i b) 63 000 1873 809 1773 220 100 589 - b) 3780 6 96 809
i Gebr. Bohler & Co., Aktiengesellschaft,
Berlin (1. 7. 1929 bis 30. 6. 1930) . 5000 000 1083 010 594 052 488 958 50 000 9 699 400 000 8 29 259
Capito & Klein, Aktiengesellschaft, Dusseldorf- Verlust Verlust
Benrath (1. 7. 1929 bis 30. 6. 1930) . . 3000 000 1137 307 1376 942 239 635 239 635
Disseldorfer Eisenhiittengesellschaftin Ratingen
(1. 7. 1929 bis 30. 6. 1930)...ccccccruvrucrincirnians 2200 000 298 111 212 091 86 091 16 799 69 292
Eisen- und Stahlwerk Hoesch, Aktiengesell-
schaft, Dortmund (1. 7. 1929 bis 30. 6. 1930). a) 70 300 000 a) 4218 000 6
L — Vvgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1798/99 . . b) 1050 000 4513 129 122 522 b) 15 000 5 157 607
Geisweider Eisenwerke, Aktiengesellschaft, Geis- a; 4100 000 a) 164 000 4
weid, Kreis Siegen (1. 7. 1929 bis 30. 6. 1930) b) 400 000 3 402 441 204 441 198 000 10 000 - b) 24 000 6
GuBstahl-Werk Witten, Witten a. d. Ruhr Verlust Verlust
(1. 7. 1929 bis 30. 6. 1930).ccccccvuircrrnirnnnnns 10 400 000 4 885 906 4 885 906
Gutehoffnungshiitte Oberhausen, Aktiengesell-
schaft, Oberhausen (1. 7. 1929 bis 30. 6. 1930).
— Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1661/62 60 000 000 11 389 153 6 305 310 5083 843
Gutehoffnungshutte, Aktienverein fiir Bergbau
und Hduttenbetrieb zu Nurnberg (1. 7. 1929
bis 30. 6. 1930). — Vgl. St. u. E. 60 (1930)
S. 1661/62 80 000 000 10 078 796 1449 312 8629 484 8000000 10 629 484
Klockner-Werke, A.-G., Berlin (Hauptverwal-
tung in Castrop-Rauxel) (1. 7. 1929 bis 30. 6.
1930). — Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1662 110 000 000 35671 014 28 826 013 6 845 001 ? 6 383056
Kolsch-Folzer-Werke,  Aktiengesellschaft, in a) 6 378 600 a) —
Siegen (1. 7. 1929 bis 30. 6. 1930) . . .. h) 7500 737 111 630 910 106 201 _ _ _ b) 525 7 105 676
Lindener Eisen- und Stahlwerke, Aktiengesell-
schaft, Hannover-Linden (1. 1. 1929 bis a) 2500 000 Verlust
31. 12. 1929) b) 64 000 336 254 744260 4 408 006
Maschinenfabrik  Augsburg-Nirnberg A.-G.,
Nirnberg (1. 7. 1929 bis 30. 6. 1930) . 20 000 000 14 184 658 11 974 061 2210 597 — _ — 1200 000 6 1010 597
J. Pohlig, Aktiengesellschaft, Kdln (1. 7. 1929
bis 30. 6. 1930) 3000 000 644 047 237 711 406 336 17 652 - 29 708 300000 10 58 976
Rheinisch-Westfalisches Elektrizitatswerk, Ak-
tiengesellschaft, Essen (1. 7. 1929 bis 30. 6.
1930). — Vgl. St.u. E. 50 (1930) S. 1799 243000 000 72 101 218 45 618 560 26 482 658 500 000 1626 268 24 300 000 10 56 390
Rheinische Metallwaaren- und Maschinenfabrik
in Dusseldorf (1. 7. 1929 bis 30. 6. 1930). —
Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1702/03 . . . . 20000 000 11 269 080 9 348 638 1920 442 200 000 30 566 1400 000 7 289876
Stahlwerk Oeking, Aktiengesellschaft, Dissel- Verlust Verlust
dorf (1. 7. 1929 bis 30. 6. 1930)...cccccuerrurnee 3000 000 377 969 725 388 347 419 — — _ - _ 347 419
Stellawerk, Aktiengesellschaft, vormals Willich
& Co., Homberg, Niederrhein (1. 1. 1929 bis Verlust Verlust
31. 12. 1929) 4000 000 23 488 682 332 658 844 R 658 844
Vereinigte Konigs- und Laurahiitte, Aktien-
Gesellschaft fiir Bergbau und Hiittenbetrieb,
Berlin (1. 7. 1929 bis 30. 6. 1930) . 41 666 700 805 794 187 217 618 577 618 577
Westfalische Drahtindustrie, Hamm (Westf) a) 6667000 a) 333350 5
(1. 7. 1929 bis 30. 6. 1930 ) . b) 1000 000 2 355 558 1917 794 437 764 — _ — b) 40 000 4 64 414
Actien-Gesellschaft der Dillinger Huttenwerke, Franzdsische Franken
Dillingen-Saar (1. 7. 1929 bis 30. 6. 1930) 52312 500 14 024 804 9117 934 4906 870
Maschinenbau-Aktiengesellschaft vormals Ehr-
hardt & Sehmer, Saarbricken (1. 7. 1929
bis 30. 6. 1930) 13200 000 20073 305 17 831 870 2241 435 560 000 53 261 1320000 10 308 174
Krainische Industrie-Gesellschaft, Ljubljana Dinar
(1. 7. 1929 bis 30. 6. 1930)..ccuucuricricnnns 13500 000 17512700 [ 12825571 | 4687 129 13723 539 | 135000] 675000 | 5 | 153 590
Rimamuréany-Salgo-Tarjaner  Eisenwerks-Ak- Ungarische Pengc
tien-Geselischaft, Budapest (1. 7. 1929 bis a) 19 344 000 la) 1934 400 1
30. 6. 1930) b) 256 000 13 588 681 10 937 912 2650769 | 98620 215000 197 240 |b) 12800 15 192 709

*) Nach Abzug aller Unkosten, Steuern usw. — 2 14% = 1330 000JIM auf 9500 000 JIM Aktien erster Gattung und 14 % = 367 500 JIM auf 25 %

Einzahlung von 10 500 000 JIM junge Aktien erster Gattung.
uewinn der Zusammenlegung des Aktienkapitals auf die Halfte gedeckt.

— 3 Nach Abzug aller Unkosten, Zinsen, Steuern und sozialen Lasten.

— *) Wird aus dem Buch-



1840 Stahl und Eisen. Buchbesprechungen. 50. Jahrg. Nr. 52.

Buchbesprechungen.

Moldenke, Richard, E. M., Ph. D.: The Principles of Iron Abschnitt bringt eine alphabetische Zusam menstellung von GuR-
Pounding. 2n(i ed. (With 64 Fig.) New York (370 Seventh teilen nach ihrem Verwendungszweck unter Angabe der nach An-
Avenue) and London (E. C. 4, 6 & 8 Bouverie Street): Mc Graw- sicht des Verfassers geeigneten Gattierung. Die verschiedenen

tHill Book Company, Inc., 1930. (X I, 654 p.) 8°. Geb. £ 1.10.— . deutschen Verfahren zur Veredelung von GufBeisen werden ein-

gehend erértertund gewiirdigt. Zur Erzielung eines gleichmaRBigen

GuBbruches schlagt der Verfasser vor, den GuBbruch gesammelt

im Hochofen umzuschmelzen. Fir deutsche Verhdltnisse kommt

das Verfahren aus wirtschaftlichen Grinden natirlich nicht in

Frage. Bemerkenswert sind die Vergleiche zwischen den Abmes-

sungen und Leistungen amerikanischer und deutscher Kupoldéfen,

ebenso die verschiedenen Bauarten und Leistungen amerikanischer
und deutscher Flammofen. Die Besprechung der in beiden Lé&n-
dern gebrduchlichen Prifverfahren fir GieBereien enden in
dem Vorschlag eines ,internationalen GuBeisenprobestabes fir

Esist zu begriuBen, daB der bekannte amerikanische GieRerei-
fachmann eine 2. Ausgabe dieses Buches herausgegeben hat.
Moldenke erlautert zunéachst die geschichtliche Entwicklung des
Schmelzverfahrens unter besonderer Berlicksichtigung des Kupol-
ofens. In einem weiteren Abschnitt werden grundlegende wirt-
schaftliche und organisatorische Fragen besprochen. Einen
breiteren Raum nimmt die Metallurgie ein, die die Beziehungen
des GuBeisens zu den wichtigsten in Frage kommenden Elementen
behandelt. Nach einer kurzen Beschreibung der Stahlerzeugung
nach den verschiedenen Verfahren werden die besonderen Eigen-

schaften des GuReisens, wie Schmelzbarkeit, Flissigkeit, Gefuge, Export®.
spezifisches Gewicht, Harte, Schwindung, Festigkeit, elektrische Das Buch ist fir den GieBereipraktiker geschrieben und fir
Eigenschaften und VerschleiB, kritisch beleuchtet. Ein weiterer diesen ebensogut geeignet wie zu empfehlen. M. L.

V ereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhittenleute.

Aenderungen in der Mitgliederliste. Kron, Richard. Ing., Direktor, Wien X Ill. (Oesterr.), Leopold-
Bahr, Emil, Betriebsleiter, Werk Barrikade, Stalingrad Miller-Gasse 3.
(U.d.S.S.R.), Haus 1003, Quartier 1. Kiper, Carl, Ingenieur, Alsdorf, Post Betzdorf (Sieg).
Bauer, Richard, Sipl.Ang., Stahlwerk Disseldorf Gebr. Bihler ~ Ldszlo, Akos, Ing., berat. Ing. der Gipromes (Staatl. Inst, fur
& Co. A.-G. Diisseldorf, Wielandstr. 8. Projektierung metallurg. Werke), Leningrad (U. d. S. S. R.),
Becker, Abraham, Ingenieur, Burgbrohl, Bez. Koblenz. Fontanka 76—78.

Berg, Torsten, Metallurgist of the Pittsburgh Steel Products Co., ~ Martin, Otto, Hutteningenieur, Mannesmannrohren-W erke, Abt.

Monessen and Alienport, Allenport (Pa.), U. S. A. Grillo Funke, Gelsenkirchen, M ontingplatz 2.
Best, Emil, Ing., Hochofenchef a. D., Koln, Augustinerplatz 3. Martin, Wilhelm, Direktor, PreR- u. Walzwerk A.-G., Dissel-

Gzimatis, Ludwig, Dr., Geh. Reg.-Rat, Ober-Reg.- u. Gewerberat, dorf-Reisholz, Buchenstr. 22.
Dusseldorf-Grafenberg, Geibelstr. 7. Mdller, Karl, Dr. phil., Direktor, Vorst.-Mitgl. der Fa. Th. Gold-

Czirmer, Anton, W itkowitzer Bergbau- tr. Eisenh.-Gewerkschaft, schmidt A.-G., Essen, u. der Chem. Fabrik Buckau, Ammen-

W itkowitz (C. S. R.), Grenzstr. 831. dorf; Essen-Bredeney, Frihlingstr. 55.

Einenkel, Armin, $tpi.=Q;ng., Berlin-Niederschoneweide, Berliner ~ Netter, Cornelius, Dr. jur., Ing., Hittendirektor, Laband, O.-S.

Str. 129. Ophils, Heinrich, XipK~ng., Kapellen-Lauersfort, Kr. Mdrs.
Fetschenko-Tschopiwsky, lwan, ®r.=£jng., Friedenshiitte, Vers.- Pfeifer-Schiessl, Alfons, S)r.=Qttg., Direktor der Feinstahlwerke

Anstalt, Nowy Bytom (Friedenshiitte), Poln. O.-S. Traisen A.-G. vorm. Fischer, Traisen (N.-Oesterr.).

Fratkin, Boris, $ip(.=Qrtg., Leiter der Metallogr. Abt., Tractor- Ramm, Alexander, jRtpl.~ng., Dnepropetrowsk (U.d.S.S.R.),

werk, Charkow (U. d. S.S.R.), Theatrainaja ploschtschad 4, Kolonie Lenin, Bolschewistskaja Str. 3.

Quartier 9. Rodel, Hans, $ipl.»3ttg., Herne-Sodingen.

Gredt, Georges, ®r.=Qng., Directeur du Comptoir Technique Minier ~ Rosenkranz, Julius, Chefkonstrukteur, Leningrad (U.d. S. S.R.),

u. Metallurgique, Luxemburg; Paris 17 (Frankreich), 51 Boul. Hotel Europa.

Pereire. Schenk, Wilhelm, Ziviling., Homberg (Niederrh.), Konigstr. 27.
GroR, Wilhelm, Oberingenieur, Essen-W est 4, Kraemerstr. 2. Schneider, Heinrich, techn. Direktor u. Vorst.-Mitgl. der Fa.
Haibach, Oskar, Huttendirektor, Geschéaftsf. der Fa. Ferrocarnit Baroper Walzwerk, A.-G., Dortmund, Meissener Str. 78.

G. m.b. H. Berlin SW 11, Stresemannstr. 9. Schiller, Eduard, $ipl.»3rtg., Schoeller-Bleekmann Stahlwerke,
Hilterhaus, Willy, Ingenieur, Miilheim a. d. Ruhr, Lederstr. 10. A.-G., Zagreb (Sudslawien), Marticeva 12.

Hofbauer, Walter C., 2)ipl.*Qng., Graz (Steiermark), Grillparzer-  Steinweg, Robert, (j)ipl.Vjng., Neumiinster i. Holst.,, Augustastr. 7.
str. 17. Tomiyama, Eitaro, Ingenieur, c/o Fuji-seiko-Kaisha, Kawasaki

Hoffer, Otto, Direktor, Berlin-Grunewald, Hubertusallee 15. (Kanagawaken), Japan.

llse, Albert, Ingenieur, Diisseldorf 10, Mauerstr. 19. Verlohr, Wilhelm, Gesellschafter u. Geschaftsf. der Fa. Zweig-

Junker, Ernst, (Sipl.~ttg., Fa. G. & J. Jaeger, A.-G., Wuppertal- biros Berlin von Werken der Metallind. G. m. b. H., Berlin-

Vohwinkel, Bismarckstr. 96. Charlottenburg 2; Berlin-Wilmersdorf, Sachsische Str. 10— 11.
Keller, Otto, Dr. phil., Zivilingenieur, Zurich 2 (Schweiz), Rieter- ~ Walle, Hermann, Ing., Direktor, Frankfurt, a. M., Mendelssohn-

str. 35. str. 58.

Klinner, G., Huttendirektor, Beuthen, O.-S., Gartenstr. 19. Weber, Franz, Betriebsleiter, M &hr.-Ostrau 9 (C. S.R.), Hoesdozlav-
Klose, Wolfgang, Xtpl.Ang., GieRereiing., Leoben (Steiermark), gasse 7.
G osserstr. 5. Gestorben.

Koch, Fritz, Ingenieur der Mitteld. Stahlwerke, A.-G., Stahl- u. Buchert, Gottfried, Fabrikbesitzer, Liegnitz. 16. 12. 1930.
W alzwerk Weber, Brandenburg (Havel), Wilhelmsdorfer, Haselhoff, Emil, 2)tpl.»Qng., Oberhausen. 15. 12. 1930.

Str. 56. Herwig, Moritz, Fabrikbesitzer, Dillenburg. 18. 12. 1930.
Krekeler, Karl, (Sr.Attg., Rhenania-OssagM ineralélwerke, A.-G., Moldenke, Richard, Dr., W atchung. 17. 11. 1930.

Privatdozent an der Techn. Hochschule Aachen, Hamburg 36, Stockey, Julius, Fabrikant, Milspe. 9. 12. 1930.

Alsterufer 4—9. Weishaar, Carl, Fabrikbesitzer, Aachen. 27. 11. 1930.

Eisenhlutte Sudwest.

Hauptversammlung 25. Januar 1931 in Saarbrucken.
= Einzelheiten werden noch bekanntgegeben. =



