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Die Betriebsorganisation in einem Walzwerk 
unter besonderer Berücksichtigung der Arbeitsvorbereitun

Von 2)tpl.s3 n8- K urt W ieck e, Walzwerkschef der Herminenhütte in Laband (O.-S.).
[Bericht Nr. 91 des Walzwerksausschusses und Bericht Nr. 54 des Ausschusses für Betriebswirtschaft

des Vereins deutscher Eisenhüttenleute1).]
(Aufstellung der W alzprogramme und  Schilderung der Bereitstellung von W erkstoff und  W erkzeug fü r  ein  W alzwerk sowie 

der Betriebsberichte u n d  ihrer A usw ertung an  H and  von Vordrucken, K arteien  u nd  T a fe ln .)

Nack dem Vorbild der Planungsarbeit, die in der Maschi­
nenindustrie mit großem Erfolg durchgeführt wurde, 

liegt es nahe, im Walzwerksbetrieb eine ähnliche Arbeitsvor­
bereitung zu entwickeln.

Der eigentliche Zweck der Schaffung einer solchen 
Organisation war die Beseitigung aller Stillstände und Stö­
rungen, die durch falsche und lückenhafte Vorbereitung ent­
standen waren und die Wirtschaftlichkeit des auf Massen­
fertigung eingestellten Walzwerksbetriebes stark beein­
flussen.

Es sei noch einmal kurz der Begriff der Arbeitsvorbe­
reitung klargestellt. A rb e itsv o rb ere itu n g  heißt: „Plan­
mäßige Durchführung aller Maßnahmen zur Fertigstellung 
eines Auftrags von seinem Eingang bis zu seiner Ausliefe­
rung.“ Ihr Gegenstück findet sie in der B e tr ie b sü b e r ­
wachung, die ihren Erfolg widerspiegelt.

Sie ist also eine Organisation, die zw an g läu fig  jede zur 
Ausführung eines Auftrages notwendige Teilarbeit so vor­
bereitet, daß bei den Dienststellen im Betriebe kein Zweifel 
über die Art der Ausführung der Arbeit entstehen kann.

Die nachfolgend geschilderte im Laufe der Zeit aus der 
Praxis heraus entstandene Organisation eines Walzwerkes 
ist nach diesen Gesichtspunkten der Planmäßigkeit und 
Zwangläufigkeit aufgebaut und sucht zugleich möglichst 
einfach und verständlich zu sein.

A. A rbeitsvorbereitung.
Vom Auftragseingang aus ist die Arbeitsvorbereitung im 

Walzwerksbetrieb in fünf Gruppen unterteilt. Sie sind: 
I. Die Walzprogrammvorbereitung.

II. Die Halbzeugbeschaffung.
III. Die Mannschaftsbereitstellung.
IV. Die Walzenbereitstellung.
V. Die Arbeitsanweisung an denT Betrieb.

Jede dieser Gruppen ist eine in sich geschlossene Orga­
nisation. Die Schwierigkeit bei der Durchführung bestand

D Vorgetragen in der 25. Vollsitzung des Walzwerks­
ausschusses des Vereins deutscher Eisenhüttenleute am 29. Sep­
tember 1931. Die Erörterung zu diesem Bericht wird im An­
schluß an den auf der gleichen Sitzung erstatteten und er­
örterten Bericht von 0. B e y e r  und P. Z ah n :  „Aufgaben 
und Organisation eines Arbeitsbüros im Walzwerk“ veröffent­
licht werden. — Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen 
m. b. H., Düsseldorf, Postschließfach 664, zu beziehen.
11 4.„

darin, jeweils die einfachste und übersichtlichste Form zur 
Zusammenfassung der Unterlagen zu finden.

Die laufende Arbeitsvorbereitung ist auf Grund dieser 
einmalig ausgeführten Vorarbeiten einfach und besteht in 
der Ausfüllung einiger weniger Anweisungen und Vordrucke.

I. D ie W alzprogram m vorbereitun g.
Die Walzaufträge gehen dem Werk von der Verkaufs­

abteilung des Konzerns in Form von fortlauf end numerierten 
Z u w eisun gen  zu.

Diese Zuweisungen enthalten Angaben über Besteller und 
Empfänger der Ware, die vom Kunden vorgeschriebene Lie­
ferzeit sowie die notwendigen Versandvorschriften. Sodann 
folgen die einzelnen Abmessungen und Mengen, Längen und 
Gütevorschriften usw., die zur genauen Kennzeichnung des 
Auftrages notwendig sind.

Beim Eingang wird der Auftrag zunächst mit dem Ein­
gangstag versehen, erhält eine Kundennummer als Kenn­
zahl für alle Aufträge des gleichen Kunden und schließlich 
einen Liefertermin, der sich nach den vorhandenen Sorten 
und Mengen richtet.

Da es im Walzwerk im allgemeinen nicht möglich ist, 
die Aufträge, die mehrere Abmessungen enthalten, ge­
schlossen abzuwalzen, muß man aus den einzelnen Aufträgen 
die Sorten herausziehen, um sie dann sortenweise abzu­
walzen.

Das Sammeln der Sorten.
Zum Sammeln der^Sorten dient eine K a r d e x -S ic h t­

k artei. Jeder Abmessung ist eine besondere Karte zuge­
ordnet, auf der sowohl Menge, Länge, Werkstoffgüte und 
sonstige Vorschriften sowie Kunden- und Zuweisungsnummer 
als auch Lieferzeit eingetragen werden (Abb. 1 ). Abmes­
sungen, die seltener Vorkommen, werden hin und wieder 
zu zwei oder drei in einer Karte zusammengefaßt.

Auf dem Sichtfeld der Karte erscheint noch einmal die 
Abmessung, daneben die Fälligkeit und an dritter Stelle 
die in Auftrag gegebene Gesamtmenge. Das Anzeigen der 
Lieferzeiten und Mengen gibt jederzeit eine gute Uebersicht 
und ermöglicht in einfacher Weise eine Ueberwachung der 
Termine.

Da man die einzelnen Karten der Kardex-Kartei durch 
buntfarbige Aufsteckkarten ergänzen kann, ist man in der 
Lage, außerdem noch innerhalb einer Sorte verschiedene
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Werkstoff güten oder Inlands- und Auslandsaufträge zu 
unterscheiden.

Ein weiterer wesentlicher Vorteil der Kartei besteht 
darin, daß die beim Aufschlagen einer Karte sichtbare Rück­
seite der vorangehenden Karte als Lager- oder Bestandskarte

unfer 
Ze//u/o/d

Am Donnerstag jeder Woche wird dieser Vorentwurf 
genau nachgeprüft, um gegebenenfalls eilige Posten, die in 
der Zwischenzeit eingelaufen sind, noch zu berücksichtigen. 
Zu dieser endgültigen Festsetzung sind folgende Unterlagen 
notwendig:

1. Eine Aufstellung über genaue Menge und besondere 
Werkstoffgüten der vorgemerkten Abmessungen. (Diese 
Zusammenstellung ist aus der genannten Kartei in kurzer 
Zeit fertiggestellt.)
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Abbildung 1. Lager- oder Bestandskarte (oben) 
und Sortensammelkarte (unten).

für die betreffende Sorte eingerichtet ist, die zu der aufge­
schlagenen Karte gehört. Die Kardex-Kartei vereinigt also 
Auftrags- und Lagerbestand in einer sehr übersichtlichen 
Form und zeigt sofort, welche Sorten ab Lager geliefert 
werden können und welche abgewalzt werden müssen.

Um die Besetzung dauernd übersehen 
zu können, befindet sich im Büro des 
Versandleiters eine große Holztafel mit 
folgender Einteilung (vgl. Abb. 2): Am 
Kopf der Tafel sind die Profilgruppen 
zusammengefaßt, die auf einer Walze 
liegen bzw. zusammen ohne größere 
Umbauten abgewalzt werden können.
Darunter befindet sich eine Spalte, in 
der Lieferungsvermerke eingetragen 
werden können, weiter die Mengen in 
Tonnen, die von der Gruppe in Auftrag 
sind, und wieder darunter eine Zeitein­
teilung, die sechs Wochen umfaßt.
Mengen und Bemerkungen werden mit 
Kreide eingetragen, während die vorge­
sehenen Walzzeiten (Termine) durch 
Einstecken verschiedenfarbiger Holz­
knöpfe festgehalten werden.

Durch diese tatsächlich vor den 
Augen hängende Uebersicht der Walz­
werksbesetzung können laufend richtige 
Lieferzeiten angegeben werden.

Abbildung 2. Ausschnitt aus der Besetzungstafel.

2. Eine zehntageweise Rückständeaufstellung, die nach 
Rückständen in der Walzung, in der Zurichterei und im 
Versand unterteilt ist.

Da die Durchschnittsleistung der Straßen in den einzelnen 
Abmessungen durch Statistik und Zeitaufnahmen bekannt ist, 
ergibt sich aus der Höhe der vorliegenden Mengen ihre Vertei­
lung auf die einzelnen Tage, wobei selbstverständlich auf eine 
walztechnisch zweckentsprechende Reihenfolge Rücksicht 
genommen werden muß (Umbauten, Kaliberverschleiß usw.).

Die genaue Sorteneinteilung und der Zeitbedarf für das 
Abwalzen der Aufträge liegt damit nach Walzenstraßen ge­
ordnet für die Woche fest.

kV o c/jen p /a /j
tVarmiva/ziverk

*$ti//sfanc/ =j/m6au I *Vnriau

Semer/rungen

Abbildung 3. Wochenplan des Warm walz werks.

Die Aufstellung des Walzprogramms.

Mit der Sammlung der Sorten ist die Hauptunterlage für 
die Aufstellung eines Walzprogramms gegeben.

Es hängt von der Höhe der vorliegenden Aufträge ab, 
auf wie lange Zeit die Walzfolge im voraus festgelegt werden 
kann, ob es nur wenige Tage oder Wochen sind.

In einem sogenannten
Wochenplan

(Abb. 3), der stundenweise eingeteilt ist, werden nun die 
Sorten und Schichtzeiten mit Beginn und Ende eingezeichnet.

Um eine möglichst gleichmäßige Stromabnahme zu er­
zielen, sind die Schichtanfänge gegeneinander verschoben; 
eine Straße fängt z.B. um 6 Uhr an, die nächste um 8 Uhr usw.
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Abbildung 4. Ausschnitt aus dem Uebersichtsplan für Anstich­
querschnitte und Stahlsorten.

Sehr übersichtlich lassen sich in diesem Wochenplan 
auch die Arbeitszeiten der Umbaumannscliaft eintragen.

Dieser Wochenplan wird in mehreren Abzügen ange­
fertigt und geht sämtlichen zuständigen Betrieben, wie der 
Walzendreherei, dem Maschinenbetrieb und den Werk­
stätten, zu.

Nach dieser Sorten- und Zeiteinteilung erfolgt nun­
mehr die Beschaffung des Halbzeugs.

II. D ie H albzeugbeschaffung .

Für den Einsatz werden 17 verschiedene Anstichquer­
schnitte und etwa 25 verschiedene Werkstoffgüten benötigt. 
Ueber diesen Bestand von 300 Einzelposten muß eine mög­
lichst einfache und umfassende Uebersicht vorhanden sein.

Es wird daher außer der üblichen Halbzeugkartei, in der 
Zugang, Abgang und Bestand für jede Sorte genau aufge­
schrieben werden, ein zweiter U e b e rs ic h tsp la n  geführt, 
der folgendermaßen aussieht:

Auf einer großen Holztafel sind entsprechend der Anzahl 
der Werkstoff güten etwa 25 Blätter befestigt, jedes in der 
Größe DIN A 4. Diese enthalten an der (senkrechten) Quer­
seite eine Aufstellung der einzelnen Anstichquerschnitte und 
Gewichte, dem Gewicht nach steigend geordnet. Auf der 
(waagerechten) Längsseite ist ein Mengenmaßstab aufge­
tragen von 0 bis 500 t.

Der vorhandene Bestand wird durch Einstecken einer 
Nadel in das betreffende Feld gekennzeichnet. Diese Art der 
Darstellung hat sich als übersichtlich bewährt. Das Ablesen 
wird dadurch erleichtert, daß die Angaben auf Millimeter­
papier eingetragen sind.

Einen Ausschnitt des gesamten Uebersichtsplanes zeigt 
Abb. 4. Ein Lageraufseher, der im Vorarbeiterverhältnis steht, 
hält den Uebersichtsplan täglich auf dem laufenden.

Die eigentliche Halbzeugbestellung geht nun folgender­
maßen vor sich:

Im Betriebsbüro werden unter einem Sortenwochenplan 
die an jedem Tage benötigten Mengen und Güten an Halb­
zeug eingetragen. Dieser Bedarf wird dann mit der Bestands­
tafel (Abb. 4) verglichen und die Fehlmenge beim Block­
walzwerk bestellt. Wiederum in einem besonderen Vordruck 
wird die Bestellung nach Wochentagen getrennt aufgegeben. 
Um sicher zu gehen, daß das Halbzeug auch rechtzeitig ein­

geht, werden die ganzen Mengen einen 
Tag früher bestellt, als sie zum Einsatz 
benötigt werden.

III. Die M a n n sc h a ftsb e re it­
ste llung .

Die Mannschaftsbereitstellung ist in 
gewöhnlichen Zeiten nicht weiter schwie­
rig, da sich an der einmal vorgenomme­
nen Schichteinteilung wenig ändert.

Anders ist dies bei wechselnder Be­
schäftigung, wenn eine oder mehrere 
Straßen von Doppelschicht auf Einfach­
schicht übergehen oder umgekehrt.

Es ist unbedingt notwendig, daß man 
sich von vornherein über die Mindest­
mannschaft, die für jedes Profil ge­
brauchtwird, Klarheit verschafft; hierzu 
empfiehlt es sich, in einem schemati­
schen Plan der Straße die Stichfolge 
und die dazu notwendige Mannschafts­
verteilung einzutragen (Abb. 5).

Zur eigentlichen Mannschaftsver­
teilung dient eine Holztafel im Walz- 

der die B e leg sch aftsp län e  für jede 
Ein Beispiel des

werksbüro, auf
Straße und Schicht aufgeheftet sind.
Belegschaftsplanes einer Straße ist in Abb. 6 dargestellt und 
hat folgende Einteilung:

Am Kopf befinden sich zwei Felder für den Ober- und 
Walzmeister, darunter die Felder für die Ofenmannschaft, 
weiter darunter diejenigen für die Walzer und zum Schluß 
die für die Zurichterei-Belegschaft. Es sind nur soviel Felder 
vorhanden, wie der höchsten erforderlichen Leutezahl für 
jede Beschäftigungsgruppe entspricht.

Zu jedem Mann gehört ein Pappschildchen mit seinem 
Namen, das auf eine Nadel gesteckt ist; außerdem hat jede 
Gruppe ihre bestimmte Farbe, z. B. die Wärmer rote, die 
Walzer blaue Schilder. Die Namenschilder werden auf die 
betreffende Arbeitsstelle gesteckt, wo der Mann in der 
Woche arbeiten soll. Für die Leute der Baugruppe, die 
Kranken und Urlauber sind auf der Holztafel, auf der die 
Pläne nach Abb. 6 aufgeheftet werden, ebenfalls Felder vor­
gesehen. Die fertiggesteckte Tafel gibt eine ausgezeichnete 
Uebersicht über die Verteilung der Gesamtbelegschaft.

Von dieser Tafel wird eine Abschrift genommen und am 
Freitag jeder Woche an den Strecken ausgehangen. Beson­
ders bewährt hat sich diese Art der Darstellung zur Zeit der 
vielen Feierschichten; es ist ein Feld für die feiernden Leute 
vorgesehen, die dann bei der nächsten Einteilung zuerst 
berücksichtigt werden.

IV. Die W alzen b ere its te llu n g .
Der Ausgangspunkt hierfür ist eine grundlegende U eber­

s ich t über den gesam ten  W alzenpark . Jede Walze 
hat eine vierstellige K ennzah l, die sie zwangläufig nach 
Strecken, Gerüsten und Profilen ordnet.

Die erste Zahl bedeutet die Straße, die zweite das Ge­
rüst, in das die Walze gehört, die dritte und vierte die 
laufende Nummer der Ober- und Unterwalze für dieses 
Gerüst. (Nur an den Walzen für die Straße III, auf der fast 
nur Profile gewalzt werden, ist die Kennzahl für die Straße 
durch eine Profilkennzahl ersetzt.) Es bedeutet z. B. bei 
der Walzennummer 1302 die 1 das Profil, beispielsweise 
Winkel, die 3 das Gerüst, also das dritte, und 02 die laufende 
Walzennummer für dieses Gerüst in dem Profil „Winkel“ . 
Die dazugehörige Unterwalze hat die Nummer 1303, die



80 Stahl und Eisen. K. Wiecke: Die Betriebsorganisation in einem Walzwerk. 52. Jahrg. Nr. 4.

Mu/de

Xa/iscbere 
30 •

Afu/de
3 1 -3 3

23
g  Sfeuerbdbne

. Eisen 7EVz,1£ 
d/sen 7S -25 

j fiesp-Eisen20-30 
Einsafz:SOE, 725 kg

20-23 .

Eteuerbäbne

Ularmscirere
□  L £ J  

Sfeuerbdbne 
k %  y

7•Stoßofen
3» V

w
Kr

Kenn*Beschäftigungsart Kn-
zafrt

iotrh
grupp

7 7. Wärmer 7 a.
2 ¿■Wärmer 7 EL
¥ 3■ Wärmer 2 GL
S ftn sefzer 7
6 Heizer 7 CL
7 Gck/ackenßhrer 7
8 Gßnjunge 7
8 Horsfrecker 7
70 Kbrstrecker-Ke/fbr 7
72 Steuermann 2
77 Wa/zer S
76 Ab/öser 2
23 Hetfbr 7
29 Sc/rmierer 7
25 Sfreckensch/osser 7
26 Waizmeister 7
27 Hackmesser T-
28 Abfrager 7
23 Steuermann 7
30 Korsctrneiäer 7
33 Setni fe/7 3

O berm eister fó Ł jf tw “ I Wd/zme/i/er\ Joh | Koräermorr 0

OEemrynnscbaff / Wärmer 10u*#‘*erJoh | 2.Wärmer \ Kam“IU,l«VoK |
3-tVärmer \ ' 2  V 1 | 2insetz er | Ro£*s°&Jmr \ AH/äser O
1. Heizer | "1»«*̂ , f KotrleafktrrĄ wiims 0 kori | Hi/fskeizer | « Hê T]
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Abbildung 5. Stichfolge und Mannschaftsverteilung. Abbildung 6. Belegschaftsplan einer Straße.

Oberwalze endigt stets auf eine gerade Zahl. Es können 
also niemals Zweifel über den Einbau der Walzen entstehen. 
Bei Triogerüsten sind die Walzen fortlaufend numeriert, 
ohne besondere Kennzeichnung der Ober-, Mittel- und 
Unterwalze, da diese ohne weiteres zu erkennen sind. Für 
jede Walze ist ferner eine Walzenzeichnung vorhanden, die 
die gleiche Nummer trägt.

Um einen Ueberblick über die vorhandenen Walzen zu 
schaffen, ist für die Straßen I und II ein W alzenp lan

entworfen, in dem die zu jeder Strecke gehörigen Walzen 
gerüstweise eingeteilt aufgeführt sind (A lb. 7).

Da der Walzenpark der Profilstraße III  viel größer ist 
als bei den anderen Straßen, wurden die zu den einzelnen 
Profilgruppen gehörigen Walzen der Straße III  in Profil­
plänen zusammengefaßt. Abb. 8 gibt einen Ausschnitt aus 
einem solchen Plan für Winkeleisen wieder. Er enthält 
gerüstweise eingeteilt die numerierten Walzensätze. Darüber 
die schematische Kaliberskizze jeder Walze und außerdem
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28. Januar 1932. A. Wieske: Die Betriebsorganisation in einem Walzwerk. Stahl und Eisen. 81
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dartguß
0ai/berZeichnung

0/e ka/tber sind 0,20 mm bombiert

die für die einzelnen Winkel notwendigen Anstichquer- 
schnitte.

Weiterhin ist jede Walze in eine K a rd e x -K a rte i auf- 
genommen, die sich in der Dreherei befindet und Werkstoff,
Lieferant, Durchmesser, eingeschnittene Kaliber, Bearbei­
tungsstunden usw. festhält. Auf dem Sichtfeld der Karte 
ist die Walzenart, Nummer und Durchmesser bezeichnet 
und der Ort kenntlich gemacht, an dem sich die Walze gerade 
befindet.

Diese Kartei ist hauptsächlich zur Uebersicht für die 
Walzendreherei bestimmt. Da zum Einbau der Walzen für 
irgendein Profil eine genaue Kenntnis der Abmessung und 
des Zustandes der einzelnen Kaliber notwendig ist, wurde 
als Ergänzung der Kartei eine Uebersicht in Form von 
H andzette ln  entworfen (Abi. 9), die straßenweise zu­
sammengeheftet sind und eine Skizze mit der Kaliberein­
teilung jedes Walzenpaares, die Nummer der vorhandenen 
Sätze sowie bei den einzelnen Sätzen Bemerkungen über den 
Zustand der Kaliber, die Angabe des Werkstoffes, der Ballen­
länge und des Durchmessers enthalten. Diese Handzettel 
dienen der Arbeitsvorbereitung als Hilfsmittel für die ge­
naue Vorschrift der einzubauenden Walzen und einzurich-
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Abbildung 9. Handzettel für Arbeitsvorbereitung.
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Abbildung 8. Ausschnitt aus dem Walzplan für Winkeleisen.

tenden Kaliber, da bei sämtlichen Walzungen, auch bei 
Rund- und Flachwalzung, genau vorgeschrieben wird, wie 
zu walzen ist oder welche Kaliber verwandt werden sollen.
Eine Durchschrift dieser Handzettel befindet sich in der 
Walzendreherei und im Betriebsbüro.

Zugleich ist Vorsorge getroffen, daß der Betrieb von 
sich aus keine Aenderungen der Walzen und der Kalibrierung 
an die Walzendreherei aufgeben kann; etwa notwendige 
Aenderungen werden vom Betriebsbüro aus veranlaßt, das 
dann sofort sämtliche Unterlagen über die Kalibrierung der 
Walzen sinngemäß ändert.

Die B e re its te llu n g  der W alzen geht nunmehr in 
folgender Weise vor sich:

Mit Hilfe des Profil- oder Walzenplanes für das zur Ab­
walzung bestimmte Profil sucht sich der diensttuende 
Ingenieur die passenden Walzen heraus und trägt sie mit 
den zu benutzenden Kalibern in einen sogenannten W al- 
zenbefund-V ordruck  ein (A lb. 10). Dieser muß vor 
Beginn jeder Walzung, die einen Umbau erfordert, aus­
gefüllt werden und geht vor der Walzung an die Dreherei, 
die die Walzen anzuliefern hat. Da der Zeitpunkt der 
Walzung der Dreherei aus dem Wochenplan bekannt ist und 
der Oberdreher aus der Kartei den Standort der Walzen 
entnehmen kann, kann er dem Elektrokarrenführer ent­
sprechende Anweisung geben. Zusammen mit den Walzen

geht der Befundvordruck als Arbeitsanweisung an die Bau­
gruppe weiter, die ihn bei der Straße ans Schwarze Brett 
hängt. Der Ober- und der Walzmeister unterrichten sich mit 
Hilfe des Vordruckes über die eingebauten Walzen und die 
eingerichteten Kaliber. Nach der Walzung wird der Vordruck 
wieder an die Dreherei abgeliefert, die aus den Eintragungen 
beurteilt, ob die Walze nachgedreht werden muß, und ihn 
dann mit einem entsprechenden Vermerk an das Betriebs­
büro weiterleitet.

Dort werden die Befundvordrucke 
zur Statistik über den Kaliberverschleiß 
ausgewertet.

Die Tätigkeit der Baugruppe er­
streckt sich im übrigen auch auf das 
Einrichten der Einlässe und Abstreif­
meißel, die, in Gestellen geordnet, von 
der Werkstatt zugepaßt, bereit liegen 
und von einem besonderen Schlosser an 
der Straße laufend überwacht werden.

V. Die A rb e itsanw eisung  
an den B etrieb .

Nach den geschilderten Vorberei­
tungen erfolgt nunmehr die A rb e its­
anw eisung an den Betrieb.

Sie umfaßt die Herausgabe der 
eigentlichen W alzf olge für die Strecke und 
Binderei, die genaue Walzanweisung mit
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Abbildung 10.
Ausschnitt aus dem Walzenbefund-Bericht.
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Stichfolge und Grenzmaßen an den Obermeister sowie die 
gleichzeitige Anweisung des genauen Einsatzes an den Halb­
zeugplatz.

H fc/zp ro ffra m m fi/rS fe -SC ? . S Z /'/rsw tz f/rrS tr& M :
9. 5.

Abm essung l W erksto ff Ka/iber Stück dbmessg. Gen- Werkstoff

ß  3 6 *  16 0:5 /( a b / ¿V fa f 36 rc e ß im -

2 - f/a b l F. 3S 60 n w f 123 6% rff-
f ‘r,7S S.s

______ _______ -

Abbildung 11. Ausschnitt aus dem Walzprogramm.

Das Betriebsbüro trägt auf einem Vordruck aus der an­
fangs erwähnten Sortenkartei die abzuwalzenden Mengen, 
Längen, Werkstoffgüten nebst Zuweisungs- und Kunden­

FeinwerkM
/aßre/fene/sen  ¥Z/3ff/ZS/S.mm

Gewicbt je  /fc/- 7n,= 3  SS kg 
Grenzmaße.
Breite s/föbe = 11mm, Picke - i  

Abbildung 12. Stiehplan mit Angabe der Grenzmaße.

bieren beim Walzen und in der Verhinderung von entgegen­
gesetzten Anordnungen der einzelnen Betriebsstellen.

Für Ingenieure und Meister wird so eine Arbeitsteilung 
geschaffen, die jedem den seiner Ausbildung und Fähigkeit 
angemessenen Wirkungskreis zuweist, wodurch schließlich 
die Arbeitsfreude aller wesentlich gefördert wird.

B. Betriebsüberwachung.

I. B erich tw esen .
Eine sehr gute Ueberwachung über die Auswirkung der 

Arbeitsvorbereitung liefert der B e tr ie b sb e r ic h t der 
einzelnen Schichten (Abb. 13).

Dem Bericht, der nach Stunden eingeteilt ist und laufend 
über die ganze Schicht geführt wird, ist zu entnehmen die 
Anzahl der gezogenen Knüppel in der Stunde, das Stück­
gewicht, die Zahl der gewalzten Knüppel je Sorte, die Werk­
stoffgüte, die Walzabmessung und vor allem die Ursachen

der Stillstände und 
Störungen sowie deren 
Zeit in Minuten. Ge­
führtwird der Betriebs­
bericht von einem 
Steuermann unter Auf­
sicht des Obermeisters. 
Die Auswertung erfolgt 
im Betriebsbüro.

Die schriftlichen Ar­
beiten des Obermeisters 
sind auf ein Mindest­
maß beschränkt und 
bestehen in der Aus­

nummer sowie sonstige Vermerke ein. 
Diese Aufstellung dient endgültig als 
Schneidvorschrift für den Scheren­
vorarbeiter der Zurichterei. Die Mengen 
und t Güten der Sorten werden aus ihr 
herausgezogen und vom Ingenieur in 
das sogenannte W alzprogram m  
(Abb. 11) eingetragen. In der zweiten 
Reihe des Programms werden Block­
abmessungen, Gewicht und Stückzahl 
sowie Werkstoffgüten für den Einsatz 
vorgeschrieben.

In der Reihenfolge, wie die Sorten 
aufgeführt sind, werden sie abgewalzt. 
Ein Durchdruck geht zum Halbzeug­
platz als Einsatzanweisung.

Gleichzeitig mit der Walzfolge wird 
an der Strecke der bereits erwähnte 
Stichplan mit Angabe des Anstichquer­
schnittes und den Abmessungen aller 
folgenden Stiche für die zu walzenden 
Sorten ausgehangen, der auch die zu­
lässigen Grenzmaße enthält. Es kann 
nun über die auszuführende Arbeit 
keinerlei Unklarheit mehr herrschen 
(Abb. 12).

Der eigentliche Betrieb hat mit Vor­
bereitungen irgendwelcher Art nichts zu 
tun. Sowohl der Betriebsingenieur als 
auch der Obermeister können sich nur 
der Walzung selbst widmen.

Die Vorteile dieser Arbeitsteilung 
bestehen vor allem in der Vermeidung 
von Zeitverlusten durch Herumpro-
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Abbildung 14. Ausschnitte aus dem statistischen Bogen.

füllung des vorhin erwähnten Walzenbefund-Vordrucks und 
des sogenannten Schichtenbuches, das als Unterlage zur Lohn­
berechnung dient. Den Streckenbericht hat er nur gegebe­
nenfalls zu ergänzen und verantwortlich zu unterschreiben. 
Nachgeprüft werden die Angaben durch elektrische Zeit­
schreiber, die an verschiedenen Stellen des Walzwerks ein­
gebaut sind.

Der Scherenvorarbeiter führt ebenfalls einen Bericht, und 
zwar das Bindebuch. Der Vordruck entspricht dem des Walz­
programms. Eingetragen wird das für die einzelnen Aufträge 
geschnittene und verwogene Walzeisen, wobei gleichzeitig 
aus der Eintragung zu entnehmen ist, ob das Eisen als fertige 
Ware an die Verladung abgeliefert wurde oder zur weiteren 
Bearbeitung in die Zurichterei gelangte.

II. B e tr ie b s s ta t is t ik .
Der Betriebsbericht, das Schichtenbuch und der Zu­

richtereibericht enthalten sämtliche Zahlen für die tech­
nische Statistik. Sie wird täglich auf dem laufenden ge­
halten und bringt die in Abb. 14 angegebenen Kennzahlen.

Die E rzeugung, unterteilt in Tag- und Nachtschicht, mit 
Angabe des Anteiles der Qualitätswalzungen. Die Unterlagen 
hierfür werden dem Bericht der Zurichterei entnommen. Das 
A usbringen wird errechnet aus der Zahl der gezogenen 
Knüppel und dem Knüppelgewicht (Betriebsbericht) und der 
gewogenen Fertigware (Zurichtereibericht). Die B e tr ie b s s tu n ­
den, unterteilt in reine Walzstunden, Einrichtezeit und Störungs­
zeit. Die Unterlagen enthält der Betriebsbericht. Die L eistung  
je B etriebs- und W alzstunde und die S törungs- und E in ­
r ich teze it je B e trieb sstu n d e , die sich beide aus den voran­
gehenden Angaben errechnen lassen. Das G ew icht und die 
A nzahl der S orten  liefert der Zurichtereibericht. Das T ages­
d u rch sch n ittsg ew ich t in kg/lfd. m und die m ittle re  V er­
längerung  wird im Betriebsbüro errechnet (Betriebs- und 
Zurichtereibericht). Der B etriebs- und G esam tstro m v er­
brauch  sowie der L eerlauf in kW wird den Aufschreibungen der 
kWh-Zähler entnommen. Dem B ren n sto ffv e rb rau ch , unter­
teilt in Gesamt- und Betriehskohlen, hegen die Angaben des Ober­
heizers zugrunde. Die K opfleistung  mit und ohne Zurichtung 
ergibt sich aus der Anzahl der beschäftigten Leute und der 
Erzeugung.

Außer der in Kurvenform dargestellten T a g e s s ta tis t ik  
wird eine fortlaufende M o n a ts s ta tis t ik  mit gleicher Ein­
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teilung geführt und schließlich eine J a h re s s ta t is t ik ,  die 
die Monatsdurchschnitte im einzelnen und fortlaufend ent­
hält. Diese statistischen Bogen ermöglichen eine ausgezeich­
nete techn ische  U eberw achung des Betriebes und sind 
im Walzwerk Witkowitz ebenfalls seit Jahren im Gebrauch. 
Geführt werden die Betriebskurven durch einen Zeichner 
im Betriebsbüro.

III. Die V erarb e itu n g sk o sten .
Eine wesentliche Ergänzung der technischen Ueber­

wachung ist die täg lich e  Erfassung derjenigen Kosten, auf 
die die Betriebsführung unmittelbaren Einfluß hat. Es 
sind dies die Verarbeitungskosten und auch die Einsatzkosten 
insofern, als das Ausbringen unter Berücksichtigung der 
Schrottgutschrift den Preis je t  Einsatz beeinflußt. Einen 
Teil der Unterlagen für die Erfassung der Hauptverarbei­
tungskosten liefert die technische Statistik. Die Kennzahlen 
werden einfach mit den Preisen je Einheit multipliziert.

Die Betriebsmaterialien werden täg lich  vom Lager dem 
Wert und den Kostenstellen nach angegeben. Ebenso werden 
die täglich verfahrenen Stunden für die einzelnen Kosten­
stellen zusammengefaßt.

Da die Hauptverarbeitungskosten der Strecke auch 
im fortlaufenden Durchschnitt angegeben werden, ist man 
in der Lage, an jedem Tage des Monats die Verarbeitungs­
kosten für den abgelaufenen Teil des Monats zu übersehen 
und ferner bereits am zweiten Tage jedes Monats die 
Betriebs- und Gesamtselbstkosten des vergangenen Mo­
nats für die Betriebsleitung hinreichend genau anzugeben. 
Die Betriebsführung ist durch diese schnelle Selbstkosten­
ermittlung in der Lage, die Hauptverarbeitungskosten 
wesentlich zu beeinflussen.

Im Laufe der Zeit hat sich diese Kostenüberwachung 
derart eingespielt, daß Unterschiede gegenüber den end­
gültigen Selbstkosten der Buchhaltung, die etwa am 20. 
des folgenden Monats erscheinen, von i  0,50 JU l/t 
selten überschritten werden.

TV. S o rtenvor- und -nachrechnung.
Die eingehende Unterteilung und tägliche Erfassung 

der technischen Kennzahlen der Straßen liefert zugleich 
die Unterlagen für die Sortenvorrechnung. Zu diesem

Zwecke werden aus der Statistik die technischen Kenn­
zahlen sortenweise in besonderen Leistungsschaubildern 
laufend zusammengestellt und ergeben, durch gelegentliche 
Zeitstudien ergänzt, zugleich wertvolle Leistungsrichtwerte.

Für die einzelne Vorrechnung werden die Selbstkosten 
unterteilt in Einsatz-, Umbau-, Einrichte- und in Gesamt­
verarbeitungskosten. Gerade die letzten werden außer­
ordentlich stark beeinflußt durch die Betriebsstunden­
leistung der betreffenden Sorte wie durch den Beschäfti­
gungsgrad der Straße.

Diese Abhängigkeit ist schaubildlich festgelegt und er­
möglicht in Verbindung mit dem Zuschlag für Umbau und 
Einrichten in kürzester Zeit die Angabe genauer Selbst­
kosten der zu walzenden Sorte, sowohl für schon gewalzte 
Abmessungen als auch nach Prüfung der technischen Ver­
hältnisse für jede neu zu walzende, bisher noch nicht auf­
genommene Sorte.

Auf die geschilderte Weise kann man auch Sortennach­
rechnungen durchführen, die der Betriebsleitung ein Bild 
über die Auswirkung sehr ungünstiger bzw. günstiger Sorten 
und Sortenmengen auf die Gesamtselbstkosten des Monats­
durchschnittes liefern.

Z usam m enfassung.

Der Zweck der Arbeitsvorbereitung besteht darin, dem 
laufenden Betrieb sowohl Werkstoff als auch Werkzeug 
fertig an die Hand zu geben, so daß Vorbereitungen jeglicher 
Art, die Verlustzeiten verursachen, vermieden werden.

Eingeteilt ist die Vorbereitung im Walzwerk in fünf 
Gruppen: I. Walzprogrammvorbereitung, II. Halbzeug­
beschaffung. III. Mannschaftsbereitstellung, IV. Walzen­
bereitstellung und V. endgültige Arbeitsanweisung an den 
Betrieb.

Ferner wird gezeigt, wie mit Hilfe möglichst weniger und 
einfacher Uraufschreibungen eine technische und kosten­
mäßige Statistik aufgezogen wird, die eine sorgfältige und 
gründliche Betriebsüberwachung ermöglicht.

Durch die richtige Auswertung der täglichen Selbst­
kosten wird eine einwandfreie Vor- und Nachrechnung ent­
wickelt, die in der heutigen wirtschaftlichen Tieflage ein für 
den Betriebsmann unentbehrliches Rüstzeug bietet.

Kreismesser-Saumscheren für Einzel- und Paketbleche.
Von Oberingenieur Louis F rie lin g h au s  in Düsseldorf.

(Unterschied beim Schneiden von Einzel- und  Paketblechen. Kreism esser-Saum scheren fü r  Einzelbleche u n d  Blechpakete
und  ihre L eistungen.)

Bei einer ganzen Reihe von fortschrittlichen Blechwalz­
werken hat sich seit einigen Jahren die Kreisschere 
zum Säumen von Einzelblechen eingeführt, dagegen hielt 

man es aus vielerlei naheliegenden Gründen für unzweck­
mäßig, solche Scheren zum Säumen von Paketblechen zu 
verwenden, und für kaum möglich, einen durch alle Blech­
lagen gehenden sauberen Schnitt zu erreichen.

In fast allen Fällen werden Paketbleche nach der Warm­
walzung ungeglüht geschnitten. Die Pakete haben daher 
immer Krümmungen und Spannungen, denen sich die 
Schere anpassen muß, um einen stets parallelen Schnitt zu 
erhalten, das heißt, auch das stärkst gekrümmte und span­
nungsvollste Paketblech muß so geführt werden, daß ein 
Verlaufen während des Schnittes unmöglich ist.

Man hat natürlich verschiedentlich versucht, Paket­
bleche auf Kreismesser-Saumscheren zu schneiden, die sonst 
nur der Verarbeitung von Einzelblechen dienten. In keinem 
Fall ließ sich jedoch ein befriedigendes Ergebnis erzielen,

weil derartige Scheren sich eben der Eigenart der Paketbleche 
in Ermangelung der unbedingt erforderlichen Sondereinrich­
tungen nicht anpassen konnten.

Der Entwicklung einer Anzahl besonderer Einrichtungen 
war es Vorbehalten, mit diesen eine wirtschaftliche Arbeits­
weise sowie geradlinige und gleichläufige Schnitte ohne 
Grat zu erreichen, so daß in den letzten zwei Jahren Kreis­
messer-Saumscherenanlagen besonders zum Schneiden von 
Paketblechen verschiedener Anordnungen und Leistungen 
mit überraschendem Erfolg in Betrieb genommen worden sind.

Wälirend beim Schneiden von Einzelblechen die Schnitt­
winkel der Kreismesser auf den Schnitt keinen allzu großen 
Einfluß haben, ist deren richtige Wahl für den einwandfreien 
Schnitt von Paketblechen unerläßlich. Schnittwinkel, 
Durchmesser und Stellung der Messer erfordern zur Schnitt­
geschwindigkeit ein ganz bestimmtes Verhältnis. Ohne 
dieses kann ein Abquetschen des Saumes nicht verhindert 
und ein sauberer gratloser Schnitt niemals erreicht werden.
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Abb. 1 und 2 geben die vergrößerten Lichtbilder von 
Säumen wieder, die eine anschauliche Gegenüberstellung ge­
statten. Beide Säume stammen von einem Blechpaket, das 
aus vier Lagen von je 0,5 mm Stärke bestand. Abb. 1 ver­
anschaulicht deutlich, wie der Saum der oberen Blechlagen 
die unteren abgequetscht hat. Der Schnitt wurde auf einer 
Schere ausgeführt, die zum Säumen von Einzelblechen ge­
baut worden ist. Der Saum in Abb. 2 dagegen ist auf einer 
Schere durchgeführt worden, die zum Schneiden von Paket­
blechen besonders eingerichtet war. Der Schnitt ist fast 
gratlos und ebensogut wie derjenige einer Tafelschere.

Weiterhin muß die richtige Führung der von einer Kreis­
schere abgetrennten Säume bei Paketblechen viel besser be­
achtet werden als bei Einzelblechen. Schmale und auch 
spitze Säume sind in beiden Fällen nicht zu umgehen. Dazu 
kommt jedoch beim Paketblechsäumen die Besonderheit, 
daß die einzelnen Blechlagen des Saumes sich nach dem Ab­
trennen voneinander lösen und jeder Einzelsaum je nach 
seiner Spannung einen anderen Weg nehmen möchte. Die 
Saumführung muß demnach gerade bei Scheren für Paket­
bleche mit besonderer Feinheit ausgebildet sein, um ein Ver­
stopfen der Schere auf alle Fälle zu verhindern.

Abbildung 1. Schnitt durch ein Blechpaket auf einer 
Kreisschere zum Säumen von Einzelblechen.

Abbildung 2. Schnitt durch ein Blechpaket auf einer 
Kreisschere zum Säumen von Paketblechen.

Eine Zusatzeinrichtung, die sich recht gut bewährt hat, 
ist die gesetzlich geschützte Saumzerkleinerung, mit der die 
Kreisschere ausgestattet wurde. Die beim Schneiden der 
Bleche freiwerdenden Säume werden durch Führungen in 
die Scheren geleitet, die den Saum in fortschreitender Be­
wegung zerkleinern. Genau wie die fliegenden und umlau­
fenden Scheren etwa hinter dem Fertiggerüst von Feineisen­
straßen haben die Messer der Saumzerkleinerungs-Scheren die 
gleiche Geschwindigkeit wie das zu schneidende Gut, in 
diesem Falle die Säume. Diese selbsttätigen Zerkleinerungs­
scheren werden sowohl bei Kreisscheren für Einzelbleche als 
auch bei solchen für Paketbleche angewandt.

Die Kreismesser selbst werden heute in einer solchen 
Güte hergestellt, daß damit, ohne sie auszuwechseln, 1200 
bis 1500 t  Paketbleche geschnitten werden können. Berück­
sichtigt man außerdem die Möglichkeit des 25- bis 30maligen 
Nachschleifens, so ergibt sich daraus, daß die Messer erst 
nach einer Verarbeitung von 35 000 bis 40 0001 Paketblechen 
erneuert werden müssen.

Bei einer ausgeführten Kreismesser- Saumscherenanlage 
für Einzelbleche bis 12 mm Stärke, 1500 mm Breite und 
10 m Länge wird das zu säumende Blech auf dem Rollgang 
vor der Saumschere nach einem auf dem Plattenbelag an­
gebrachten Zeichen entsprechend der Schnittlinie eines 
Messerpaares ausgerichtet. Ist das geschehen, so wird das 
Blech auf dem neben dem Rollgang in einer Führung lau­

fenden Spann- und Führungswagen befestigt. Alsdann wird 
der Rollgang angestcllt, das Blech läuft in die Messer und 
wird durch diese während des Säumens weiterbefördert. 
Kurz vor Beendigung des Schnittes wird der Spannwagen an 
der Schere selbsttätig ausgelöst und gibt das Blech frei. Da 
der Wagen in Rollenlagern läuft, kann er von Hand schnell 
in die Anfangsstellung zurückbefördert werden, um für das 
nächste Blech seine Aufgabe von neuem zu übernehmen.

Der dem Scherenmotor zunächst liegende Ständer mit 
den Messern ist ortsfest angeordnet, während der ihm gegen­
überliegende Ständer durch einen Motor verschoben werden 
kann, um die Schere auf verschiedene Schnittbreiten einzu­
stellen. Die jeweilige Entfernung der Messer des einen von 
denen des anderen Ständers, das ist also die Schnittbreite, 
ist auf einer zweckmäßig angeordneten Meßteilung ablesbar. 
Nachdem die Bleche die Schere durchlaufen haben, werden 
site von einem Rollgang zur Tafelschere befördert, auf der 
der vordere und der hintere Saum des Bleches abgeschnitten 
wird. Dieser Rollgang erhält vor der Tafelschere eine Richt­
leiste, die genau rechtwinklig zu den Messern der Tafelschere 
ausgerichtet ist. Damit das Blech nicht von Hand an diese 
Richtleiste gezogen zu werden braucht, was unter Um­
ständen zwei Arbeiter zur Bedienung erfordert, sind in dem 
Rollgang schräggestellte Rollen eingebaut, die diese Arbeit 
mechanisch besorgen. Um zu verhindern, daß verschieden 
große Bleche zu früh oder auch zu spät an der Richtleiste 
anlaufen, ist die Schrägstellung der Rollen nach einer ge­
schützten Bauart verstellbar eingerichtet. Der Rollgang 
hinter der Tafelschere hat ebenfalls eine Richtleiste mit einer 
Meßteilung und einem verstellbaren Anschlag, auf dem die 
gewünschte zu schneidende Länge einfach und schnell ein­
gestellt werden kann.

Die Saumschere ist mit der erwähnten selbsttätigen 
Saumzerkleinerung ausgestattet. Die zerteilten Säume 
fallen über eine Rutsche in einen Kübel unterhalb der Schere. 
Das Rutschenende ist mit einer von Hand zu bedienenden 
Klappe verschließbar, damit beim Wechseln der Kübel die 
Arbeit an der Schere weitergehen kann und keine Saum­
stücke neben die Kübel fallen können.

Diese Saumscheren können auch mit einem dritten 
Messerpaar ausgeführt werden, so daß neben dem beider­
seitigen Säumen der Bleche gleichzeitig auch noch die ge­
samte Blechbreite unterteilt werden kann, ein Vorteil, der 
besonders bei der Erzeugung schmaler Bleche ins Gewicht 
fällt, da man diese dann in doppelter Breite walzen kann.

Gegenüber dem Säumen und Teilen der Bleche auf der 
Tafelschere erübrigt sich bei der Anlage von Saumscheren 
das lästige und zeitraubende Vorzeichnen der Bleche. 
Außerdem wird der Schnitt auf einer Saumschere unbedingt 
maßhaltig, geradlinig und gleichläufig ausgeführt.

Die Leistungsfähigkeit einer Anlage in der vorstehend 
beschriebenen Form beträgt für Stahlbleche von 3 bis 10 mm 
Stärke in den vorkommenden Längen bis zu 10 m in 10 h 
100 bis 120 t.

Abb. 3 stellt die Betriebsaufnahme einer Paketblech- 
Saumscherenanlage dar. Vor der Schere ist ein Rollentisch 
mit unangetriebenen Rollen aufgestellt, auf den das Blech­
paket, von einem neben dem Rollgang liegenden Stapel ent­
nommen, aufgelegt wird. Durch Fußtritt wird das Blech 
zu der Schere ausgerichtet und von Hand eingeschoben. 
Müssen die beiderseitigen Säume des Bleches verschieden 
breit werden, was vielfach durch verschieden tiefe Kanten­
risse erforderlich wird, so kann der die Schere bedienende 
Arbeiter durch einen Hebel das Blech entsprechend ver­
schieben. Hat die Schere das Blech gefaßt, so kann das 
nächste Blech vom Stapel auf den Rollgang gebracht



86 Stahl und Eisen. L. Fridinghaus: Kreismesser-Saumscheren fü r  Finzd- und Paketbleche. 52. Jahrg. Nr. 4.

werden. Durch eine zwischen den Messern oberhalb und 
unterhalb des zu säumenden Bleches angeordnete Rollen­
gruppe wird ein Verlaufen eines auch stark gekrümmten 
Blechpaketes verhindert.

Die von den Blechen abgetrennten Säume werden durch 
eine Sonderführung zu den Zerkleinerungsscheren geleitet; 
diese schneiden sie in etwa 300 mm lange Stücke, die in 
Kübel fallen.

Hinter der Schere befindet sich ein Rollgang mit an­
getriebenen Rollen, der die gesäumten Bleche zur Tafel­
schere bringt. Mit Scheren nach dieser Bauart können etwa

Abbildung 3. Paketblech-Scherenanlage für Leistungen 
von 50 bis 80 t/h.

200 bis 250 Bleche oder Blechpakete in der Stunde ge­
schnitten werden. Es werden auf solchen Anlagen Durch­
schnittsleistungen von etwa 60 t  Blechpakete und Spitzen­
leistungen von 80 t  in 8 h erreicht, dabei haben die Bleche 
etwa 750 x 1500 bis 1250 x 2700 mm bei einer Stärke von 
2 bis 3 mm.

Scberenmofor
Scberenmofor

dnfarrffs* 
sfe/funff des 
f/hsch/ebe- 
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Abbildung 4. Kreismesser-Saumschere.

Noch höhere Leistungen sind mit einer Scherenanlage 
nach All). 4 und 51) zu erzielen. Bei dieser Anlage werden 
auch die vorderen und hinteren Säume der Bleche von einer 
Kreisschere abgetrennt, die sinngemäß im rechten Winkel 
zu der ersten Schere angeordnet ist.

Von dem Rollgang mit angetriebenen Rollen hinter der 
ersten Kreismesser-Saumschere werden die Bleche mit 
einem leichten auf festen Führungen laufenden Wagen in die 
zweite Kreismesser-Saumschere eingeführt. Dieser Einfüh­
rungswagen ist mit einer Richtleiste ausgestattet, die mit der 
Schnittlinie der Kreismesser der zweiten Schere genau einen 
Winkel von 90° bildet und somit ermöglicht, durchaus

■) Die Anlagen nach Abh. 3, 4 und 5 werden von der Firma 
Schloemann, A.-G., Düsseldorf, ausgeführt.

winkelrecht geschnittene Bleche zu erzeugen. Eine solche 
Scherenanordnung schneidet etwa 300 bis 350 Bleche oder 
Blechpakete je Stunde. Dies entspricht einer Durchschnitts­
leistung von 80 t. Spitzenleistungen bis zu 100 t  sind eben­
falls erreicht worden. Die zweite Kreismesser-Saumschere 
kann auch in diesem Falle mit einem dritten Messerpaar 
ausgestattet werden, so daß es möglich ist, nicht nur die 
beiderseitigen Kopfsäume der Bleche abzutrennen, sondern 
sie auch noch nach der Länge gleichzeitig zu unterteilen. 
Dies ist zweckmäßig bei der Erzeugung kürzerer Bleche, um 
diese in doppelten Längen walzen zu können.

Zur Bedienung der Scherenanlage nach A ll. 3 Ms 5 
sind vier Leute erforderlich, von denen zwei Mann an der 
ersten und zwei Mann an der Tafel- oder zweiten Kreis- 
messer-Saumschere stehen. Um einen Vergleich mit dem 
bisher üblichen Schneiden von Paketblechen auf Tafel­
scheren zu erhalten, sei erwähnt, daß diese bei einer Leistung 
von 15 t  in achtstündiger Schicht je Schere eine Bedienungs­
mannschaft von meistens vier Mann je Schere erfordern. 
Eine Kreismesser-Saumscherenanlage nach A ll. 3 hat also 
die gleiche Leistung wie drei bis vier Tafelscheren und die 
Anlage nach A ll. 4 und 5 die gleiche Leistung wie fünf bis 
sechs Tafelscheren. Selbstverständlich ergeben sich da­
durch auch Lohnersparnisse, die etwa 1 bis 1,50 JIM  je t 
Fertigblech betragen.

Zum Schluß sei noch der Möglichkeit gedacht, eine 
Richtmaschine in Verbindung mit einer Kreismesser-Saum­
scherenanlage arbeiten zu lassen. Es bedarf keiner beson-

Abbildung 5. Paketblech-Scherenanlage für Leistungen 
von 80 bis 100 t/h.

deren Hervorhebung, daß dadurch die Leistungsfähigkeit 
der Scheren in keiner Weise geschmälert wird. Dagegen hat 
sich gezeigt, daß beim Richten die Bleche sich voneinander 
lösen und dadurch beim nachherigen Trennen nochmals Er­
sparnisse gemacht werden.

Z usam m enfassung .
Kreisscheren zum Säumen von Einzelblechen werden 

vielfach benutzt, doch werden auch Kreismesser-Saum­
scheren zum Schneiden von Fein- und Paketblechen mit 
Erfolg in Betrieb genommen. Mehrere Anlagen zum Schnei­
den von Einzel- und solche zum Schneiden von Fein- und 
Paketblechen werden beschrieben und für die verschiedenen 
Anordnungen die Leistungen und die erforderlichen Mann­
schaften angegeben.
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Umschau.
üeber die Bestimmung von Sauerstoff und Stickstoff in. Eisen und 

Stahl nach dem Vakuumschmelzverfahren.
H. C. Vacher und L. J o rd a n 1) berichteten über die obige 

Arbeit. Auf Grund der in Deutschland durchgeführten Arbeiten 
wurden einige grundsätzliche Aenderungen an der von L. Jo rd an  
und J. R. Eckm an entworfenen Gasbestimmungsapparatur2) 
des Bureau of Standards durchgeführt. Die bisher benutzten 
Absorptionsröhrchen für Wasser und Kohlensäure wurden fort- 
gelassen, da die Erfahrungen der letzten Jahre gezeigt hatten, 
daß die Auswaagen an Wasser und Kohlensäure bei den hohen 
Schmelztemperaturen des Verfahrens verschwindend gering 
waren, worauf bezüglich der Bildung von Wasserdampf bereits 
von W. Hessenbruch und P. O berhoffer hingewiesen wurde3). 
Außerdem wurde die in dieser Arbeit entworfene Vorrichtung zum 
Einbringen mehrerer Proben in den Ofen übernommen und ebenso 
eine Quecksilber-Diffusionspumpe zum Entfernen der Gase aus 
dem Ofen benutzt3). Die von der Diffusionspumpe aus dem Ofen- 
raum entfernten Gase wurden in evakuierten Gefäßen gesammelt. 
Nach Beendigung der Gasabgabe der untersuchten Probe wird 
der Ofen von der Diffusionspumpe getrennt und dieselbe Dif­
fusionspumpe zum Durchsaugen der Gase durch die Absorptions­
gefäße benutzt.

Abb. 1 zeigt die Apparatur schematisch. Der Arbeitsgang ist 
folgender: Die von einer bei a angeschlossenen Vakuumpumpe 
evakuierte Apparatur wird durch die zweistufige Diffusions­
pumpe b endgültig entgast und die Vakuumpumpe abgeschaltet. 
Der Ofen wird erhitzt, die Probe eingeworfen, und die entwickelten

A b b i l d u n g  1 .  V e r s u c h s a n o r d n u n g  z u r  B e s t i m m u n g  v o n  S a u e r s t o f f  
u n d  S t i c k s t o f f  i n  E i s e n  u n d  S t a h l .

Gase werden aus dem Ofen abgesaugt. Dabei dienen die Behälter c 
gleichzeitig als Vorvakuum und Gassammelgefäß. Ist die Gasabgabe 
der Probe beendet und zeigt das McLeod-Vakuummeter d den 
Ausgangsdruck im Ofen an, so wird bei e der Ofen durch Schließen 
des Halmes von der Apparatur abgetrennt und das angesammelte 
Gas aus dem Behälter e durch das Verbrennungsrohr f mit 
Kupferoxyd und die beiden Absorptionsröhrchen gt und g2 ge­
saugt. In gj befindet sich Phosphorpentoxyd zur Bindung des 
durch die Verbrennung von Wasserstoff über Kupferoxyd ent­
standenen Wassers. In g2 befindet sich Askarit, ein Absorptions­
mittel für Kohlensäure, die aus dem Kohlenoxyd durch Ver­
brennung über dem Kupferoxyd entstanden ist. Verbrennungs­
röhre, Absorptionsgefäße, Diffusionspumpe und Gasbehälter 
stellen somit einen geschlossenen Kreis dar, durch den das Gas 
so lange umgepumpt wird, bis alle oxydierbaren Gase sicher ab­
sorbiert sind. Dann wird der Hahn am Gefäß o wieder geschlossen 
und der Gasrest in das Gefäß c zurückgepumpt. Die Gasmenge 
dieses aus Stickstoff bestehenden Restgases kann dann mit Hilfe 
des Vakuummeters bestimmt werden. Gegenüber der früheren 
Apparatur ist somit der Vorteil erzielt worden, auch den Stick­
stoff in e i n e r Bestimmung mit dem Wasserstoff und Sauerstoff 
zusammen zu ermitteln. Die Dauer einer Bestimmung wird durch 
das Auswiegen der Röhrchen gl und g2 gegenüber einer maß­
analytischen Bestimmung der Gase etwas verlängert.

3) Bur. Stand. J. Res. 7 (1931) S. 275/401.
2) Sei. Pap. Bur. Stand. Nr. 514 (1925); Stahl u. Eisen 46 

(1926) S. 1428/32.
3) Arch. Eisenhütten wes. 1 (1927/28) S. 583/603.

Eine volumetrische Bestimmung kann mit der beschriebenen 
Apparatur jedoch auch ausgeführt werden, wenn zunächst die 
gesamte Gasmenge bestimmt wird, dann das Gas verbrannt, aber 
nur das Wasser absorbiert wird. Die Gasmenge wird wieder be­
stimmt und nach Absorption der Kohlensäure eine dritte Gas­
messung durchgeführt. Aus den drei Gasmengen kann die Menge 
an Wasserstoff, Kohlenoxyd und Stickstoff berechnet werden. 
Die Uebereinstimmung zwischen gewichtsanalytischer und volu­
metrischer Bestimmung der Gase soll zufriedenstellend sein.

Mit dieser abgeänderten Apparatur wurden die gleichen 
Forschungen angestellt, die in den Fortführungen der Oberhoffer- 
schen Arbeiten in Deutschland durchgeführt wurden1). Be­
sonders wurden die von H. Diergarten gemachten Beobachtungen 
bestätigt, daß die Reduktion der verschiedenen Oxyde zwar voll­
kommen ist, aber das gebildete Kohlenoxyd unter Umständen mit 
den verdampften Metallbeschlägen reagieren kann und dadurch 
ein Verlust an Kohlenoxyd auftritt, auf den W. Hessenbruch und 
P. Oberhoffer bereits hingewiesen hatten2). Sie bestätigten be­
sonders die von R. v. Seth und H. Diergarten gemachten Unter­
suchungen über die Zerlegung von Kohlenoxyd durch Mangan, 
das aus der Schmelze abdestilliert. Die Beeinflussung der Gas­
bestimmung durch metallische Beschläge war auch bei den Ver­
suchen des Bureau of Standards nach Einführung der Diffusions­
pumpe und schneller Entfernung der Gase kleiner. Trotzdem 
ergaben Untersuchungen von Stählen mit 0,24% Mn Verluste 
an Kohlenoxyd, wenn die Bestimmungen nicht an erster Stelle, 
das heißt in einem leeren, entgasten Tiegel gemacht wurden.

Den Einfluß von Aluminium erkennt man deutlich beim Ver­
gleich der Ergebnisse von Rückstandsuntersuchungen und der 
Gasbestimmungen nach dem Vakuumschmelzverfahren an ver­
schiedenen Kohlenstoffstählen mit wechselndem Mangangehalt. 
Bei dem Rückstandsverfahren durch Auflösen in verdünnter 
Salzsäure können nur Kieselsäure und Tonerde ermittelt werden, 
so daß in allen Fällen das Ergebnis der Sauerstoffbestimmung 
nach dem Vakuumschmelzverfahren höhere Werte liefert als die 
Summe des Sauerstoffs aus Kieselsäure und Tonerde. Setzt man 
den Schmelzungen jedoch in der Pfanne 0,05% Al zu, so wird der 
größte Teil des Sauerstoffs an Aluminium gebunden. Der Betrag 
an Tonerde bei der Rückstandsbestimmung steigt beträchtlich, und 
der nach dem Vakuumschmelzverfahren bestimmte Sauerstoff­
gehalt ist niedriger als die Summe des aus Kieselsäure und Ton­
erde berechneten Sauerstoffs. Dies rührt wohl daher, daß infolge 
des Aluminiumgehaltes die Reaktionsgeschwindigkeit der Oxyde 
mit dem Kohlenstoff wesentlich verringert und die Möglichkeit des 
Kohlenoxydzerfalls an den metallischen Beschlägen verstärkt wird. 
Diese mit Aluminium versetzten Proben zeigten also, daß selbst 
geringe Aluminiumgehalte Fehler in die Gasbestimmung hinein­
bringen können, wenn die zu untersuchenden Proben hohen 
Mangangehalt haben. Ist dagegen der Aluminiumgehalt der 
Proben unter 0,05%, so ist nach Vacher und Jordan eine exakte 
Sauerstoffbestimmung nach dem Vakuumschmelzverfahren, selbst 
bei höheren Mangangehalten (0,6 bis 0,8%), möglich. Da dies 
für den weitaus größten Teil der Stähle zutrifft, ist diese Be­
stätigung der Arbeiten aus dem Eisenhüttenmännischen Institut 
in Aachen sehr wertvoll.

Die nach dem geänderten Verfahren erhaltenen Stickstoff- 
werte wurden verglichen mit Ergebnissen des früher von Jordan 
und Eckman angegebenen Verfahrens3), bei dem der Stickstoff 
zunächst an Kalzium gebunden und der Gehalt an Nitriden nach 
Kjeldahl bestimmt wurde. Die Untersuchungen zeigten, daß die 
als Restgase bestimmten Stickstoffmengen mit dem nach dem 
Kalziumverfahren bestimmten Mengen gut übereinstimmten, 
und daß die erhaltenen Werte, wie dies auch Diergarten bereits 
festgestellt hatte, von dem Mangangehalt der Proben unab­
hängig sind.

Die Arbeit stellt eine erfreuliche Bestätigung der in Deutsch­
land durchgeführten Arbeiten dar und ist eine folgerichtige Ver­
wertung aller bisherigen Erfahrungen auf diesem Gebiete, so daß 
die Apparatur offenbar einen hohen Grad von Vollkommenheit 
gewonnen hat. Sie hat weiter den Vorteil, keine mit der Luft in 
Berührung stehende Quecksilbermengen zu enthalten.

W . Hessenbruch.

1) H. D iergarten : Arch. Eisenhüttenwes. 3 (1929/30) 
S. 577/86. — W. E ilender und H. D iergarten : Arch. Eisen­
hüttenwes. 4 (1930/31) S. 587/91.

2) Arch. Eisenhüttenwes. 1 (1927/28) S. 594.
3) Sei.Pap. Bur. Stand.Nr. 563 (1927); vgl. Stahl u. Eisen48 

(1928) S. 593/95.
*
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Verschleißfeste Werkstoffe für Dampfturbinenschaufeln.
J. L. R a y 1) gibt eine allgemeine Uebersieht über Werk­

stoffe für Dampfturbinenschaufeln. Bekanntlich werden diese 
bei hohen Temperaturen belastet, erfordern somit eine hohe 
Dauerstandfestigkeit; gleichzeitig werden sie, besonders in den 
Niederdruckteilen, stark auf Korrosion und Erosion beansprucht. 
Diese letzte Aufgabe war denn auch stets für die Entwicklung 
der Turbinenwerkstoffe maßgebend, die ja hier in Europa von 
niedriglegierten S tählen  mit 5 % Ni oder 15 % Cr zum korro- 
sions- und erosionsfesten austenitischen Stahl mit 15 % Cr und 
15 % Ni oder mit 36 % Ni und 12 % Cr geführt hat. Nach den 
Angaben von Ray hat aber der letztgenannte Stahl bei Ver­
suchen nicht den gewünschten Vorteil gegenüber dem Stahl 
mit 13 bis 15 % Cr gezeigt. Untersuchungen von Stählen mit 
55 % Co und 40 % Cr oder 60 % Ni und 15 % Cr sind noch nicht 
abgeschlossen.

Die günstigsten Ergebnisse erwartet man mit Ueber- 
zügen oder Schweißen von Wolfram, Tantal, Stelliten usw. 
Das teure Tantal, das in dünnen Streifen mit Silberlot aufgebracht 
wird, ist zähe und leicht verarbeitbar; es kann aber auch durch 
bestimmte Wärmebehandlung gehärtet werden, insbesondere 
hat das Tantalkarbid eine hohe Härte. Die Versuche mit Tantal 
sowohl im weichen Zustande als auch im gehärteten sind gemacht 
worden, ohne daß bisher Ergebnisse vorhegen. Stellite (in be­
sonderer Zusammensetzung) lassen sich außerordentlich schwer 
in Form von dünnen Bändern herstellen, aber auf Kanten von 
Turbinenschaufeln aufschweißen. Für den gleichen Zweck 
könnte man an die Verwendung von gehärtetem Schnellstahl 
denken, der besonders verschleißfest ist. Beim Aufschweißen 
solcher spröden Legierungen muß man wegen der Möglichkeit 
von Rissen, die sowohl beim Schweißen als auch beim nachherigen 
Abschleifen entstehen können, sehr vorsichtig sein. Versuche 
mit reinem Wolfram haben zu keinem besonders günstigen 
Ergebnis geführt. Chromplattierung hat anfänglich zu Miß­
erfolgen geführt, bei Verstärkung der Plattierung waren die 
Ergebnisse besser, ohne daß indessen die Erosion vollkommen 
vermieden worden wäre. Nach Ansicht von Ray müßten die 
Porigkeit und die mikroskopisch feinen Schrumpfrißchen der 
Chromplattierung behoben werden, da von ihnen die Zerstörung 
der Schaufeln ausgeht.

Im Zusammenhang mit weiteren Verbesserungen erwähnt 
Ray auch die N itrie rh ä rtu n g  als geeignet zur Verminderung 
des Verschleißes; dabei wird nicht die gesamte Turbinenschaufel 
gehärtet, sondern nur diejenige Stelle, die dem Verschleiß aus­
gesetzt ist, also die Kante, während der übrige Rest vor der

J) Power 73 (1931) S. 804/12.

Nitrierung vernickelt wird, um eine entsprechende Korrosions­
beständigkeit zu ergeben.

Ray hofft, daß aus der Menge der Werkstoffe, die noch 
ausprobiert werden, ein oder zwei sich gut bewähren, mit denen 
man dann Großversuche unter den verschiedensten Bedingungen 
machen sollte.

Im allgemeinen ist zu sagen, daß auch in Deutschland ähn­
liche Versuche laufen. Wenn man sich die Zerstörungen ansieht, 
die bei Turbinenschaufeln als Folge von feuchtem Dampf auf- 
treten, so muß man sich überlegen, ob es richtig ist, die Lösung 
der Frage nur von der Werkstoffseite her zu versuchen, besonders 
weil ja außer der guten Verschleißfestigkeit auch andere Eigen­
schaften, wie Korrosionsfestigkeit, Schwingungsfestigkeit, Ober­
flächenunempfindlichkeit usw., verlangt werden neben guten 
Zähigkeitseigenschaften, die für den Einbau (z. B. Befestigen 
im Deckband) notwendig sind. Vielleicht wird man sich auch 
überlegen müssen, wie weit das Auftreten von Naßdampf und 
somit Wassertröpfchenbildung auf rein konstruktivem oder 
dampftechnischem Wege sich vermeiden läßt.

E . Houdremont.

Gleiterscheinungen bei der Verformung bildsamer Werkstoffe.
Auf die weitgehende Uebereinstimmung bei der Verformung 

bildsamer Stoffe mit den Gleiterscheinungen in geschütteten 
Stoffen weist A. N a d a i1) hin. In ähnlicher Weise wie bei losen 
körnigen Werkstoffen unter dem Einfluß der Schwerkraft oder 
äußeren Kräfte Gleiterscheinungen als Schüttkegel u. dgl. be­
obachtet werden können, läßt sich eine Gleitebenen-Bildung auch 
bei der Verformung bildsamer Körper nachweisen. Zur Unter­
suchung steht bei metallischen Körpern die Beobachtung des 
Zunderabspringens (Lüderssche Linien) oder das von Nadai be­
sonders entwickelte Schlieren verfahren zur Verfügung, während 
man im Innern von Körpern aus weichem Flußstahl die Gleit­
schicht durch Aetzung nach Fry festzustellen vermag. Auch mit 
nichtmetallischen Körpern, wie Paraffin, läßt sich der Verfor­
mungsvorgang durch Gleitebenen-Bildung in vielen Fällen sehr 
schön zeigen. In ähnlicher Weise verformen sich auch Gesteine, 
wenn sie unter starkem allseitigem Druck stehen, unter Gleit­
ebenen-Bildung. Viele geologische Vorgänge lassen sich aus 
dem plastischen Verhalten des Gesteins erklären. Die Ver­
hältnisse werden von Nadai an Hand einer großen Zahl von Ver­
suchsbeispielen erläutert; außerdem werden die Grundlagen für 
eine rechnerische Verfolgung der Gleiterscheinungen in geschüt­
teten Stoffen und bildsamen Werkstoffen kurz geschildert.

E . Siebet.

*) Proc. Amer. Soc. Test. Mat. 31 (1931) Bd. II, S. 11/46.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

( P a t e n t b l a t t  N r .  3  v o m  2 1 .  J a n u a r  1 9 3 2 .)

Kl. 1 a, Gr. 30, G 74 256. Aufbereitungsverfahren zur Ver­
besserung der Verkokbarkeit von Kohlen durch Ausscheidung 
der Faserkohle mittels bewegter Profildrahtspaltsiebe. ®r.»Qng. 
Karl Glinz, Berlin-Dahlem, Im Dol 13, und ®ipl.=Q;jtg. Fritz 
Ludwig Kühlwein, Clausthal.

Kl. 7 a, Gr. 15, W 194.30. Schrägwalzwerk. Wilhelm Wi- 
duch, Wielkie Hajduki (Poln. O.-S.), und Willy Rexin, Düsseldorf, 
Clever Str. 78.

Kl. 7 a, Gr. 19, H 121 604. Verfahren zur Herstellung von 
Walzen. Klas Gustaf Hallin, Karlskoga (Schweden).

Kl. 10 a, Gr. 11, O 18 981. Verfahren zur lockeren Lage­
rung von Kohle in Verkokungskammern. ®r.»Qttg. C. Otto 
& Comp., G. m. b. H., Bochum, Christstr. 9.

Kl. 10 a, Gr. 13, O 18 451. Ofen zum Verkoken künstlich 
verdichteter Kohlekuchen. Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H., 
Bochum, Christstr. 9.

Kl. 10 a, Gr. 18, M 95 161. Verfahren zur Herstellung von 
Koks. Richard Müller, Berlin-Wilmersdorf, Güntzelstr. 2.

Kl. 24 e, Gr. 7, J  8.30. Schrägrost-Schachtgenerator mit 
unterteiltem Generatorschacht. Indugas Industrie- und Gas- 
ofen-Bauges. m. b. H., Krefeld-Linn a. Rh.

Kl. 42 b, Gr. 11, F 69 025. Ortsfestes Gerät zum Messen 
der Dicke laufender Bänder, insbesondere für Kaltwalzwerke. 
Feinmaschinenbau G. m. b. H., Köln-Lindenthal, Freilierath- 
str. 10.

!) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jedermann zur Einsicht und Ein­
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

Kl. 42 k, Gr. 20, Sch 116.30. Dynamische Dauerprüfmaschine, 
insbesondere für sehr hohe Zug-Druck-Belastungen. Carl Schenck 
Eisengießerei und Maschinenfabrik Darmstadt G. m. b. H., 
Darmstadt, Landwehrstr. 55.

D eutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
( P a t e n t b l a t t  N r .  3  v o m  2 1 . J J a n u a r  1 9 3 2 .1

Kl. 10 a, Nr. 1 202 066. Gaserzeuger mit umgekehrter Ver­
brennung. Gebr. Körting A.-G., Hannover-Linden, Baden- 
stedter Str. 60.

Kl. 31 c, Nr. 1 202 849. Vorrichtung zum Kühlen von senk­
recht geschleuderten Hohlkörpern aus Metall, vorzugsweise aus 
Flußeisen oder Stahl. Mannesmannröhren-Werke, Düsseldorf, 
Berger Ufer lb.

D eutsche Reichspatente.
Kl. 18 b, Gr. 16, Nr. 535 749, vom 27. September 1928; aus­

gegeben am 15. Oktober 1931. W alther M athesius in Berlin- 
C harlo ttenburg . Verfahren zur D urchführung des Thomas-
Prozesses.

Vor Beginn des Blasens wird durch eine auf die Badoberfläche 
gerichtete Flamme eine kräftige Aufheizung des Bades herbei­
geführt.

Kl. 18 b, Gr. 20, Nr. 535 750, vom 17. März 1929; ausgegeben 
am 15. Oktober 1931. W althe r M athesius und 
Hans M athesius in B erlin -C harlo ttenbu rg . Verfahren zur
Herstellung von homogenem T itanstahl.

Auf den Boden einer Gießpfanne wird eine Titan-Thermit- 
Mischung geschüttet und mit dem zu legierenden Stahlbade über­
gossen, das aus einer anderen Gießpfanne durch eine weite Boden­
öffnung ausströmt.
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Zeitschriften- und Bücherschau Nr. D .
Verzeichnis  der regelmäßig bearbeiteten Zeitschriften.

A b k ü r z u n g 2) T i t e l B e z u g s q u e l l e
J ä h r l .  H e f t ­

o d e r  
B d . - Z a h l

A c i e r s  s p 6c .
A E G - M i t t .
A m e r .  I n s t .  m i n .  m e t a l l -  

u r g .  E n g r .  T e c h n . P u b l .  
A n g e w .  C h e m .

A r b e i t g e b e r

A r b e i t s s c h u l g .

A r c h .  E i s e n b a h n w e s .  

A r c h .  E i s e n h ü t t e n w e s .

B e t r i e b s w . - A u s s c h .
C h e m . - A u s s c h .
E r z a u s s c h .
H o c h o f e n a u s s c h .
K o k e r e i a u s s c h .
M a s c h . - A u s s c h .
R e c h t s a u s s c h .
S c h l a c k e n a u s s c h .
S c h m i e r m i t t e l s t e l l e
S t a h l w . - A u s s c h .
W a l z w . - A u s s c h .
W ä r m e s t e l l e

W  e r k s t o f  f  a u s s c h .

A r c h .  E r z b e r g b .

A r c h .  L a g e r s t . - F o r s c h g .

A r c h .  W ä r m e w i r t s c h .  
A u t o g .  M e t a l l b e a r b .

B a u i n g .
B a u t e c h n .
B a u t e n s c h u t z
B B C - N a c h r .
B e r .  d t s c h .  c h e m .  G e s .  
B e r .  d t s c h .  k e r a m .  G e s .  
B e r g -  u .  h ü t t e n m .  J b .  
B e t o n  u .  E i s e n  
B e t r . - W i r t s c h .

B l a s t  F u r n .  &  S t e e l  P l a n t

B r a u n k o h l e
B r e n n s t o f f - C h e m .
B u l l .  B u r .  M i n e s

B u l l .  I n s t .  p h y s .  c h e m .
B e s . ,  T o k y o  

B u l l .  N a t .  R e s .  C o u n c .

B u l l .  S o c .  E n c o u r .  I n d .  
n a t .

B u l l ,  t e c h n .  B u r .  V e r i t a s  
B u r .  M in e s  T e c h n .  P a p .

B u r .  S t a n d .  J .  R e s .

C a r n e g i e  S c h o l a r s h i p  
M e m .

C h e m .  A b s t r .
C h e m .  F a b r i k

C h e m .  m e t a l l u r g .  E n g n g .

C h e m .  Z b l .
C h e m . - Z t g .
C i r c .  B u r .  S t a n d .

C . R .  A c a d .  S e i . ,  P a r i s

D e m a g - N a c h r .  
D r a h t - W e l t  
D t s c h .  H a n d e l s - A r c h .  
D t s c h .  V o l k s w i r t

E l e k t r .  B e t r .  
E l e k t r o s c h w e i ß g .

A c i e r s  s p é c i a u x ,  M é t a u x  e t  A l l i a g e s  
A E G - M i t t e i l u n g e n  ( B e i l a g e  s .  u .  K r a f t w e r k )  
A m e r i c a n  I n s t i t u t e  o f  M i n i n g  a n d  M e t a l l u r g i c a l  

E n g i n e e r s .  T e c h n i c a l  P u b l i c a t i o n s  
A n g e w a n d t e  C h e m i e  ( Z e i t s c h r i f t  d e s  V e r e i n s  d e u t ­

s c h e r  C h e m i k e r :  T e i l  A )
D e r  A r b e i t g e b e r

A r b e i t s s c h u l u n g

A r c h i v  f ü r  E i s e n b a h n w e s e n

A r c h i v  f ü r  d a s  E i s e n h ü t t e n w e s e n  ( m i t  B e r i c h t e n  
f o l g e n d e r  F a c h a u s s c h ü s s e  d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  
E i s e n h ü t t e n l e u t e  :)
A u s s c h u ß  f ü r  B e t r i e b s w i r t s c h a f t
O h e m i k e r a u s s c h u ß
E r z a u s s c h u ß
H o c h o f e n a u s s c h u ß
K o k e r e i a u s s c h u ß
M a s c h i n e n a u s s c h u ß
R e c h t s a u s s c h u ß
A u s s c h u ß  f ü r  V e r w e r t u n g  d e r  H o c h o f e n s c h l a c k e  
G e m e i n s c h a f t s s t e l l e  S c h m i e r m i t t e l  
S t a h l w e r k s a u s s c h u ß  
W a l z  W e r k s a u s s c h u ß
W ä r m e s t e l l e  ( U e b e r w a c h u n g s s t e l l e  f ü r  B r e n n ­

s t o f f -  u n d  E n e r g i e w i r t s c h a f t  a u f  E i s e n w e r k e n )  
W  e r k s t o f  f a u s s c h u ß

A r c h i v  f ü r  E r z b e r g b a u ,  E r z a u f b e r e i t u n g ,  M e t a l l ­
h ü t t e n w e s e n  

A r c h i v  f ü r  L a g e r s t ä t t e n f o r s c h u n g

A r c h i v  f ü r  W ä r m e  W i r t s c h a f t  u .  D a m p f k e s s e l  w e s e n  
A u t o g e n e  M e t a l l b e a r b e i t u n g

D e r  B a u i n g e n i e u r  
D i e  B a u t e c h n i k  
D e r  B a u t e n s c h u t z  
B B C - N a c h r i c h t e n
B e r i c h t e  d e r  D e u t s c h e n  C h e m i s c h e n  G e s e l l s c h a f t  
B e r i c h t e  d e r  D e u t s c h e n  K e r a m i s c h e n  G e s e l l s c h a f t  
B e r g -  u n d  H ü t t e n m ä n n i s c h e s  J a h r b u c h  
B e t o n  u n d  E i s e n
D i e  B e t r i e b s w i r t s c h a f t ,  Z e i t s c h r i f t  f ü r  H a n d e l s ­

w i s s e n s c h a f t  u n d  H a n d e l s p r a x i s  
B l a s t  F u r n a c e  a n d  S t e e l  P l a n t

B r a u n k o h l e
B r e n n s t o f f - C h e m i e
B u l l e t i n  o f  t h e  B u r e a u  o f  M i n e s

B u l l e t i n  o f  t h e  I n s t i t u t e  o f  P h y s i c a l  a n d  C h e m i c a l  
R e s e a r c h ,  T o k y o  

B u l l e t i n  o f  t h e  N a t i o n a l  R e s e a r c h  C o u n c i l

B u l l e t i n  d e  l a  S o c i é t é  d ’E n c o u r a g e m e n t  p o u r  
l ’I n d u s t r i e  N a t i o n a l e  

B u l l e t i n  T e c h n i q u e  d u  B u r e a u  V e r i t a s  
B u r e a u  o f  M i n e s  T e c h n i c a l  P a p e r

B u r e a u  o f  S t a n d a r d s  J o u r n a l  o f  R e s e a r c h

C a r n e g i e  S c h o l a r s h i p  M e m o i r s  

C h e m i c a l  A b s t r a c t s 3)
D i e  C h e m i s c h e  F a b r i k  ( Z e i t s c h r i f t  d e s  V e r e i n s  

d e u t s c h e r  C h e m i k e r :  T e i l  B )
C h e m i c a l  a n d  M e t a l l u r g i c a l  E n g i n e e r i n g

C h e m i s c h e s  Z e n t r a l b l a t t 8)
C h e m i k e r - Z e i t u n g
C i r c u l a r  o f  t h e  B u r e a u  o f  S t a n d a r d s

C o m p t e s  r e n d u s  h e b d o m a d a i r e s  d e s  s é a n c e s  d e  
l ’A c a d é m i e  d e s  S c i e n c e s  

D e m a g - N  a c h r i c h t e n  
D r a h t - W e l t
D e u t s c h e s  H a n d e l s - A r c h i v  
D e r  D e u t s c h e  V o l k s w i r t

D e r  E l e k t r i s c h e  B e t r i e b  
D i e  E l e k t r o s c h w e i ß u n g

P a r i s  ( 6e ) ,  1 4 ,  R u e  d e  T o u r n o n  
B e r l i n  N W  4 0 ,  F r i e d r i c h - K a r l - U f e r  2 / 4  
N e w  Y o r k ,  2 9  W e s t  3 9 t h  S t . ,  A m e r i c a n  I n s t i t u t e  o f  M i n i n g  

a n d  M e t a l l u r g i c a l  E n g i n e e r s  
B e r l i n  W  1 0 ,  C o r n e l i u s s t r .  3 ,  V e r l a g  C h e m i e ,  G .  m .  b .  H .

B e r l i n  S  4 2 ,  O r a n i e n s t r .  1 4 0 / 1 4 2 ,  O t t o  E l s n e r ,  V e r l a g s ­
g e s e l l s c h a f t  m .  b .  H .

D ü s s e l d o r f ,  S c h l i e ß f a c h  1 0  0 4 0 ,  G e s e l l s c h a f t  f ü r  A r b e i t s ­
p ä d a g o g i k  m .  b .  H .

B e r l i n  W  9 ,  L i n k s t r .  2 3 / 2 4 ,  J u l i u s  S p r i n g e r

D ü s s e l d o r f ,  S c h l i e ß f a c h  6 6 4 ,

V e r l a g  S t a h l e i s e n  m .  b .  H .

B e r l i n  W  3 5 ,  L ü t z o w s t r .  8 9 / 9 0 ,  S e l b s t v e r l a g  d e r  G e s e l l ­
s c h a f t  D e u t s c h e r  M e t a l l h ü t t e n -  u n d  B e r g l e u t e ,  e .  V .  

B e r l i n  N  4 ,  I n v a l i d e n s t r .  4 4 ,  P r e u ß i s c h e  G e o l o g i s c h e  
L a n d e s a n s t a l t

B e r l i n  N W  7 ,  D o r o t h e e n s t r .  4 0 ,  V D I - V e r l a g ,  G .  m .  b .  H .  
H a l l e  a .  d .  S . ,  M ü h l w e g  1 4 ,  C a r l  M a r h o l d

B e r l i n  W  9 ,  L i n k s t r .  2 3 / 2 4 ,  J u l i u s  S p r i n g e r
B e r l i n  W  8, W i l h e l m s t r .  9 0 ,  W i l h e l m  E r n s t  &  S o h n
B e r l i n  W  8,  W i l h e l m s t r .  9 0 ,  W i l h e l m  E r n s t  &  S o h n
L e i p z i g ,  S a l o m o n s t r .  1 3 ,  F r i e d r i c h  S c h n e i d e r  i .  K o m m .
B e r l i n  W  1 0 ,  C o r n e l i u s s t r .  3 ,  V e r l a g  C h e m i e ,  G .  m .  b .  H .
B e r l i n  N W  8 7 .  W e g e l y s t r .  1
W i e n  I . ,  S c h o t t e n g a s s e  4 ,  J u l i u s  S p r i n g e r
B e r l i n  W  8, W i l h e l m s t r .  9 0 ,  W i l h e l m  E r n s t  &  S o h n
S t u t t g a r t ,  S o p h i e n s t r .  1 6 ,  C .  E .  P o e s c h e l

( f ü r  D e u t s c h l a n d )  B e r l i n - L i c h t e r f e l d e - W e s t ,  D a h l e m e r  
S t r .  6 4 a ,  H u b e r t  H e r m a n n s  

H a l l e  a .  d .  S . ,  M ü h l w e g  1 9 ,  W i l h e l m  K n a p p  
E s s e n ,  G e r s w i d a s t r .  2 ,  W .  G i r a r d e t
W a s h i n g t o n ,  D .  C . ,  U n i t e d  S t a t e s  G o v e r n m e n t  P r i n t i n g  

O f f i c e ,  S u p e r i n t e n d e n t  o f  D o c u m e n t s  
K o m a g o m e ,  H o n g o ,  T o k y o  ( J a p a n ) ,  I n s t i t u t e  o f  P h y s i c a l  

a n d  C h e m i c a l  R e s e a r c h  
W a s h i n g t o n ,  D .  C . ,  N a t i o n a l  R e s e a r c h  C o u n c i l  o f  t h e  

N a t i o n a l  A c a d e m y  o f  S c i e n c e s ,  P u b l i c a t i o n  O f f i c e  
P a r i s  ( 6e ) ,  4 4 ,  R u e  d e  R e n n e s ,  S o c i é t é  d ’E n c o u r a g e m e n t

P a r i s ,  3 1 ,  R u e  H e n r i  R o c h e f o r t
W a s h i n g t o n ,  D .  C . ,  U n i t e d  S t a t e s  G o v e r n m e n t  P r i n t i n g  

O f f i c e ,  S u p e r i n t e n d e n t  o f  D o c u m e n t s  
W a s h i n g t o n ,  D .  C . ,  U n i t e d  S t a t e s  G o v e r n m e n t  P r i n t i n g  

O f f i c e ,  S u p e r i n t e n d e n t  o f  D o c u m e n t s

L o n d o n  S .  W .  1 ,  2 8 ,  V i c t o r i a  S t . ,  I r o n  a n d  S t e e l  I n s t i t u t e

W a s h i n g t o n ,  D .  C . ,  M i l l s  B l d g . ,  C h a r l e s  L .  P a r s o n s  
B e r l i n  W  1 0 ,  C o r n e l i u s s t r .  3 ,  V e r l a g  C h e m i e ,  G .  m .  b .  H .

N e w  Y o r k ,  3 3 0  W e s t  4 2 d  S t . ,  M c G r a w - H i l l  P u b l i s h i n g  C o . ,  
I n c .

B e r l i n  W  1 0 ,  C o r n e l i u s s t r .  3 ,  V e r l a g  C h e m i e ,  G .  m .  b .  H .  
K ö t h e n  ( A n h a l t ) ,  V e r l a g  d e r  C h e m i k e r - Z e i t u n g  
W a s h i n g t o n ,  D .  C . ,  U n i t e d  S t a t e s  G o v e r n m e n t  P r i n t i n g  

O f f i c e ,  S u p e r i n t e n d e n t  o f  D o c u m e n t s  
P a r i s ,  5 5 ,  Q u a i  d e s  G r a n d s - A u g u s t i n s ,  G a u t h i e r - V i l l a r s  

&  C i e .
D u i s b u r g ,  D e m a g ,  A k t i e n g e s e l l s c h a f t  
H a l l e  a .  d .  S . ,  Z i e t e n s t r .  2 1 ,  M a r t i n  B o e r n e r  
B e r l i n  S W  68 , K o c h s t r .  6 8 / 7 1 ,  E .  S .  M i t t l e r  &  S o h n  
B e r l i n  W  3 5 ,  S c h ö n e b e r g e r  U f e r  3 2

B e r l i n  W  5 7 ,  K u r f ü r s t e n s t r .  8, G e o r g  S i e m e n s  
B r a u n s c h w e i g ,  V o r  d e r  B u r g  1 8 ,  F r i e d r .  V i e w e g  &  S o h n ,  

A k t . - G e s .

12
12

v e r s c h .
5 2

2 4

4
6

12

v e r s c h .

v e r s c h .
12
2 4

5 2
5 6
12

v e r s c h .
12
12

4
2 4
12

12
5 2
2 4

v e r s c h .

12

v e r s c h .
12

12

v e r s c h .

12

1  B d .

2 4
5 2

12
5 2

1 0 4

v e r s c h .

5 2
v e r s c h .

5 2
2 4
5 2

12

12

*) W e g e n  d e r  n i c h t e i s e n h ü t t e n m ä n n i s c h e n  F a c h g e b i e t e ,  d i e  h i e r  n u r  b e r ü c k s i c h t i g t  w e r d e n ,  s o w e i t  s i e  d i e  L e s e r  v o n  „ S t a h l  u n d  E i s e n “  b e s o n d e r s  
a n g e b e n ,  v e r w e i s e n  w i r  a u f  d i e  v o m  V e r e i n  d e u t s c h e r  I n g e n i e u r e  h e r a u s g e g e b e n e  „ T e c h n i s c h e  Z e i t s c h r i f t e n s c b a u “  ( B e r l i n  N W  7 ,  D o r o t h e e n ­

s t r a ß e  4 0 ,  V D I - V e r l a g ,  G .  m .  b .  H . ) .  ,  „  „  „  . „  . „  .
2)  D i e  n a c h f o l g e n d e n  A b k ü r z u n g e n ,  d i e  v o n  d e n  b i s h e r  i n  d i e s e r  Z e i t s c h r i f t  a n g e w e n d e t e n  i n  v i e l e n  F a l l e n  a b w e i c h e n ,  s i n d  d e m  j u n g s t  v o m  D e u t ­

s c h e n  V e r b a n d  T e c h n i s c h - W i s s e n s c h a f t l i c h e r  V e r e i n e  h e r a u s g e g e b e n e n  „ K u r z t i t e l v e r z e i c h n i s  t e c h n i s c h - w i s s e n s c h a f t l i c h e r  Z e i t ­
s c h r i f t e n “  ( z u m  P r e i s e  v o n  0 , 6 0  JtM  z u  b e z i e h e n  d u r c h  d i e  V D I - B u c h h a n d l u n g ,  B e r l i n  N W  7 ,  I n g e n i e u r h a u s )  e n t n o m m e n .  S i e  e n t s p r e c h e n  d e n  i m  N o r m ­
b l a t t  D i n  1 5 0 2  n i e d e r g e l e g t e n ,  v o n  d e r  I n t e r n a t i o n a l e n  K o m m i s s i o n  f ü r  g e i s t i g e  Z u s a m m e n a r b e i t  a u f g e s t e l l t e n  K ü r z u n g s r e g e l n  u n d  b e r ü c k s i c h t i g e n  d e n  
G r u n d s a t z ,  d a ß  e i n e  Q u e l l e n a n g a b e  n i c h t  n u r  k u r z ,  s o n d e r n  a u c h  k l a r  i n  i h r e r  B e d e u t u n g  u n d  v e r s t ä n d l i c h  i n  d e r  S p r a c h e  s e i n  s o U .

8)  D i e s e  Z e i t s c h r i f t ,  d i e  s e l b s t  l e d i g l i c h  A u s z ü g e  a u s  a n d e r e n  Z e i t s c h r i f t e n  o d e r  T i t e l a n z e i g e n  b r i n g t ,  w i r d  n u r  d a n n  a l s  Q u e l l e  b e n u t z t ,  w e n n  d e r  

S c h r i f t l e i t u n g  d i e  O r i g i n a l a r b e i t  n i c h t  z u g ä n g l i c h  i s t .
4)  W e r d e n  n u r  a n  M i t g l i e d e r  d e s  V e r b a n d e s  a b g e g e b e n .
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A b k ü r z u n g T i t e l B e z u g s q u e l l e

E l e k t r o t e c h n .  Z . 
E l e k t r . - W i r t s c h .

E n g i n e e r  
E n g i n e e r i n g  
E n g n g .  F o u n d .  P u b l .  
E n g n g .  M i n .  J .

E n g n g .  P r o g r . ,  B e r l .

E n g n g .  K e s .  B u l l . ,  M i c h i ­
g a n

E n g n g .  B e s .  C i r c . ,  M i c h i ­
g a n

F e u e r f e s t
F e u e r u n g s t e c h n .
F o r s c h g .  I n g . - W e s .  
F o u n d r y ,  C l e v e l a n d

F o u n d r y  T r a d e  J .
F u e l s  &  F u r n .

G a s -  u .  W a s s e r f a c h  
G é n i e  c i v .
G i e ß e r e i  
G l a s t e c h n .  B e r .

G l ü c k a u f

H e a t  T r e a t .  F o r g .  

H u t n i k

I n d .  E n g n g .  C h e m .  
A n a l y t .  E d .
N e w s  E d .

I n g . - A r c h .
I n g .  V e t .  A k a d .  H a n d l .  
I n g .  V e t .  A k a d .  M e d d .  
I r o n  A g e

I r o n  C o a l  T r a d .  B e v .  
I r o n  S t e e l  E n g r .

I r o n  S t e e l  I n d .

I V A

J. A m e r .  W e l d .  S o c .
J b .  p r e u ß .  g e o l .  L a n d e s -  

a n s t .
J e r n k o n t .  A n n .
J .  F r a n k l i n  I n s t .
J .  I n s t .  M e t . ,  L o n d .

J .  I r o n  S t e e l  I n s t .

K a l t w a l z e r
K o r r o s i o n  u .  M e t a l l s c h u t z  
K r a f t w e r k  
K r u p p s c h e  M h .

M a s c h . - B a u
A D B - M i t t .
B e t r .
D I N - M i t t .
W i r t s c h .  T l .

M e c h .  E n g n g .

M e m .  C o l l .  E n g n g .
K y u s h u  

M e m .  B y o j u n  C o l l .
E n g n g .

M e ß t e c h n .
M e t a l l b ö r s e

M e t .  & A l l o y s

M e t a l l u r g i a ,  M a n c h e s t e r

M e t a l l u r g i s t  
M e t a l l u r g ,  i t a l .
M e t  a l l  w i r t s c h .

M e t .  u .  E r z  
M e t .  I n d . ,  L o n d .

M e t .  P r o g r .

M i n .  m e t a l ’u r g .  I n v e s t .

M i n .  &  M e t a l l u r g y

M i n u t .  P r o c .  I n s t n .  c i v .  
E n g r .

M i t t ,  d t s c h .  M a t . - P r l i f . -  
A n s t .

E l e k t r o t e c h n i s c h e  Z e i t s c h r i f t
E l e k t r i z i t ä t s w i r t s c h a f t ,  M i t t e i l u n g e n  d e r  V e r ­

e i n i g u n g  d e r  E l e k t r i z i t ä t s w e r k e  
T h e  E n g i n e e r  ( S u p p l .  s .  u .  M e t a l l u r g i s t )  
E n g i n e e r i n g
T h e  E n g i n e e r i n g  F o u n d a t i o n  P u b l i c a t i o n s  
E n g i n e e r i n g  a n d  M i n i n g  J o u r n a l

E n g i n e e r i n g  P r o g r e s s

E n g i n e e r i n g  B e s e a r c h  B u l l e t i n ,  D e p a r t m e n t  o f  
E n g i n e e r i n g  B e s e a r c h ,  U n i v e r s i t y  o f  M i c h i g a n ,  
A n n  A r b o r

E n g i n e e r i n g  B e s e a r c h  C i r c u l a r ,  D e p a r t m e n t  o f  
E n g i n e e r i n g  B e s e a r c h ,  U n i v e r s i t y  o f  M i c h i g a n ,  
A n n  A r b o r  

F e u e r f e s t  
F e u e r u n g s t e c h n i k
F o r s c h u n g  a u f  d e m  G e b i e t e  d e s  I n g e n i e u r w e s e n s  
T h e  F o u n d r y  ( C l e v e l a n d )

T h e  F o u n d r y  T r a d e  J o u r n a l  
F u e l s  a n d  F u r n a c e s

D a s  G a s -  u n d  W a s s e r f a c h  
L e  G é n i e  c i v i l
D i e  G i e ß e r e i ,  v e r e i n i g t  m i t  G i e ß e r e i - Z e i t u n g  
G l a s t e c h n i s c h e  B e r i c h t e

G l ü c k a u f

H e a t  T r e a t i n g  a n d  F o r g i n g  

H u t n i k

I n d u s t r i a l  a n d  E n g i n e e r i n g  C h e m i s t r y  
B e i l a g e n :  A n a l y t i c a l  E d i t i o n  

N e w s  E d i t i o n  
I n g e n i e u r - A r c h i v
I n g e n i ö r s - V e t e n s k a p s - A k a d e m i e n  H a n d l i n g a r  
I n g e n i ö r s - V e t e n s k a p s - A k a d e m i e n  M e d d e l a n d e n  
T h e  I r o n  A g e

T h e  I r o n  a n d  C o a l  T r a d e s  B e v i e w  
I r o n  a n d  S t e e l  E n g i n e e r

T h e  I r o n  a n d  S t e e l  I n d u s t r y  a n d  B r i t i s h  F o u n -  
d r y m a n

I V A .  O r g a n  f o r  I n g e n i ö r s - V e t e n s k a p s - A k a d e m i e n  
o c h  d e s s  L a b o r a t o r i e r

J o u r n a l  o f  t h e  A m e r i c a n  W e l d i n g  S o c i e t y  
J a h r b u c h  d e r  P r e u ß i s c h e n  G e o l o g i s c h e n  L a n d e s ­

a n s t a l t ,  B e r l i n  
J e r n k o n t o r e t s  A n n a l e r  
J o u r n a l  o f  t h e  F r a n k l i n  I n s t i t u t e  
J o u r n a l  o f  t h e  I n s t i t u t e  o f  M e t a l s  ( L o n d o n )

J o u r n a l  o f  t h e  I r o n  a n d  S t e e l  I n s t i t u t e

D e r  K a l t w a l z e r
K o r r o s i o n  u n d  M e t a l l s c h u t z
D a s  K r a f t w e r k  ( B e i l a g e  d e r  A E G - M i t t e i l u n g e n )
K r u p p s c h e  M o n a t s h e f t e

M a s c h i n e n b a u  
A D B - M i t t e i l u n g e n  
D e r  B e t r i e b  
D I N - M i t t e i l u n g e n  
W i r t s c h a f t l i c h e r  T e i l  

M e c h a n i c a l  E n g i n e e r i n g

M e m o i r s  o f  t h e  C o l l e g e  o f  E n g i n e e r i n g ,  K y u s h u  
I m p e r i a l  U n i v e r s i t y  

M e m o i r s  o f  t h e  B y o j u n  C o l l e g e  o f  E n g i n e e r i n g

D i e  M e ß t e c h n i k
D i e  M e t a l l b ö r s e ,  C h e m i s c h - M e t a l l u r g i s c h e  Z e i t ­

s c h r i f t  
M e t a l s  a n d  A l l o y s

M e t a l l u r g i a  ( M a n c h e s t e r )

T h e  M e t a l l u r g i s t  ( S u p p l e m e n t  t o  , , T h e  E n g i n e e r “ )  
L a  M e t a l l u r g i a  i t a l i a n a
M e t a l l  W i r t s c h a f t ,  M e t a l l  W i s s e n s c h a f t ,  M e t a l l t e c h ­

n i k
M e t a l l  u n d  E r z
M e t a l  I n d u s t r y  a n d  t h e  I r o n  F o u n d r y  

M e t a l  P r o g r e s s

M i n i n g  a n d  M e t a l l u r g i c a l  I n v e s t i g a t i o n s ,  B u l l e t i n  

M i n i n g  a n d  M e t a l l u r g y

M i n u t e s  o f  P r o c e e d i n g s  o f  t h e  I n s t i t u t i o n  o f  O iv i l  
E n g i n e e r s

M i t t e i l u n g e n  d e r  D e u t s c h e n  M a t e r i a l p r ü f u n g s -  
a n s t a l t e n

B e r l i n  W  9 ,  L i n k s t r .  2 3 / 2 4 ,  J u l i u s  S p r i n g e r  
B e r l i n  W  6 2 ,  M a a s s e n s t r .  9

L o n d o n  W .  0 .  2 ,  2 8 ,  E s s e x  S t . ,  S t r a n d  
L o n d o n  W .  C . 2 ,  3 5  &  3 6 ,  B e d f o r d  S t . ,  S t r a n d  
N e w  Y o r k ,  2 9  W e s t  3 9 t h  S t . ,  E n g i n e e r i n g  S o c i e t i e s B u i l d i n g  1 
N e w  Y o r k ,  3 3 0  W e s t  4 2 d  S t . ,  M c G r a w - H i l l  P u b l i s h i n g  i 

C o m p a n y ,  I n c .
B e r l i n  S W  1 9 ,  J e r u s a l e m e r  S t r .  5 3 / 5 4 ,  , , P r o g r e s s u s “ ,  j 

I n t e r n a t i o n a l e  T e c h n i s c h e  V e r l a g s g e s e l l s c h a f t  m .  b .  H .  
A n n  A r b o r ,  M i c h . ,  D e p a r t m e n t  o f  E n g i n e e r i n g  B e s e a r c h  

o f  t h e  U n i v e r s i t y  o f  M i c h i g a n

A n n  A r b o r ,  M i c h . ,  D e p a r t m e n t  o f  E n g i n e e r i n g  B e s e a r c h  
o f  t h e  U n i v e r s i t y  o f  M i c h i g a n

L e i p z i g  C  1 ,  H e i n r i c h s t r .  9 ,  O t t o  S p a m e r  
L e i p z i g  C  1 ,  H e i n r i c h s t r .  9 ,  O t t o  S p a m e r  
B e r l i n  N W  7 ,  D o r o t h e e n s t r .  4 0 ,  V D I - V e r l a g ,  G .  m .  b .  H .  
( f ü r  D e u t s c h l a n d )  B e r l i n - L i c h t e r f e l d e - W e s t ,  D a h l e m e r  

S t r .  6 4 a ,  H u b e r t  H e r m a n n s  
L o n d o n  W .  C . 2 ,  4 9 ,  W e l l i n g t o n  S t . ,  S t r a n d  
P i t t s b u r g h ,  P a . ,  F .  C . A n d r e s e n  &  A s s o c i a t e s ,  I n c . ,  P l a z a  

B u i l d i n g

M ü n c h e n  3 2 ,  B r i e f f a c h ,  B .  O l d e n b o u r g  
P a r i s  ( 9 e ) ,  5 ,  B u e  J u l e s  L e f e b v r e
D ü s s e l d o r f ,  B r e i t e  S t r .  2 7 ,  G i e ß e r e i - V e r l a g ,  G .  m .  b .  H .  
F r a n k f u r t  a .  M . ,  G u t l e u t s t r .  9 1 ,  D e u t s c h e  G l a s t e c h n i s c h e  

G e s e l l s c h a f t ,  e .  V . 4)
E s s e n  ( B u h r ) ,  S c h l i e ß f a c h  2 7 9 ,  V e r l a g  G l ü c k a u f  m .  b .  H .

( f ü r  D e u t s c h l a n d )  B e r l i n - L i c h t e r f e l d e - W e s t ,  D a h l e m e r  
S t r .  6 4 a ,  H u b e r t  H e r m a n n s  

W a r s c h a u ,  M a z o w i e c k a  5 ,  Z w i a z e k  P o l s k i c h  H u t  Z e l a z n y c h

W a s h i n g t o n , .  D .  0 . ,  M i l l s  B u i l d i n g ,  C h a r l e s  L .  P a r s o n s

B e r l i n  W  9 ,  L i n k s t r .  2 3 / 2 4 ,  J u l i u s  S p r i n g e r  
S t o c k h o l m ,  S v e n s k a  B o k h a n d e l s c e n t r a l e n ,  A . - B .  
S t o c k h o l m ,  S v e n s k a  B o k h a n d e l s c e n t r a l e n ,  A . - B .
N e w  Y o r k ,  2 3 9  W e s t  3 9 t h  S t . ,  I r o n  A g e  P u b l i s h i n g  C o m ­

p a n y
L o n d o n  W .  0 .  2 ,  4 9 ,  W e l l i n g t o n  S t . ,  S t r a n d  
P i t t s b u r g h ,  P a . ,  7 0 6  E m p i r e  B u i l d i n g ,  A s s o c i a t i o n  o f  I r o n  

a n d  S t e e l  E l e c t r i c a l  E n g i n e e r s  
L o n d o n  W .  0 .  2 ,  2 2 ,  H e n r i e t t a  S t . ,  S t r a n d ,  T h e  L o u i s  

O a s s i e r  C o . ,  L t d .
S t o c k h o l m  5 ,  G r e v t u r e g a t a n  1 4

N e w  Y o r k ,  3 3  W e s t  3 9 t h  S t .
B e r l i n  N  4 ,  I n v a l i d e n s t r .  4 4 ,  G e o l o g i s c h e  L a n d e s a n s t a l t

S t o c k h o l m ,  D r o t t n i n g g a t a n  7 ,  N o r d i s k a  B o k h a n d e l n  
P h i l a d e l p h i a ,  P a . ,  1 5  S o u t h  7 t h  S t .
L o n d o n  S .  W .  1 ,  3 6 ,  V i c t o r i a  S t . ,  W e s t m i n s t e r ,  I n s t i t u t e  

o f  M e t a l s
L o n d o n  S .  W .  1 ,  2 8 ,  V i c t o r i a  S t . ,  I r o n  a n d  S t e e l  I n s t i t u t e

B o c h u m ,  M e i n o l p h u s s t r .  1 8 ,  G u s t a v  W i l b e r g
B e r l i n  W  1 0 ,  O o r n e l i u s s t r .  3 ,  V e r l a g  C h e m i e ,  G .  m .  b .  H .
B e r l i n  N W  4 0 ,  F r i e d r i c h - K a r l - U f e r  2 / 3
E s s e n ,  F r i e d .  K r u p p  A . - G .

B e r l i n  N W  7 ,  D o r o t h e e n s t r .  4 0 ,  V D I - V e r l a g ,  G .  m .  b .  H .

N e w  Y o r k ,  2 9  W e s t  3 9 t h  S t . ,  A m e r i c a n  S o c i e t y  o f  M e c h a n i ­
c a l  E n g i n e e r s

F u k u o k a  ( J a p a n ) ,  P u b l i c a t i o n  C o m m i t t e e  o f  t h e  M e m o i r s  
C o l l e g e  o f  E n g i n e e r i n g ,  K y u s h u  I m p e r i a l  U n i v e r s i t y

P o r t  A r t h u r ,  S o u t h  M a n s h u r i a ,  B y o j u n  C o l l e g e  o f  E n g i ­
n e e r i n g

H a l l e  a .  d .  S . ,  M i i h l w e g  1 9 ,  W i l h e l m  K n a p p
B e r l i n - O h a r l o t t e n b u r g  4 ,  G i e s e b r e c h t s t r .  1 1 , D r .  J o a c h i m  

S t e r n
N e w  Y o r k ,  4 1 9  F o u r t h  A v e . ,  T h e  C h e m i c a l  C a t a l o g  C o m ­

p a n y ,  I n c .
M a n c h e s t e r ,  21 , A l b i o n  S t . ,  G a y t h o r n ,  T h e  K e n n e d y  P r e s s ,  

L i m i t e d
L o n d o n  W .  0 .  2 ,  2 8  E s s e x  S t . ,  S t r a n d
M a i l a n d ,  V i a  O a p p e l l a r i  2
B e r l i n  W  1 0 ,  M a t t h a i k i r c h s t r .  1 0 ,  N E M - V e r l a g ,  G .  m .  

b .  H .

H a l l e  a .  d .  S . ,  M i i h l w e g  1 9 ,  W i l h e l m  K n a p p
L o n d o n  W . 0 .  2 ,  2 2 ,  H e n r i e t t a  S t . ,  S t r a n d ,  T h e  L o u i s  

G a s s i e r  C o . ,  L t d .

C l e v e l a n d  ( O h i o ) ,  7 0 1 6  E u c l i d  A v e . ,  A m e r i c a n  S o c i e t y  f o r  
S t e e l  T r e a t i n g

P i t t s b u r g h ,  P a . ,  S h e n l e y  P a r k ,  C a r n e g i e  I n s t i t u t e  o f  T e c h ­
n o l o g y

N e w  Y o r k ,  2 9  W e s t  3 9 t h  S t . ,  A m e r i c a n  I n s t i t u t e  o f  M i n i n g  
a n d  M e t a l l u r g i c a l  E n g i n e e r s ,  I n c .

L o n d o n  S .  W .  1 , G r e a t  G e o r g e  S t . ,  W e s t m i n s t e r ,  T h e  I n ­
s t i t u t i o n  o f  C i v i l  E n g i n e e r s 3)

B e r l i n  W  9 ,  L i n k s t r .  2 3 / 2 4 ,  J u l i u s  S p r i n g e r

J ä h r l .  H e f t ­
o d e r  

B d . - Z a h l
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S i e h e  d i e  F u ß n o t e n  8)  u n d  4)  a u f  S e i t e  8 9 ,
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Abkürzung T i t e l

M i t t .  F o r s c h . - A n s t .  
G u t e h o f f n u n g s h ü t t e -  
K o n z e r n  

M i t t .  F o r s c h . - I n s t .
V e r e i n .  S t a h l w e r k e ,  
D o r t m u n d  

M i t t .  K a i s . - W i l h . - I n s t .
E i s e n f o r s c h g . ,  D ü s s e i d .  

M i t t .  s t a a t l .  t e c h n .  V e r ­
s u c h s a m t ,  W i e n  

M o n t a n .  R d s c h .

N a t u r w i s s .
N a t u r w i s s .  U m s c h .  

O h e m . - Z t g .

O b e r s c h l e s .  W i r t s c h .

O r g .  F o r t s c h r .  E i s e n ­
b a h n w e s .

P h y s i k .  B e r .

P h y s i k .  Z .
P o w e r

P r o c .  A m e r .  S o c .  c i v .  
E n g r .

P r o c .  A m e r .  S o c .  T e s t .  
M a t .

P r o c .  I n s t n .  m e c h .  E n g r .

P r o c .  S t a f f o r d s h .  I r o n  
S t e e l  I n s t .

R e i c h s a r b . - B l .
R e i c h s b a h n

R e p r .  &  C i r c .  S e r .  N a t .
R e s .  C o u n c .

R e v .  I n d .  m i n 6r .
R e v .  M 6t a l l u r g .

M 6m .
E x t r .

R e v .  m i n e r a  m e t a l l u r g . .
M a d r .

R e v .  S o u d .  a u t o g .
R e v .  t e c h n .  l u x e m b .

R e v .  u n i v .  M i n e s

R ö h r e n i n d .
R u h r  u .  R h e i n

S a a r w i r t s c h . - Z t g .
S c h i f f b a u

S c h m e l z s c h w e i ß g .  
S c h w e iz .  B a u z t g .
S c h w e iz .  V e r .  G a s -  u .  

W a s s e r f a c h m .  M o n a t s ­
b u l l .

S e i .  P a p .  I n s t .  p h y s .
e h e m .  B e s . ,  T o k y o  

S e i .  R e p .  T ö h o k u  U n i v .

S e l e c t .  E n g n g .  P a p .
I n s t n .  c i v .  E n g r .  

S i e m e n s - Z .

S o w j e t w i r t s c h .  u .
A u ß e n h .

S o z .  P r a x .
S p a r  w i r t  s c h .
S t a h l b a u  
S t a h l  u .  E i s e n  
S t e e l

T e c h n .  B l . ,  D ü s s e i d .  
T e c h n .  m o d . ,  P a r i s  
T e c h n o l .  R e p .  T ö h o k u  

U n i v .
T e c h n .  u .  W i r t s c h .
T e c h n .  Z . - S c h a u  
T e k n .  T .
T e k n .  U k e b l .
T o n i n d . - Z t g .
T r a n s .  A m e r .  e l e c t r o -  

c h e m .  S o c .
T r a n s .  A m e r .  I n s t .  m i n .  

m e t a l l u r g .  E n g r .
I n s t .  M e t .  D i v .
I r o n  S t e e l  D i v .
P e t r o l .  D i v .

G e n e r a l  V o l .
T r a n s .  A m e r .  S o c .  m e c h .  

E n g r .
T r a n s .  A m e r .  S o c .  S t e e l  

T r e a t .

M i t t e i l u n g e n  a u s  d e n  F o r s c h u n g s a n s t a l t e n  v o n  
G u t e h o f f n u n g s h ü t t e ,  O b e r h a u s e n ,  A . - G . ,  M a ­
s c h i n e n f a b r i k  A u g s b u r g - N ü r n b e r g ,  A . - G .  ( u .  a . )

M i t t e i l u n g e n  a u s  d e m  F o r s c h u n g s i n s t i t u t  d e r  V e r ­
e i n i g t e  S t a h l w e r k e ,  A . - G . ,  D o r t m u n d

M i t t e i l u n g e n  a u s  d e m  K a i s e r - W i l h e l m - T n s t i t u t  
f ü r  E i s e n f o r s c h u n g  ( D ü s s e l d o r f )

M i t t e i l u n g e n  d e s  S t a a t l i c h e n  T e c h n i s c h e n  V e r ­
s u c h s a m t e s  ( W i e n )

M o n t a n i s t i s c h e  R u n d s c h a u ,  Z e i t s c h r i f t  f ü r  B e r g -  
u n d  H ü t t e n w e s e n

D i e  N a t u r w i s s e n s c h a f t e n
N a t u r w i s s e n s c h a f t l i c h e  U m s c h a u  d e r  C h e m i k e r -  

Z e i t u n g

O b e r s c h l e s i s c h e  W i r t s c h a f t

O r g a n  f ü r  d i e  F o r t s c h r i t t e  d e s  E i s e n b a h n w e s e n s

P h y s i k a l i s c h e  B e r i c h t e 3)

P h y s i k a l i s c h e  Z e i t s c h r i f t  
P o w e r

P r o c e e d i n g s  o f  t h e  A m e r i c a n  S o c i e t y  o f  C i v i l  
E n g i n e e r s

P r o c e e d i n g s  o f  t h e  A m e r i c a n  S o c i e t y  f o r  T e s t i n g  
M a t e r i a l s

P r o c e e d i n g s  o f  t h e  I n s t i t u t i o n  o f  M e c h a n i c a l  E n ­
g i n e e r s

P r o c e e d i n g s  o f  t h e  S t a f f o r d s h i r e  I r o n  a n d  S t e e l  
I n s t i t u t e

R e i c h s a r b e i t s b l a t t  
D i e  R e i c h s b a h n

R e p r i n t  a n d  C i r c u l a r  S e r i e s  o f  t h e  N a t i o n a l  
R e s e a r c h  C o u n c i l  

R e v u e  d e  l ’I n d u s t r i e  m i n é r a l e  
R e v u e  d e  M é t a l l u r g i e  

M é m o i r e s  
E x t r a i t s

R e v i s t a  m i n e r a ,  m e t a l l u r g i c a  y  d e  i n g e n i e r i a

R e v u e  d e  l a  S o u d u r e  a u t o g è n e  
R e v u e  T e c h n i q u e  L u x e m b o u r g e o i s e

R e v u e  u n i v e r s e l l e  d e s  M i n e s ,  d e  l a  M é t a l l u r g i e ,  
d e s  T r a v a u x  p u b l i c s ,  d e s  S c i e n c e s  e t  d e s  A r t s  
a p p l i q u é s  à  l ’I n d u s t r i e  

D i e  R ö h r e n i n d u s t r i e  
R u h r  u n d  R h e i n ,  W i r t s c h a f t s z e i t u n g

S a a r - W i r t s c h a f t s z e i t u n g  
S c h i f f b a u ,  S c h i f f a h r t  u n d  H a f e n b a u

D i e  S c h m e l z s c h w e i ß u n g  
S c h w e i z e r i s c h e  B a u z e i t u n g
S c h w e i z e r i s c h e r  V e r e i n  v o n  G a s -  u n d  W a s s e r f a c h ­

m ä n n e r n .  M o n a t s - B u l l e t i n

S c i e n t i f i c  P a p e r s  o f  t h e  I n s t i t u t e  o f  P h y s i c a l  a n d  
C h e m i c a l  R e s e a r c h  ( T o k y o )

S c i e n c e  R e p o r t s  o f  t h e  T ö h o k u  I m p e r i a l  U n i ­
v e r s i t y

S e l e c t e d  E n g i n e e r i n g  P a p e r s  [ i s s u e d  b y ]  t h e  I n ­
s t i t u t i o n  o f  C i v i l  E n g i n e e r s  

S i e m e n s - Z e i t s c h r i f t

S o w j e t w i r t s c h a f t  u n d  A u ß e n h a n d e l

S o z i a l e  P r a x i s  
S p a r w i r t s c h a f t  
D e r  S t a h l b a u  
S t a h l  u n d  E i s e n  
S t e e l

T e c h n i s c h e  B l ä t t e r  ( D ü s s e l d o r f )
L a  T e c h n i q u e  m o d e r n e  ( P a r i s )
T h e  T e c h n o l o g y  R e p o r t s  o f  t h e  T ö h o k u  I m p e r i a l  

U n i v e r s i t y  ( S e n d a i )
T e c h n i k  u n d  W i r t s c h a f t  
T e c h n i s c h e  Z e i t s c h r i f t e n s c h a u 3)
T e k n i s k  T i d s k r i f t  
T e k n i s k  U k e b l a d  
T o n i n d u s t r i e - Z e i t u n g
T r a n s a c t i o n s  o f  t h e  A m e r i c a n  E l e c t r o c h e m i c a l  

S o c i e t y
T r a n s a c t i o n s  o f  t h e  A m e r i c a n  I n s t i t u t e  o f  M i n i n g  

a n d  M e t a l l u r g i c a l  E n g i n e e r s  
I n s t i t u t e  o f  M e t a l s  D i v i s i o n  
I r o n  a n d  S t e e l  D i v i s i o n
P e t r o l e u m  D e v e l o p m e n t  a n d  T e c h n o l o g y ,  P e ­

t r o l e u m  D i v i s i o n  
G e n e r a l  V o l u m e  

T r a n s a c t i o n s  o f  t h e  A m e r i c a n  S o c i e t y  o f  M e c h a ­
n i c a l  E n g i n e e r s  

T r a n s a c t i o n s  o f  t h e  A m e r i c a n  S o c i e t y  f o r  S t e e l  

T r e a t i n g ___________________________________________

B e z u g s q u e l l e
J ä h r l .  H e f t ­

o d e r  
B d . - Z a h l

B e r l i n  N W  7 ,  D o r o t h e e n s t r .  4 0 ,  V D I - V e r l a g ,  G .  m .  b .  H .

D o r t m u n d ,  A a c h e n e r  S t r .  2 2 ,  V e r e i n i g t e  S t a h l w e r k e ,  A . - G . ,  
F o r s c h u n g s - I n s t i t u t

D ü s s e l d o r f ,  S c h l i e ß f a c h  6 6 4 ,  V e r l a g  S t a h l e i s e n  m .  b .  H .

W i e n  I . ,  S c h o t t e n g a s s e  4 ,  J u l i u s  S p r i n g e r  i .  K o m m .

B e r l i n  S W  68, W i l h e l m s t r .  1 4 7 ,  V e r l a g  f ü r  F a c h l i t e r a t u r ,  
G .  m .  b .  H .

B e r l i n  W  9 ,  L i n k s t r .  2 3 / 2 4 ,  J u l i u s  S p r i n g e r  
K ö t h e n  ( A n h a l t ) ,  V e r l a g  d e r  C h e m i k e r - Z e i t u n g

B e u t h e n ,  O . - S . ,  I n d u s t r i e s t r . ,  V e r l a g s a n s t a l t  K i r s c h  
&  M ü l l e r ,  G .  m .  b .  H .

B e r l i n  W  9 ,  L i n k s t r .  2 3 / 2 4 ,  J u l i u s  S p r i n g e r

B r a u n s c h w e i g ,  V o r  d e r  B u r g  1 8 ,  F r i e d r .  V i e w e g  & S o h n ,  
A k t . - G e s .

L e i p z i g  0  1 ,  K ö n i g s t r .  2 ,  S .  H i r z e l
N e w  Y o r k ,  3 3 0  W e s t  4 2 d  S t . ,  M c G r a w - H i l l ,  P u b l i s h i n g  

C o m p a n y ,  I n c .
N e w  Y o r k ,  3 3  W e s t  3 9 t h  S t .

P h i l a d e l p h i a ,  P a . ,  1 3 1 5 ,  S p r u c e  S t .

L o n d o n  S .  W .  1 ,  S t o r e y ’s  G a t e ,  S t .  J a m e s ’ P a r k ,  T h e  
I n s t i t u t i o n  o f  M e c h a n i c a l  E n g i n e e r s  

B i r m i n g h a m ,  2 9 ,  G a l t o n  R o a d ,  W a r l e y ,  T h e  I n s t i t u t e

B e r l i n  S W  6 1 ,  G r o ß b e e r e n s t r .  1 7 ,  R e i m a r  H o b b i n g  
B e r l i n  S  4 2 ,  O r a n i e n s t r .  1 4 0 / 1 4 2 ,  O t t o  E l s n e r ,  V e r l a g s g e s .  

m .  b .  H .
W a s h i n g t o n ,  D .  C . ,  B .  &  2 1 s t  S t . ,  N a t i o n a l  R e s e a r c h  

C o u n c i l
S a i n t  E t i e n n e  ( L o i r e ) ,  1 9 ,  R u e  d u  G r a n d  M o u l i n  
P a r i s  ( 9 e ) ,  5 ,  C i t é  P i g a l l e

M a d r i d ,  V i l l a l a r ,  3 ,  B a j o

P a r i s  ( 1 8 e ) ,  3 2 ,  B o u l e v a r d  d e  l a  C h a p e l l e  
L u x e m b u r g  i .  G r . ,  R u e  d e  l a  P o r t e  N e u v e ,  H o t e l  d e  l a  

B o u r s e  „
L i è g e ,  1 6 ,  Q u a i  d e s  E t a t s - U n i s ,  A s s o c i a t i o n  d e s  I n g é n i e u r s  

s o r t i s  d e  l ’E c o l e  d e  L i è g e

B e r l i n - C h a r l o t t e n b u r g  4 ,  G i e s e b r e c h t s t r .  1 1  
E s s e n ,  R u h r - V e r l a g ,  W .  G i r a r d e t

V ö l k l i n g e n - S a a r b r ü c k e n ,  G e b r .  H o f e r ,  A . - G .
B e r l i n  S W  68,  N e u e n b u r g e r  S t r .  8,  D e u t s c h e  V e r l a g s w e r k e  

S t r a u ß ,  V e t t e r  &  C o .
H a m b u r g  3 6 ,  P i l a t u s p o o l  4 , H a n s e a t i s c h e  V e r l a g s a n s t a l t  
Z ü r i c h ,  D i a n a s t r .  5 ,  C a r l  J e g h e r
Z ü r i c h  4 ,  S t a u f f a c h e r q u a i  3 6 / 3 8 ,  F a c h s c h r i f t e n - V e r l a g  u .  

B u c h d r u c k e r e i ,  A . - G .

T o k y o .  K o m a g o m e ,  H o n g o ,  T h e  I n s t i t u t e  o f  P h y s i c a l  a n d  
C h e m i c a l  R e s e a r c h  

T o k y o  u .  S e n d a i  ( J a p a n ) ,  M a r u z e n  C o . ,  L t d .

L o n d o n  S .  W .  1 ,  G r e a t  G e o r g e  S t . ,  W e s t m i n s t e r ,  T h e  
I n s t i t u t i o n  o f  C i v i l  E n g i n e e r . ,
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™ B -■ bedeutet Buchanzeige. B u c h b e s p re c h u n g e n  werden in der S o n d e r a b te i lu n g  gleichen Namens abge- 
druckt. — Wegen Besorgung der angezeigten B ü c h e r  wende man sich an den V e r la g  S t a h l e i s e n  m. b. H., wegen der 

| Z e i t s c h r i f t e n a u f s ä t z e  an die B ü c h e re i  des V e re in s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e ,  Düsseldorf, Post-
schließfach 664. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.

A l l g e m e i n e s .

F o rtsc h r itte  der E isen- und S tah lin d u strie  im 
Jah re  1931. [Mech. Engng. 53 (1931) Nr. 12, S. 896/98.]

67. Jahresversam m lung der „B ergshandteringens 
V änner“ am 31. Ja n u a r  1931. Der Vorsitzende, Axel Poman­
der, führt aus, daß es keinen Wert habe, über die schlechten Zeiten 
zu klagen, sondern daß man sich zweckmäßiger auf die besseren 
Zeiten, die zweifelsohne wiederkommen müßten, vorbereiten solle. 
Technische Fortschritte in Schweden 1930: In den Hochöfen hat 
das Agglomerat gesteigerte Verwendung gefunden, so ist Hofors 
in seinen Hochöfen zur lOOprozentigen Sinterbeschickung über­

gegangen mit befriedigendem Ergebnis an Güte und Wirtschaft­
lichkeit. Der Holzkohlenverbrauch ist wesentlich gesunken. Die 
Eisenschwammerzeugung ist mit großem Eifer, besonders bei 
Sandviken, Avesta, Guldsmedshyttan, Domnarvet und L&ngs- 
hyttan verfolgt worden. Die Eisenschwammherstellung hat ihre 
technische Lösung erfahren, und zwar nach zwei verschiedenen 
Richtungen, so daß heute die Hoffnung auf die Errichtung einer 
Zentralanlage besteht. Weiterhin wird über neue Einrichtungen 
in Stahl- und Walzwerken berichtet. [Blad för Bergshandteringens 
Vänner 20 (1931) Nr. 2, S. 39/41.]

K u rz tite lv e rze ich n is  technisch-w issenschaftlicher 
Z eitsch riften . [Hrsg.:] Deutscher Verband Technisch-Wissen-

B.ziehen Sie t  -  S.ablel.en m b H. u m ., dem Tn.1 „C en M b l.u  de, Hünen und WnLz.erb.'
herausgegebene e i n s e i t i g  b e d r u c k t e  S o n d e r a u s g a b e  der  Z e i t s c h r i f t e n s c h a u .
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schaftlicher Vereine, e. V. Berlin (NW 7, Ingenieurhaus, Fried- 
rich-Ebert-Straße 27): [Selbstverlag des Deutschen Verbandes 
Technisch-Wissenschaftlicher Vereine] (1931). (35 S.) 8°. 0,60 M M . 
[Zu beziehen durch die VDI-Buchhandlung, Berlin NW 7, In­
genieurhaus.] — Vgl. S. 89 dieses Heftes (Anm. 2). B B S  

Kurt Schulz, 2)r.=Qng.: Um die Z ukunft der technischen  
Fachpresse. Entwicklung und Gegenwartprobleme der tech­
nischen Berichterstattung in Deutschland. Berlin (NW 7): VDI- 
Verlag, G. m. b. H., 1931. (VI, 154 S.) 8°. 5 M M , für Mitglieder 
des Vereines deutscher Ingenieure 4,50 JIM,. 5  B S

Friedrich Dessauer und Karl August Meißinger: B efreiung 
der Technik. Stuttgart und Berlin: J. G. Cottasche Buchhand­
handlung Nachf. (1931). (120 S.) 8°. 2,80 JIM . (Wege der Tech­
nik.) E B B

Jahrbuch  für das Berg- und H üttenw esen  in 
Sachsen. Jg. 1931. Statistik vom Jahre 1930; Grubenüber­
sichten nach dem Stande im Mai 1931. Jg. 105. Auf Anordnung 
des Finanzministeriums hrsg. vom Sächsischen Oberbergamt. (Mit 
Abb., Taf. u. 1 Uebersichtskarte.) Freiberg i. Sa.: Craz & Gerlach
1931. (132, 190, 21 S.) 8°. 10 M M . S  B =

Werden und W irken der M.A.N., M aschinenfabrik  
Augsburg-Nürnberg. (Mit zahlr. Abb.) [Selbstverlag] (1931). 
(64 S.) 4°. (Mitteilung 5/IV.) — Inhalt: Aus der Geschichte des 
Unternehmens (S. 3). Werk Augsburg (S. 4/5). Werk Nürnberg 
(S. 6/7). Werk Gustavsburg (S. 8/9). Verwendungsübersicht der 
M.A.N.-Erzeugnisse (S. 10/13). Kraftanlagen (S. 14/33). Ver­
kehrsanlagen (S. 34/42). Stahlbauten (S. 43/55) u. a. (S. 56/64).

Geschichtliches.
T. J. Skillman: 100 Ja h re  E n tw ick lung  der Schiene.* 

Herstellung des von Robert L. Stevens entwickelten Schienen­
profils der ersten amerikanischen Eisenbahn durch Guest, Lewis 
& Co. auf den Dowlais Iron Works in Wales. Gewicht dieser 
Schiene 17,7 kg/m gegenüber der im Jahre 1931 eingebauten 
Schiene von 75 kg/m Gewicht. [Met. Progr. 20 (1931) Nr. 5, 
S. 37/42.]

William Campbell: U n tersuchung  griech ischen  Eisens.* 
Gefügeuntersuchung griechischer Mauerklampen, die im fünften 
Jahrhundert v. Chr. hergestellt wurden. [Met. Progr. 20 (1931) 
Nr. 5, S. 43/49 u. 94.)

Otto Vogel: B eiträge zur G eschichte der D ra h te rz eu ­
gung. Draht- und Nadelfabrikation am Ausgang des 18. Jahr­
hunderts. Auszüge aus einer Arbeit von Jung „Von den Oese­
mund- und Drahtfabriken“. [Draht-Welt 24 (1931) Nr. 43, 
S. 715/19.]

Emest Straker: W eal den Iron . A monograph on the former 
ironworks in the counties of Sussex, Surrey and Kent, comprising 
a history of theindustry from the earliest times to its cessation; 
together with a topographhal survey of the existing remains from 
personal observation. (With fig.) London (W.C.2, Portugal St.):
G. Bell and Sons, Ltd., 1931. (XIV, 487 p.) 8°. Geb. 15 sh. — 
Weald ist eine Eisenstein tragende Formation der unteren Kreide. 
Den Spuren der Verhüttung dieses Eisenerzes im Gebiete der 
Grafschaften Sussex, Surrey und Kent, die schon in die vor­
römische Zeit zurückreichen, ist der Verfasser in seiner außer­
ordentlich fleißigen Arbeit mit bewundernswerter Tatkraft nach­
gegangen. Doch ist es schade, daß er, wie man an einer Reihe von 
Beispielen unschwer nachweisen könnte, die deutschen Forschun­
gen zur Geschichte des Eisens augenscheinlich nicht oder nicht 
genügend kennt; dadurch hat sich der Verfasser insofern selbst 
geschadet, als seine Schlüsse zum Teil von falschen Voraus­
setzungen ausgehen. 5  B 5

Beiträge zur G eschich te der Technik  und Industrie . 
Im Aufträge des Vereines deutscher Ingenieure hrsg. von Conrad 
Matschoß. Bd. 21. Mit 185 Textabb. u. 14 Bildnissen. Berlin: 
VDI-Verlag, G. m. b. H., 1931/32. (2 Bl., 188 S.) 4». Geb. 
10,80 MM, für Mitglieder des Vereines deutscher Ingenieure 
9,70 MM. =  B =

Wilhelm Berdrow: Die F am ilie  K rupp  in Essen von 1587 
bis 1887. (Mit zahlr. Abb.) (Text- u. Tafelband.) (Essen: 
Graphische Anstalt der [Fa.] Fried. Krupp A.-G.) [1931]. 4°. — 
[Textband:] (XVI, 417 S.); Genealogische Tafeln, entworfen und 
zusammengestellt von Fritz Gerhard Kraft. (7 Taf.) Geb. zus. 
60 MM. B B S

G. v. Bodelschwingh: Der R uf eines E insam en. Aus 
Leben und Gedanken des Erfinders Wilhelm Schmidt. Stuttgart: 
J. F. Steinkopf (1931). (144 S.) 8°. 1,50 Geb. 2,80 M JL

F estsch rift zum fü n fz ig jäh rigen  B estehen der P la ­
tinschmelze G. S iebert, G. m. b. H., H anau. (Mit Abb.) 
Hanau: G. M. Alberti’s Hofbuchhandlung 1931. (XXIV, 338 S.)

— Die Einleitung der Festschrift schildert kurz, wie die Firma,

aus kleinen Anfängen entstanden, sich zu ihrer jetzigen Bedeutung 
emporgearbeitet hat. Sie weist ferner darauf hin, daß die Firma 
mit dem wachsenden Aufgabenkreis eine durchgreifende Um­
gestaltung und technische Neugestaltung erfahren hat,, bei der 
auch der wissenschaftlichen Forschung ein angemessener Spiel­
raum eingeräumt ist. Als Niederschlag dieser Entwicklung bringt 
die Festschrift eine Anzahl wissenschaftlicher Arbeiten aus den 
eigenen Laboratorien der Firma. Genannt sei hier nur die Ab­
handlung „Ueber Therm oelem ente und die Reproduzierbarkeit 
ihrer Daten — Kriterien für ihre Brauchbarkeit zur T em pera­
turm essung“ von Wilhelm Goedecke (S. 72/99). Die Festschrift 
enthält ferner eine Uebersicht über die Erzeugnisse der Firma 
nebst graphischen Darstellungen der Preisbew egung des P la ­
tin s  in den Jahren von 1881 bis 1931.J S  B S

Grundlagen des Eisenhüttenwesens.
Allgemeines. Z eitsch rift fü r angew andte M athem atik  

und Mechanik. In h altsv erze ich n is  der Bände 1 bis 10, 
1921—1930. Berlin (NW 7): VDI-Verlag, G. m. b. H., 1931. 
(52 S.) 4°. 8 M M , für Mitglieder des Vereines deutscher In­
genieure 7,20 M M . — Einteilung: A. Verfasserverzeichnis. B. Sach­
verzeichnis (in 95 Fachgruppen mit Verweisungen alphabetisch 
geordnet). C. Buchbesprechungen und kurze Auszüge (mit den 
Namen der Referenten, in Klammern). S  B S

Physik. Werner Braunbek: Eine neue M ethode e lek ­
troden loser Leitfähigkeitsm essung.*  Messung des elek­
trischen Widerstandes von Metallen, besonders im flüssigen Zu­
stand, auf Grund des Drehmomentes, das der Probekörper infolge 
induzierter Wirbelströme in einem magnetischen Kraftfelde er­
leidet. Fehlergrenze 0,5 %. [Z. Physik 73 (1931) Nr. 5/6, S. 312/34.] 

Tatsuzo Fukuhara: E influß von kreisförm igen Löchern 
und K erben auf die S pannungsverte ilung  in e in ­
fachen S täben  von kurzer Spannweite.* [Proc. World 
Engng. Congress Tokyo 1929, Bd. 3, Engng. Science, Teil 1 
(1931) S. 371/94.)

A. Girard und G. Chaudron: B eitrag  zur E rforschung 
des ferrom agnetischen  Eisenoxyds.* Das ferromagnetische 
Eisenoxyd zersetzt sich schon von 250° an. [C. R. Acad. Sei., 
Paris 193 (1931) Nr. 26, S. 1418/21.]

Angewandte Mechanik. K. Baatz: Spannungen in R o h r­
p la tte n  von W asserr ohrkesseln. [Wärme 54 (1931) Nr. 51/52, 
S. 931/34.]

Ernst Lehr: Wege zu einer w irk lichkeitsgetreuen  
Festigkeitsrechnnng.*  Während das Verhalten der Werk­
stoffe unter verschiedenen Belastungsarten weitgehend erforscht 
ist, sind die in den Bauteilen auftretenden Spannungen noch un­
genügend bekannt. Vorschlag, diese durch zahlreiche Messungen 
festzustellen, nach Gleich- (statischer Vorspannung) und Wechsel­
spannung unterteilt, auf Grund der zulässigen Wechselfestigkeit 
die Werkstoffe auszusuchen und mit dem jeweiligen Sicherheits­
grad danach die Bauteile zu berechnen. [Z. VDI 75 (1931) Nr. 49, 
S. 1473/78.]

A. Thum: Zur S teigerung der D auerfes tigke it ge­
k e rb te r  K onstruk tionen .*  Es wird über Versuche an Proben 
mit künstlich erzeugtem Eigenspannungssystem, einem wirksamen 
Mittel zur Erhöhung der Dauerfestigkeit, berichtet und ein Aus­
blick auf die vielseitigen Anwendungsmöglichkeiten dieses Ver­
fahrens gezeigt. [Z. VDI 75 (1931) Nr. 43, S. 1328/30.]

Physikalische Chemie. Sokichi Sugimoto: Physikalische 
Chemie bei der R eduk tion  von Eisenerz.* Zusammen­
stellung über spezifische Wärme, Bildungswärme und Sauerstoff­
druck der Eisenoxyde für verschiedene Temperaturen, der spe­
zifischen Wärme von CO und C02, der Gleichgewichtskonstanten 
für die Gleichung CO +  % C02 =  C02, und verschiedene Eisen- 
reduktions-Gleichungen. Theoretisches über die Geschwindigkeit 
der Reduktion. [Proc. World Engng. Congress Tokyo 1929, 
Bd. 33, Min. & Metallurgy, Teil 1 (1931) S. 365/87.]

Chemie. Keizö Iwase und Yüji Saito: E influß  der K o rn ­
größe, T em peratu r und G aszusam m ensetzung auf die 
G eschw indigkeit der R eduk tion  von t i ta n h a ltig e n  
M agneteisensanden durch Gemische von K ohlenoxyd 
und K ohlensäure.* [Proc. World Engng. Congress Tokyo 1929, 
Bd. 33, Min. & Metallurgy, Teil 1 (1931) S. 391/95.]

W. J. Müller: U eber die P a ss iv itä t von M etallen.* 
Ueber die Natur der Deckschichten, die bei Eisen Passivierung 
veranlassen. [Trans. Faraday Soc. 27 (1931) Nr. 127, S. 737/51.] 

Sokichi Sugimoto: U eber die R eduk tion  von E ise n ­
oxyden.* Versuche zur Reduktion von künstlichem Hämatit 
und natürlichem Magnetit durch Kohlenoxyd. Der Zerfall des 
Kohlenoxyds bei verschiedenen Temperaturen. Die reduzierende 
Wirkung des Kohlenoxyds in Abhängigkeit von Temperatur, Gas­
geschwindigkeit, Zusammensetzung und Korngröße des Boden­
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körpers. [Proo. World Engng. Congress Tokyo 1929, Bd. 33, 
Min. & Metallurgy, Teil 1 (1931) S. 325/63.]

Seiji Tanaka: R eduktion  von Silizium aus K ieselsäure 
in Eisenerzen. Ergebnisse von Laboratoriumsversuchen über 
die Reduktion von Silizium in Kohlenoxyd und Gemischen von 
Kohlenoxyd und Stickstoff. [Proc. World Engng. Congress Tokyo 
1929, Bd. 33, Min. & Metallurgy, Teil 1 (1931) S. 283/84.]

G. Tammann und F. Neubert: Der E influß von F rem d­
m etallen auf die A uflösungsgeschw indigkeit unedler 
Metalle.* Versuche über die Auflösungsgeschwindigkeit von 
Zink, Aluminium und Eisen mit verschiedenen Zusätzen in Säuren 
und Basen. Erhöhung der Auflösungsgeschwindigkeit von 
Elektrolyteisen mit dem Kohlenstoffgehalt, besonders wenn der 
eutektoide Gehalt überschritten wird. [Z. anorg. allg. Chem. 201 
(1931) Nr. 3/4, S. 225/44.]

Heinrich Remy, Dr., a. o. Professor an der Universität Ham­
burg: Lehrbuch der anorganischen Chemie. Leipzig: 
Akademische Verlagsgesellschaft m. b. H. 8°. — Bd. 2. Mit 
32 Abb. 1932. (XVI, 450 S.) 14 XJC, geb. 16,80 JIM . S  B S  

W. Walter Meissner: Chemischer H andatlas. Anor­
ganische Chemie unter besonderer Berücksichtigung von Atom­
physik und Atomchemie. Graphische Darstellung der Eigen­
schaften chemischer Elemente und ihrer Verbindungen nach der 
Anordnung des natürlichen Systems der Elemente auf 60 viel­
farbigen Karten mit Beschriftung in deutscher, englischer, fran­
zösischer, italienischer, spanischer Sprache nebst ausführlichem, 
erläuterndem Texte. Braunschweig, Berlin (W 10) und Hamburg: 
Georg Westermann (1931). (XI, 77 Bl. bzw. S.) Quer-8°. Geb. 
38 JIM .  ̂ S B !

Chem isch-technische U ntersuchungsm ethoden. 
Unter Mitwirkung von J. D’Ans [u. a.] hrsg. von Ing.-Chem. Dr. 
phil. Ernst Berl, Professor der Technischen Chemie und Elektro­
chemie an der Technischen Hochschule zu Darmstadt (früher: 
und Georg Lunge). 8., vollständig umgearb. u. verm. Aufl. 
Berlin: Julius Springer. 8°. — Bd. 2, T. 1. Mit 215 in den Text 
gedr. Abb. u. 3 Taf. 1932. (LX, 878 S.) Geb. 69 JIM. —  Bd. 2, 
T. 2. Mit 86 in den Text gedr. Abb. 1932. (IV S. u. S. 879/1795.) 
Geb. 69 JIM . =  B S

Friedrich Kaysser: Ueber die Bestim mung von M ineral­
schm elzpunkten im elektrischen K urzschlußofen nach 
W. N ernst und G. Tammann. (Mit 4 Fig. u. 1 Taf.) Stuttgart:
E. Schweizerbart’sehe Verlagsbuchhandlung, G. m. b. H., 1931. 
(S. 321—396.) 8°. — Marburg (Universität), Philos. Diss. (Aus 
dem Neuen Jahrbuch für Mineralogie etc. Beilage-Band 64. 
Abt. A. Festschrift für R. Brauns.) 2  B 5

Chemische Technologie. Kolloidchem ische Technolo­
gie. Ein Handbuch kolloidchemischer Betrachtungsweise in der 
chemischen Industrie und Technik. Unter Mitarbeit von Dr. R. 
Auerbach [u. a.] hrsg. von Dr. Raph. Ed. Liesegang. 2., voll­
ständig umgearb. Aufl. Mit vielen Abb. Dresden und Leipzig: 
Theodor Steinkopff. 4». — Lfg. 12. 1931. (S. 881—960.) 5 JIM . 
Lfg. 13. 1931. (S. 961—1085.) 8 JIM . Das ganze Werk 68 JIM ,
geb. 72 JIM . 2  B 2

Elektrotechnik im allgemeinen. V D E-Fachberichte 1931 
[d. i. Fachberichte des Verbandes deutscher Elektrotechniker]. 
(Mit zahlr. Abb.) (Berlin-Charlottenburg 4, Bismarckstr. 33: 
VDE-Verlag 1931.) (177 S.) 4°. -— Das Heft gibt die gelegentlich 
der XXXV. Jahresversammlung des Verbandes Deutscher 
Elektrotechniker in Frankfurt a. M. gehaltenen 62 Fachvorträge 
nebst Erörterungen geschlossen wieder. Den Hauptgegenstand 
der Tagung bildete die elektrische K ra ftü b ertrag u n g  auf 
weite E ntfernungen. Die Vorträge wurden in nachfolgenden 
(Doppel-)Gruppen gehalten: Maschinen und Transformatoren;
Kraftwerke; Kraftübertragung; Zusammenschluß von Kraft­
werken; Installation und Industrieanlagen. Der Text wird be­
gleitet von etwa 330 Abbildungen und rund 20 Tabellen. S  B 2

G. Dettmar, ®r.=Qng. ©. f)., o. Prof. an der Techn. Hoch­
schule, Hannover: W egweiser fü r die vorschriftsgem äße 
A usführung von S tarkstrom anlagen . Im Einverständnis 
mit dem Verbände Deutscher Elektrotechniker herausgegeben.
2., neubearb. Aufl. Berlin: Julius Springer 1932. (VI, 372 S ) 
8°. 10,50 JIM , geb. 11,25 JIM. 2  B 2

Bergbau.
Lagerstättenkunde. Keijiro Nishio: E n tstehung  der

E isenerz-L agerstä tten  am Oberen See (V. St. A.). Be­
gründung der Anschauung, daß die Eisenerzlager am Oberen See 
ursprünglich aus Pyrit bestanden haben, im Gegensatz zu der 
Annahme von C. R. Van Hise und C. K. Leith, nach denen sie 
durch Verwitterung von Greenalit entstanden sind. [Proc. World 
Engng. Congress Tokyo 1929, Bd. 37, Min. & Metallurgy, Teil 4 
1931) S. 431/97.]

Abbau. Otto Ellinghaus: Tafeln zur schnellen Be­
stim m ung der w ich tig sten  W erte bei der Berechnung 
von V en tila to r-A nlagen  für Bergwerke. (Neue u. erw. 
Ausg. des Werkes „Ventilationsanlagen für Bergwerke“.) Hrsg.: 
Westfalia-Dinnendahl-Gröppel, Akt.-Ges., Bochum. Bochum: 
Selbstverlag d. Herausgeberin [1931]. (2 Bl., 6 Taf.) 4°. S B !

Aufbereitung und Brikettierung.
Erze. Sture Mörtsell: Die A nreicherung in Laborato­

rium  und F orschung in E ng land  und den Vereinigten 
Staaten.* Kennzeichnung der Arbeitswege und der Apparate 
unter besonderer Berücksichtigung der Flotation. [Tekn. T. 61 
(1931), Bergsvetenskap Nr. 10, S. 71/77; Nr. 11, S. 83/86.]

Clyde E. Williams: A ufbereitung  von Eisenerz. Aus­
sprache der beteiligten Fachleute über Anreicherung des Mesabi- 
Erzes und über die Verfahren zur Stückigmachung. [Trans. 
Amer. Inst. min. metallurg. Engr., Iron Steel Div. 1931, S. 45/59.] 

Rösten. Eduard Vogel: Das R östen  von Spateisen im 
Schachtofen m it A ußenfeuerung.* Rechnerische Ab­
leitungen über den Einfluß folgender Umstände auf den Brenn­
stoffverbrauch : Austragtemperatur des Rostspats, Kühlluftmenge 
und Verteilung der Oxydationswärme des Röstgutes auf Brenn- 
und Kühlschacht des Röstofens. [Stahl u. Eisen 51 (1931) Nr. 49, 
S. 1504/05.]

Agglomerieren und Sintern. Gaichi Yamada: E ine U nter­
suchung über reduzierendes S in te rn  von pulver­
förm igen Eisenerzen.* Zustandsschaubild FeO—Si02. La­
boratoriumsversuche mit Anshan-Konzentraten; bei Sinterung 
mit Brennstoffzusatz wird ein bei 1150° schmelzendes Eutektikum 
gebildet, das als K itt wirkt, während bei rein oxydierendem Sin­
tern selbst bei 1350° kein Zusammenfritten zu erreichen war. 
Chemische und Schliffuntersuchungen der Sinterproben. [Proc. 
World Engng. Congress Tokyo 1929, Bd. 33, Min. & Metallurgy, 
Teil 1 (1931) S. 497/531.]

Erze und Zuschläge.
Allgemeines. Ernst Hentze: Die V ersorgung der Welt 

m it M olybdän, V anadium  und W olfram.* Rohstoffe und 
deren wichtigste Lagerstätten. Entwicklung der Förderung und 
der Preise. [Z. Berg-, Hütt.- u. Sal.-Wes. 79 (1931) Nr. 5, 
S. B 274/B 302.]

A nalyser a svenska jä rn - och m anganm alm er samt 
k a lk sten ar, do lom iter och k v artse r. Utgivna av Jem- 
kontoret. Stockholm: K. L. Beckmans Boktryckeri. 4°. — II. Ar 
1931. (104 S.) 8 schw. Kr. 2  B 2

Eisenerze. Shichizo Umezu: U ntersuchung  über ja ­
panische M agneteisensande.* Vorkommen, Zusammen­
setzung, Korngröße und Gefüge der Sande. Reduktions-, Oxyda- 
tions- und Aufbereitungsversuche. [Proc. World Engng. Congress 
Tokyo 1929, Bd. 33, Min. & Metallurgy, Teil 1 (1931) S. 605/38.]

C. K. Leith: Die V ersorgung der W elt m it Eisenerz. 
Die heute bekannten Eisenerzvorräte und der Bedarf der haupt­
sächlichsten Eisen erzeugenden Länder. Weltpolitische Betrach­
tung. [Proc. World Engng. Congress Tokyo 1929, Bd. 33, Min. 
& Metallurgy, Teil 1 (1931) S. 1/30.]

Masana Kawaguchi: M etallu rg ische U ntersuchungen 
an japanischem  Raseneisenerz.* Reduktionsversuche mit 
dem Erz vor und nach der Röstung. Das bei 500° geröstete Erz 
hat großes Aufnahmevermögen für Wasser, das bei 800° verloren 
geht. Möglichkeit der Entfernung des hohen Phosphor- und 
Schwefelgehaltes durch Behandlung mit Alkalilauge. Verhalten 
des Phosphors und Schwefels im Hochofen. [Proc. World Engng. 
Congress Tokyo 1929, Bd. 33, Min. & Metallurgy, Teil 1 (1931) 
S. 99/126.]

Brennstoffe.
Steinkohle. P. Schläpfer und E. Müller: S tudien  über den 

Bläh- und B ackvorgang bei der therm ischen  Behand­
lung von Steinkohlen.* Einrichtung zur Bestimmung des 
Erweichungspunktes der Kohlen. Bläherscheinungen. Bestim­
mung des Blähgrades; seine Abhängigkeit von der Anheizge­
schwindigkeit sowie von vorheriger Erwärmung der Kohle. 
[Schweiz. Ver. Gas- u. Wasserfachm. Monatsbull. 11 (1931) Nr. 7, 
S. 201/11; Nr. 11, S. 358/60; Nr. 12, S. 365/82.] — Auch Bericht 
Nr. 55 der Eidgen. Materialprüfungsanstalt an der E. T. H. in 
Zürich.

Horst Brückner und Walter Ludewig: U eber den Einfluß 
der K oh lenbestand teile  auf Menge und Beschaffenheit 
des Gases bei der Verkokung.* Entgasungsversuche mit den 
aus einer Ruhrkohle nach dem Wheelerschen Trennungsschema 
erhaltenen Kohlenbestandteilen. [Brennstoff-Chem. 12 (1931) 
Nr. 24, S. 465/67.]
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Walter Hack: Der E in fluß  der S chw eiprodukte auf den 
Zündpunkt von S te inkoh lenstaub . (Mit 12 Abb., 5 Tab., 
32 gezählten u. 2 ungez. Taf.) (Bückeburg) 1931: (Herrn. Prinz.) 
(50 S.) 4°. — Berlin (Techn. Hochschule), ®r.=Qng.-Diss. 2  B 2

Koksofengas. B erich te der G esellschaft für K o h len ­
technik. Hrsg. von der Gesellschaft für Kohlentechnik m. b. H., 
Dortmund-Eving, o. 0. 8°. — Bd. 3, H. 5: Mit M ischdünger­
erzeugung kom binierte G asentschw efelung. K oh len­
oxydgewinnung. 1931. (S. 465—543.) 7 JIM. 2  B 2

Veredlung der Brennstoffe.
Kokereibetrieb. G. W. J. Bradley: K oksofenbau.* Kenn­

zeichnung folgender Ofenbauarten: Becker, Collin, Coppee, 
Gibbons-Kogag, Köppers, Piette, Semet-Solvay, Simon-Carves, 
Wilputte. [Iron Steel Ind. 5 (1931) Nr. 3, S. 87/94 u. 102.]

G. E. Foxwell: Der Weg der Gase im Koksofen.* Wider­
stand der Kohlen-, Koks- und plastischen Zone eines Koks­
kuchens gegenüber dem Gasdurchgang. Aus Ermittlungen hier­
über sowie aus Versuchen an Koksöfen ergibt sich, daß Absaugen 
der Gase aus der Mitte des Kohlenkuchens im Koksofen nur bei 
Kohlen mit mangelnder plastischer Zone möglich erscheint. 
[Brennstoff-Chem. 13 (1932) Nr. 1, S. 1/6.]

Hans Heinrich Köppers: U eber die V erbesserung von 
oberschlesischem H ochofenkoks und die O xydation  
von oberschlesischen Kohlen.* Verbesserung der Stückig­
keit des Kokses durch Zusatz von Schwelkoks aus frischer und 
oxydierter Kohle zum Einsatz. Einfluß solcher Zusätze auf den 
Entgasungsverlauf. Mikroskopische Untersuchung des Kokses. 
[Koppers-Mitt. 13 (1931) Nr. 1, S. 1/30.] — Auch ®r.»Qng.-Diss. 
Aachen (Techn. Hochschule).

Schwelerei. E. H. Smythe und E. G. Weeks: Eine neue 
Babcock-Schweianlage.* Schwelanlage der Dunston Power 
Station der Newcastle-upon-Tyne Electric Supply Company. 
[Iron Coal Trad. Rev. 123 (1931) Nr. 3326, S. 825.]

Whiston A. Bristow: F o rts c h r itte  und A ussichten  der 
Schwelung in England. [Iron Coal Trad. Rev. 123 (1931) 
Nr. 3327, S. 864.]

Brennstoffvergasung.
Entschwefelung. Die Schw efelverbindungen in W as­

sergas und ihre E n tfernung . V erw endung von K ie ­
selsäure-Gel und a k tiv e r  Kohle. Bindungsformen des 
Schwefels im Wassergas. Aktive Kohle entschwefelt wesentlich 
stärker als Silika-Gel. Versuchsergebnisse über die Wiederbelebung 
der verbrauchten aktiven Kohle. [Gas World 95 (1931) S. 225/27; 
nach Chem. Zbl. 102 (1931) Bd. II, Nr. 18, S. 2680.]

Wassergas. E. S. Pettyjohn: U ntersuchung  über th e r ­
mische B edingungen im W assergaserzeuger. Tempera­
turmessung und Festlegung der besten thermischen Bedingungen 
in allen Teilen des Gaserzeugers. Reaktionsdauer der Spaltung 
der Oele und Bildung von permanenten Gasen. [Gas Age- 
Record 68 (1931) S. 184/90; nach Chem. Zbl. 102 (1931) Bd. II, 
Nr. 18, S. 2680.]

Feuerfeste Stoffe.
Einzelerzeugnisse. A. E. Fitzgerald: U ngebrann te  Ma­

gnesitsteine für die H ü tten in d u strie .*  Steine, aus unge­
branntem Magnesit richtiger Korngröße mit kolloidalem Binde­
mittel unter einem Druck von 700 kg/cm2 hergestellt, wiesen 
gegenüber Steinen aus gebranntem Magnesit Vorteile auf. [Min. 
& Metallurgy 12 (1931) Nr. 300, S. 527/32.]

Feuerungen.
Kohlenstaubfeuerung. Hellmuth Schwiedeßen: Versuche 

über die V erbrennungsvorgänge in einer K o h len s tau b ­
flamme.* Der Verlauf der Verbrennung von Kohlenstaub in 
einer Brennkammer wird in Abhängigkeit von Weg und Zeit nach 
Geschwindigkeitsverteilung, Gaszusammensetzung, Wärmeent­
wicklung, Strahlung, und Temperatur, Staubdichte, Abbrand des 
Staubes (getrennt für festen Kohlenstoff und flüchtige Bestand­
teile) sowie Schlackenbildung und Verkokung untersucht. [Arch. 
Eisenhüttenwes. 5 (1931/32) Nr. 6, S. 291/98 (Wärmestelle 157); 
vgl. Stahl u. Eisen 51 (1931) Nr. 51, S. 1575.] — Auch Sr.^yng.- 
Diss. von Hellmuth Schwiedeßen, Aachen (Techn. Hochschule).

Emst Eckert: T em p era tu rv e rh ä ltn isse  in den B ren n ­
kammern kurzflam m iger K oh lenstaub feuerungen  m it 
wassergekühlten Wänden.* [Wärme 54 (1931) Nr. 50, 
S. 915/19.]

Industrielle Oefen im  allgem einen.
( E i n z e l n e  B a u a r t e n  s i e h e  u n t e r  d e n  b e t r e f f e n d e n  F a c h g e b i e t e n . )

Allgemeines. Robert Hadfield und R. J. Sarjant: W ärm e- 
w irtschaft bei m etallu rg ischen  Oefen.* Belastung von

metallurgischen Oefen und Wirkungsgrad. Vorteile der Feuerungs­
überwachung und selbsttätige Regelung. Die Anwendung von 
hitzebeständigen Stählen für Rekuperatoren. Betrachtungen über 
Regeneratoren, die Möglichkeit der Verwendung hitzebeständiger 
Stähle für Regeneratoren, insbesondere beweglicher Regenera­
toren. [Proc. World Engng. Congress Tokyo 1929, Bd. 35, Min. 
& Metallurgy, Teil 3 (1931) S. 103/13.]

W ärmewirtschaft.
Wärmetheorie. Hermann Kraussold, 3)r.=Qng.: Die W ärm e­

ü b ertragung  bei zähen F lüssigke iten  in R ohren. Mit 
24 Abb. u. 6 Zahlentaf. Berlin (NW 7): VDI-Verlag, G. m. b. H., 
1931. (20 S.) 4°. 5 JIM, für Mitglieder des Vereines deutscher 
Ingenieure 4,50 JIM. (Forschungsheft 351. Beilage zu „Forschung 
auf dem Gebiete des Ingenieurwesens“. Ausgabe B, Bd. 2, vom 
Dezember 1931.) 2  B 2

Dampfwirtschaft. E. Goos: Die H öchstdruckdam pfan- 
lage auf D am pfer „U ckerm ark“.* Die Benson-Hochdruck- 
kesselanlage hat sich als betriebsbrauchbar erwiesen. Unter 
Ausnutzung der Erfahrungen scheint ein Dampfverbrauch von 
2,8 kg/PSh entsprechend einem Oelverbrauch von 0,215 kg/PSh 
erreichbar, womit die Wirtschaftlichkeit des Dieselmotors erreicht, 
ja überholt würde. Gewinn gegenüber Anlagen mit 30 at Dampf­
druck 10 %. Verwendung von Höchstdruckanlagen nur für Ma­
schinenanlagen über 15 000 PS. [Z. VDI 75 (1931) Nr. 47, 
S. 1433/37.]

Wärmeisolierungen. R ich tlin ien  zur Bemessung von 
W ärme- und K älteschu tzan lagen . (Regelangebote.) DIN- 
Vornorm 1951. Aufgestellt im Jahre 1930/31 von dem hierfür 
beim Verein deutscher Ingenieure gebildeten Ausschuß. Mit 
2 Abb. u. 8 Taf. Berlin (NW 7): VDI-Verlag, G. m. b. H., 1931. 
(3 Bl., 42 S.) 4». 4,50 JIM. 2  B 2

Gasreinigung. A. Thau: Die E n tfernung  von K ohlen­
säure und Schw efelw asserstoff aus Gasen.* Uebersicht 
über bisherige Verfahren und Vorschläge. Gleichzeitige Entfernung 
von Kohlendioxyd und Schwefelwasserstoff durch Waschen mit 
Aethylolaminen nach Girdler. Wirtschaftlichkeit dieser Arbeits­
weise. [Gas- u. Wasserfach 74 (1931) Nr. 50, S. 1150/55.]

P. Fritzsche: Versuche zur R einigung von Leuchtgas 
in einer Drehtrom m el.* Schwefelreinigung des Gases dadurch, 
daß es durch die in einer Drehtrommel mit Rieselblechen befind­
liche Reinigungsmasse geleitet wird. [Brennstoff-Chem. 12 
(1931) Nr. 24, S. 468/69.]

K rafterzeugung und -Verteilung.
Kraftwerke. Hermann Bosse und Kurt Skroch: Die E r ­

w eiterung  der e lek trischen  Z entra le  der K a tto w itze r 
A k tiengese llschaft fü r B ergbau und E ise n h ü tte n b e ­
trieb , Abt. F alva-H ütte .*  Gründe für die Wahl einer 25 000- 
kW-Turbine für Dampf von 15 at abs und 350°. Schutz des 
Generators gegen Kurzschluß. Kohlenstaubgefeuerter Steilrohr­
kessel für eine Verdampfungsleistung von 60 t/h  mit Luft- und 
Speisewasservorwärmung sowie Gaszusatzfeuerung. [Stahl u. 
Eisen 51 (1931) Nr. 49, S. 1501/04.]

Dampfkessel. E. Pfleiderer: B etriebserfah rungen  an 
einem 42-at-G roßkessel.* Beschreibung des Großkessels im 
Stickstoffwerk Oppau bei Ludwigshafen. In 3% Jahren ge­
sammelte Betriebserfahrungen: Umlauf Störungen im Wasserrost. 
Verbesserte Wasserreinigung. Zerstörung der Hängedecke und 
der ungekühlten Seitenwände. Staubbelästigung, Wasserstand­
zeiger, Verschmutzung des Kessels. — Verdampfversuche mit ver­
schiedenen Kohlensorten. [Z. VDI 75 (1931) Nr. 50, S. 1497/1502.] 

Hans Türcke: F euergeschw eißte N ähte an W asser­
kammern.* Ersatz der starren Kammerhalsverbindung durch 
eine Rohrverbindung. Ausführung und Sicherung der Schweiß­
stellen. [Wärme 54 (1931) Nr. 48, S. 890/92.]

D. Robert Yarnall: E in 175-at-Versuehskessel.* Kurze 
Mitteilungen über den Kessel der Yarnall-Waring Co. [Mech. 
Engng. 53 (1931) Nr. 12, S. 883/84.]

E. Block: E in ste llu n g  des A uslandes zur Schw eißung 
an D am pfkesseln und D ruckgefäßen. [Wärme 54 (1931) 
Nr. 48, S. 895/97.]

Speisewasserreinigung und -entölung. Albert Sulfrian: Die 
A blösung des B egriffes und der M aßzahl H ärte  in der 
D am pfkessel-Speisew asserpflege. [Wärme 54 (1931)
Nr. 51/52, S. 954/57.]

Dampfturbinen. Haeberle: Die L jungström -D am pftu r- 
bine.* Betriebsergebnisse einer 12 500/15 600-kW-Stal-Turbine, 
System Ljungström, im Großkraftwerk Münster bei Stuttgart. 
[Arch. Wärmewirtsch. 11 (1930) Nr. 6, S. 185/90.]

Regeln fü r A bnahm eversuche an  D am pftu rb inen . 
Aufgestellt von dem beim Verein deutscher Ingenieure gebildeten
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Deutschen Dampfturbinen-Ausschuß unter Mitwirkung des Tech­
nischen Ausschusses des Hauptverbandes der Industrie Oester­
reichs. Berlin (NW 7): YD I - Verlag, G. m. b. H., 1931. (3 Bl., 
6 S.) 4°. 1,50 JIM , für Mitglieder des Vereines deutscher In­
genieure 1,35 M M . =  B -

Kondensationen. Regeln für A bnahm eversuche an 
R ückkühlanlagen. DIN 1947. 2., erw. Aufl. Mit 12 Abb. u. 
4 Taf. Berlin (NW 7): VDI-Verlag, G. m. b. H., 1931. 3 Bl., 
14 S.) 4°. 3 JIM , für Mitglieder des Vereines deutscher Ingenieure 
2,70 JIM . B B S

Verbrennungskraftmaschinen. 30 Jah re  G roßgasm a­
schinenbau. Zuschriftenwechsel. [Stahl u. Eisen 51 (1931) 
Nr. 49, S. 1507/08.]

Gleichrichter. G leichrichter m it S teuerg itter. Kurze 
Angaben für Ausführungen der A.-G. Brown Boveri & Cie. 
[Schweiz. Bauztg. 98 (1931) Nr. 23, S. 297/98.]

Sonstige elektrische Einrichtungen. E. Lübcke: G asgefüllte 
V erstärker- und Ionensteuerröhren.* [Elektrotechn. Z. 52 
(1931) Nr. 50, S. 1513/17.]

Schmierung und Schmiermittel. Die Schmierung von 
W älzlagern. [Techn. mod., Paris 23 (1931) Nr. 23, S. 801.]

Der G raphit und seine Anwendung zur Schm ie­
rung. [Techn. mod., Paris 23 (1931) Nr. 23, S. 802.]

Paul Martinet: Die Schmierung von Traglagern.* 
[Techn. mod., Paris 23 (1931) Nr. 23, S. 792/800.]

Verfahren und E inrich tungen  für die Verwendung 
von Schm ierm itteln.* [Techn. mod., Paris 23 (1931) Nr. 23, 
S. 786/88.]

Paul Woog: Die Schmierung. Oele, Eette und Gleitmittel 
in ihrer Anwendung. [Techn. mod., Paris 23 (1931) Nr. 23, 
S. 773/75.]

E igenschaften und V ersuchswerte von M ineral­
ölen. [Techn. mod., Paris 23 (1931) Nr. 23, S. 777/81.]

Die Reinigung von gebrauchten Oelen.* [Techn. mod., 
Paris 23 (1931) Nr. 23, S. 782/85 ]

Erich Falz, Beratender Ingenieur für Schmiertechnik, Mit­
arbeiter des Ausschusses für wirtschaftliche Fertigung beim 
Reichskuratorium für Wirtschaftlichkeit: Grundzüge der
Schm iertechnik. Berechnung und Gestaltung vollkommen 
geschmierter gleitender Maschinenteile. Lehr- und Handbuch für 
Konstrukteure, Betriebsleiter, Fabrikanten und höhere technische 
Lehranstalten. 2., völlig neu bearb. Aufl. Mit 121 Abb., 18 Zahlen- 
taf. u. 44 Berechnungsbeispielen. Berlin: Julius Springer 1931. 
(IX, 326 S.) 8°. — Das bei seinem ersten Erscheinen (1926) in 
dieser Zeitschrift — Stahl u. Eisen 46 (1926) S. 1614/15 — sehr 
günstig beurteilte Buch läßt allenthalben kleine Verbesserungen und 
Erweiterungen erkennen. Kürzer und straffer gefaßt ist zudem 
der völlig neu bearbeitete Berechnungsgang mit verschiedenen 
neuen Unterlagen, praktischen Beispielen und Versuchsergebnissen. 
Erheblich erweitert ist ferner der Abschnitt über praktische 
Ausführungsbeispiele durch Aufnahme fortschrittlicher Neukon­
struktionen. Aehnliches gilt von dem Abschnitt „Interessante 
Fälle aus der Praxis“. So läßt die Neuauflage erkennen, daß 
dem Verfasser ernstlich an der Vervollkommnung seines Werkes 
liegt. B B S

Allgemeine Arbeitsmaschinen.
Bearbeitungsmaschinen. W. Loewe: Das m itte lpunk tlose  

Schleifen von Stangen und Rohren.* Kurze Beschreibung 
des Arbeitsverfahrens und seine Vorzüge. Gründe für die Ver­
wendung der spitzenlosen Schleifmaschine im Stahlwerksbetriebe. 
Leistungsangaben, Wirtschaftlichkeit und technische Voraus­
setzungen. [Stahl u. Eisen 51 (1931) Nr. 53, S. 1616/18.]

Die H um phris-Presse.* Bemerkenswerte Bauart einer 
Vielfach-Kniehebelpresse der Mass Products Ltd. zum Mehrfach- 
Stanzen von kleinen Teilen in großen Breiten. [Engineer 152 
(1931) Nr. 3961, S. 632/33; Iron Coal Trad. Rev. 123 (1931) 
Nr. 3328, S. 913.]

Trennvorrichtungen. O. Pollok: E lek trisch  betriebene 
Scheren und Sägen für Walzwerke.* Anforderungen an 
wirtschaftliche elektrische Antriebe für derartige Maschinen und 
Nachweis ihrer Erfüllung an Hand von Beispielen. [Werkst.- 
Techn. 25 (1931) Nr. 23, S. 536/39.]

U m laufende Besäum schere für dünne Bleche und 
S tre ifen  von 350 bis 1500 mm Breite und 12,5 mm Dicke an 
abwärts, mit Schere zum Zerteilen der abgeschnittenen Ränder 
infgeeignete Längen für die Mulden. [Steel 89 (1931) Nr. 24
S.,34.]

Werkzeuge und Werkzeugmaschinen. Blechbiegem a- 
schine mit 3 Rollen von 270 mm Dmr. zum Biegen von Blechen 
bis zu 6100 X 1040 X 12 mm. [Iron Age 128 (1931) Nr 22 
S. 13/79.] ' ’

Emst Preger, Baurat, $ipl.*3ng.: F lüssigkeitsgetriebe 
an spangebenden W erkzeugm aschinen. Mit 183 Abb. 
Berlin (NW 7): VDI-Verlag, G. m. b. H., 1932. (VH, 88 S.) 8°. 
8 JIM , für Mitglieder des Vereines deutscher Ingenieure 7,20 JlJi.

Sonstiges. Hermann Hettner: Holz oder Eisen im Land­
m aschinenbau, insbesondere für Dreschm aschinen. Die 
vom Werkstoff bedingte Formgebung, sein Einfluß auf Lohn, 
Fabrikeinrichtung und Gleichmäßigkeit des Beschäftigungsgrades. 
(Mit 19 Abb.) Berlin 1931: Rob. Rohde Nchflg. (76 S.) 8°. — 
Berlin (Techn. Hochschule), $r.»3ng.-Diss. B B S

Förder w esen.
Allgemeines. Nils Danielsen: Innere  Förderfragen der 

Eisenwerke.* Die Untersuchung bezieht sich auf die Förderung 
innerhalb der schwedischen Werke. Hinweis auf die Entstehungs­
bedingungen der schwedischen Werke, deren Lage den heutigen 
Verhältnissen vielfach nicht mehr entspricht. [Blad för Bergs- 
handteringens Vänner 20 (1931) Nr. 2, S. 59/83; Aussprache 
S. 129/34.]

E. Wijkander: Das Förderw esen innerha lb  der Eisen­
werke, seine K osten  und O rganisation.* Zahlenmäßige 
Ergänzung zu der vorstehenden Arbeit von Nils Danielsen; 
Zusammenhang zwischen den einzelnen Arbeiten. [Blad för 
Bergshandteringens Vänner 20 (1931) Nr. 2, S. 85/128; Aus­
sprache S. 129/34.]

Joel Björklund: M anöverierbarkeit und Betriebs­
sicherheit.* Erörterung der Momente, die bei der Auswahl und 
dem Betrieb von Fördereinrichtungen in Betracht kommen. [Blad 
för Bergshandteringens Vänner 20 (1931) Nr. 2, S. 135/46.]

Hebezeuge und Krane. R. Hänchen, (Bipl.-gng.: Winden 
und Krane. Aufbau, Berechnung und Konstruktion. Für Stu­
dierende und Ingenieure. Berlin: Julius Springer. 4°. [Um­
schlagt.] — H. 1: Allgemeines und Maschinenteile der Winden 
und Krane. T. 1. Mit 156 Textabb. 1932. (68 S.) 6,60 JIM. —
H. 2: Maschinenteile der Winden und Krane. T. 2. Mit 175 Text­
abb. 1932. (S. 67—138.) 7,20 JIM . B B S

Förder- und Verladeanlagen. D. Söder: Das Sandviken- 
band in schwedischen E isenhütten .*  Die Bezeichnung 
„Stahltransportband“ ist gleichbedeutend mit „Sandvikenband“. 
Allgemeine Kennzeichnung, Anwendungsmöglichkeiten. [Blad för 
Bergshandteringens Vänner 20 (1931) Nr. 2, S. 147/56.]

W erkseinrichtungen.
Sonstiges. Geo. C. Pfeffer: Anlagen, Gebrauch und 

U n terh a ltu n g  von F eu erh y d ran ten  auf Hüttenwerken. 
[Iron Steel Eng. 8 (1931 Nr. 11, S. 471/74.]

Roheisenerzeugung.
Allgemeines. Ralph H. Sweetser und S. P. Kinney: Neu­

zeitliche H ochofentheorie und -praxis.* Allgemeines 
über neuzeitlichen Hochofenbetrieb. Theoretische Erkenntnisse 
aus der Gaszusammensetzung in verschiedenen Zonen des Hoch­
ofens. [Proc. World Engng. Congress Tokyo 1929, Bd. 33, Min. 
& Metallurgy, Teil 1 (1931) S. 429/48.]

Fred Clements: E n tw ick lungsrich tungen  im Hoch­
ofenbetrieb.* Allgemeine Uebersicht über den heutigen Stand 
der Vorbereitung der Rohstoffe, des Ofenbaues und -betriebes 
sowie der Verwertung der Hochofenerzeugnisse unter besonderer 
Berücksichtigung der englischen Verhältnisse. [Iron Steel Ind. 5 
(1931) Nr. 3, S. 67/73.]

Hochofenprozeß. Richard S. McCaffery u. Ronald G. Stephen- 
son: G roßzahl-A usw ertung von Hochofenbetriebs-
Zahlen.* Feststellungen an den Betriebsergebnissen von 15 
Hochöfen über die mineralogische Zusammensetzung der Hoch­
ofenschlacke sowie über die Beziehungen zwischen Siliziumgehalt 
des Roheisens einerseits und Tageserzeugung, Koksverbrauch und 
Schwefelgehalt von Roheisen und Schlacke anderseits. Erörterung. 
[Trans. Amer. Inst. min. metallurg. Engr., Iron Steel Div. 1931 
S. 60/71; vgl. Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 748.]

F. Wüst: U eber die B edeutung  der E rhitzung des 
H ochofengebläsew indes und über ihre Auswirkung 
auf die Ofenleistung.* Günstige Wirkung des Heißwindes: 
Verringerung der oxydierenden Zone vor den Windformen, Ver­
besserung des Verhältnisses von Koks- zu Erzraum im Hochofen, 
dadurch Erhöhung der Windgeschwindigkeit und Erniedrigung 
der Gichttemperatur. [Proc. World Engng. Congress Tokyo 1929, 
Bd. 33, Min. & Metallurgy, Teil 1 (1931) S. 449/61.]

Hochofenbetrieb. S. P. Kinney: Der H ochofenbetrieb, 
ein Vergleich von 1931 und 1924.* Als besondere Neuerungen 
werden erwähnt: Erweiterung der Gicht, das Eichenberg-Ver­
fahren, der Teufenzeiger, elektrische Stichlochstopfmaschine von
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Brassert und wärmewirtsehaftliehe Verbesserungen. [Blast Furn. 
& Steel Plant 19 (1931) Nr. 12, S. 1562/65.]

Gebläsewind. Richard S. McCaffery und Daniel E. Krause: 
S t r ö m u n g s v o r g ä n g e  in H ochofenblasform en.* Modell­
versuche über die Strömungsverteilung in verschieden gestalteten 
Windformen. [Trans. A m er. Inst. min. metallurg. Engr., Iron 
Steel D iv. 1931, S. 72/79; vgl. Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 777/78.] 

Winderhitzung. J. B. Fortune: W irtsch a ftlich k e it des 
heißen Hochofenwindes.* Hinweis auf einen Brenner und 
Kaminschieber für Winderhitzer von Freyn-Design sowie auf 
einen Heißwindschieber von Mathesius. [Iron Steel Ind. 5 (1931) 
Nr. 3, S. 115/19.]

Gichtgasreinigung und -Verwertung. I. N. Goff und T. S. 
Washburn: W irksam keit von H ochofengas-D esin teg ra­
toren.* Betriebsversuche über Kraft- und Wasserverbrauch 
sowie Reinheitsgrad bei Desintegratoren mit 3 und 4 Schlagstab­
reihen. [Blast Furn. & Steel Plant 19 (1931) Nr. 11, S. 1462/66.] 

Roheisen. Englische gefein te R oheisensorten . Be­
stimmung des Begriffes „Feinen“, d. i. Herabdrücken des Kohlen­
stoff- und Siliziumgehaltes. Ausführungsarten. [Iron Steel Ind. 5 
(1931) Nr. 3, S. 78/79.]

Sonstiges. Shingo Unotoro: F o r ts c h r itte  und gegen­
wärtiger S tand der R oheisenerzeugung in Japan.*  
Statistisches über Rohstoffe und Erzeugnisse sowie die Hochofen­
werke Japans. Ueber den Hochofenbetrieb ist nichts Besonderes 
zu bemerken. Die für Japan eigentümliche Roheisenerzeugung 
im Tatara- und Kakuro-Verfahren. [Proc. World Engng. Congress 
Tokyo 1929, Bd. 33, Min. & Metallurgy, Teil 1 (1931) S. 255/82.]

Eisen- und Stahlgießerei.
Allgemeines. Georg Handle: Die E n tw ick lung  der 

E isengießerei-Industrie  W ürttem bergs. (Mit 9 Fig.) 
Tübingen [1931]: Eugen Göbel. (139 S.) 8°. — Stuttgart (Techn. 
Hochschule), Techn. Diss. B B S

Metallurgisches. F. A. Melmoth: S aurer S iem ens-M artin- 
und E lek tro s tah l fü r Stahlguß.* Proben von Elektrostahl 
zeigten nach verschiedenen Wärmebehandlungsarten schlechtere 
Gütewerte — errechnet aus den Ergebnissen des Zerreißversuches 
— als Siemens-Martin-Stahl ungefähr gleicher Zusammensetzung. 
Diese Unterlegenheit war mit besonderer zeilenförmiger Aus­
bildung des Ferrits verbunden. Die Gründe dafür wurden in den 
durch die übliche Schmelzweise im Elektroofen hervorgerufenen 
submikroskopischen Einschlüssen gesucht. Durch Anpassung 
an die Arbeitsweise im Siemens-Martin-Ofen konnten bei einer 
zweiten Versuchsreihe die Eigenschaften des Elektrostahles sehr 
verbessert werden. Erörterung. [Trans. Amer. Foundrym. Ass. 2 
(1931) Nr. 11, S. 458/95.]

C. M. Saeger jr. und A. I. Krynitsky: E in  p rak tisches 
Verfahren zur U ntersuchung  der L aufeigenschaften  
von G ußm etallen in Gießformen.* Untersuchung des Ein­
flusses von Gießtemperatur und Formsandeigenschaften auf das 
Ergebnis von Prüfungen der Dünnflüssigkeit von Gußeisen durch 
Spiralproben. Erörterung: Einfluß des Kohlenstoff- und Silizium­
gehaltes des Gußeisens auf die Laufeigenschaften. [Trans. Amer. 
Foundrym. Ass. 2 (1931) Nr. 12, S. 513/40.]

Formstoffe und Aufbereitung. Max Paschke und Eugen 
Schneider: K ritisch e  B e trac h tu n g en  zur F o rm san d ­
prüfung.* Für die Herstellung vergleichbarer Proben von ver­
dichtetem Sand ist am besten die Zugrundelegung gleichbleibender 
Verdichtungsarbeit geeignet. Verdichtung auf gleiche Probenend­
höhe oder gleiches Raumgewicht bringt Ungenauigkeiten. [Gießerei 
18 (1931) Nr. 51/52, S. 945/48.]

Schmelzen. Peter M. Macnair: Die H erste llung  von 
hochwertigem G ußeisen im B rackelsberg-D rehofen. 
Vergleich mit dem Kupolofen nach Güte des Erzeugnisses und 
Kosten. [Foundry Trade J. 45 (1931) Nr. 800, S. 379/81.]

Gußeisen. Masayasu Horikiri: U eber G ußeisen m it 
geringem K ohlenstoff- und hohem S ilizium gehalt.*  
Eigenheiten der Erschmelzung von Gußeisen mit 2,5 bis 2,8% C 
und 2 bis 3% Si im Kupolofen. [Proc. World Engng. Congress 
Tokyo 1929, Bd. 34, Min. & Metallurgy, Teil 2 (1931) S. 125/61.] 

Temperguß. N. G. Girschowitsch und E. C. Widin: Zur 
Theorie des T em perverfahrens.*  Zweckmäßige Glühbe­
handlung zur Umbildung des Zementits in Temperkohle. Der 
Entkohlungsvorgang. [Trans. Inst, of Metals (U. S. S. R. Scient.- 
Techn. Department) Nr. 4 (1929) S. 5/119.] (In russ. Sprache.)

Hiroshi Sawamura: Die versch iedenen  V erfahren
zur B eschleunigung der G ra p h itb ild u n g  in weißem 
Gußeisen.* Einfluß von Legierungselementen sowie des Glühens 
in verschiedenen Gasen und Tempermitteln auf die Geschwindig­
keit des Zementitverfalls. Durch schroffe Abschreckung des 
Temperrohgusses wird der Zementit sehr unbeständig. [Proc.

World Engng. Congress Tokyo 1929, Bd. 34, Min. & Metallurgy, 
Teil 2 (1931) S. 307/57.]

H. A. Schwartz: M athem atische G rundlagen der 
G raph itis ie rung  u n te rh a lb  der Soliduslinie. Mathema­
tische Ableitungen über die Geschwindigkeit der Umbildung des 
Zementits in Graphit bei der Temperung. [Proc. World Engng. 
Congress Tokyo 1929, Bd. 34, Min. & Metallurgy, Teil 2 (1931) 
S. 93/108.]

Hartguß. Tario Kikuta: U ntersuchung  über H a rtg u ß ­
walzen.* Berechnung der Abkühlungsgeschwindigkeit in Ab­
hängigkeit vom Durchmesser der Walze und der Dicke der Schreck­
schale bei verschiedener Temperatur. Nachprüfung durch Ver­
suche. [Proc. World Engng. Congress Tokyo 1929, Bd. 36, Min. 
& Metallurgy, Teil 4 (1931) S. 79/116.]

Gußputzerei und Bearbeitung. U. Lohse: K re is la u fe n t­
s taubung  und S tau b lu ftre in ig u n g  bei S a n d s tra h l­
gebläsen.* Agag-Stoffilter zur Reinigung der Luft, die ebenso 
wie der gereinigte Sand im Kreislauf geführt wird. [Gießerei 18 
(1931) Nr. 49, S. 913/15.]

Sonstiges. Th. Geilenkirchen: N euerungen auf der M ai­
länder in te rn a tio n a le n  G ießerei-Fachausstellung.*  
Neue Fördereinrichtungen. Formsandaufbereitungs-, Form- und 
Kemblasemaschinen. [Gießerei 18 (1931) Nr. 50, S. 931/34; 
Nr. 51/52, S. 948/53.]

Stahlerzeugung.
Metallurgisches. Henry D. Hibbard: Die B edeutung des 

S ilizium s für die S tahlerzeugung. Kurze Uebersicht über 
die Rolle des Siliziums besonders bei der Erzeugung von Siemens- 
Martin-Stahl. Silizium im Einsatz und sein Einfluß auf das 
Kochen der Schmelzung. Einwirkung des Siliziums auf Oxyde, 
Desoxydation und Blockseigerungen. Kieselsäure in sauren und 
basischen Schlacken. Einfluß des Siliziums im Fertigstahl. [Fuels 
& Furn. 9 (1931) Nr. 9, S. 1037/51.]

W. Krings und H. Schackmann: U eber G leichgewichte 
zwischen M etallen und Schlacken im Schmelzflüsse.
I. Das G leichgew icht FeO +  M n ^ F e  +  MnO bei 1550 bis 
1560°.* Beschreibung der Versuchsausführung, der Ausgangs­
stoffe und des Analysenverfahrens. Ergebnisse der Untersuchungen 
und deren Besprechung. A1203 und MgO aus der Tiegelmasse 
haben keinen Einfluß. Das ideale Massenwirkungsgesetz ist an­
wendbar. Schlußfolgerungen über die Dissoziation von Metall­
silikat im Schmelzfluß. [Z. anorg. allg. Chem. 202 (1931) Nr. 1/2, 
S. 99/112.]

Genji Oishi: V erte ilung  des M angans zwischen 
S tah lbad  und Schlacke.* Laboratoriumsversuche über die 
ManganVerteilung bei 1550° mit kalkfreien und kalkhaltigen 
sauren Schlacken. Nachprüfung an sauren Siemens-Martin- 
Schlacken. Untersuchungsergebnisse an zwei basischen Siemens- 
Martin-Schlacken. Bis 0,3 oder 0,4% Mn wird eine lineare Be­
ziehung gefunden, wonach (MnO) : (FeO) • [Mn] konstant ist. 
[Proc. World Engng. Congress Tokyo 1929, Bd. 33, Min. & Me­
tallurgy, Teil 1 (1931) S. 397/425.]

Werner Zieler: Die n ich tm e ta llisch en  E inschlüsse 
im S tah l, ihre V erte ilung  im G ußblock und ihre B e­
einflussung durch D esoxyda tionsm itte l, insbesondere 
durch Z irkon, N atrium  und Kalzium.* Verteilung der 
nichtmetallischen Einschlüsse im Stahlblock. Besprechung der 
wichtigsten Arten der Einschlüsse. Vorgänge bei der Erstarrung 
des Stahlblockes. Bildung und Beseitigung der nichtmetallischen 
Einschlüsse im Stahlbad. Besprechung der wichtigsten Des­
oxydationsmittel und ihres Einflusses auf die Einschlüsse. Vorteile 
bei der Verwendung von Titan und besonders Zirkon. Zer erhöht 
die Zahl der Einschlüsse. Natrium als Desoxydationsmittel un­
geeignet. Kalzium scheint als Desoxydationsmittel brauchbar, 
es verringert den Sauerstoffgehalt. [Arch. Eisenhüttenwes. 5 
(1931/32) Nr. 6, S. 299/314; vgl. Stahl u. Eisen 51 (1931) Nr. 51, 
S. 1575/76.]

Gießen. Werner Hessenbruch und Werner Bottenberg: 
Die V erw endung w assergeküh lter K okillen  zum 
Gießen von Stahl.* Allgemeine Betrachtungen über den 
Wärmefluß in Grauguß- und Kühlkokillen. Versuche mit wasser­
gekühlten Kupferkokillen von 40 und 200 kg Fassungsvermögen. 
Bruchgefüge. Transkristallisation, Seigerung und Sekundärgefüge 
der gegossenen Blöcke. Einfluß der Gießtemperatur. Ober­
flächenbeschaffenheit. Verwendungsgebiet gekühlter Kokillen. 
[Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforschg., Düsseid. 13 (1931) Lfg. 18, 
S. 205/13; vgl. Stahl u. Eisen 51 (1931) Nr. 52, S. 1600.]

Elektrolyteisen. Chiwaki Kadota: E rgebnisse von V er­
suchen über die H erste llu n g  von E le k tro ly t-S ta h l­
blechen. Möglichkeit der Herstellung vonBlech durch Elektrolyse. 
Kraftverbrauch des Verfahrens und Güte des Erzeugnisses.
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[Proc. World Engng. Congress Tokyo 1929, Bd. 33, Min. & Me­
tallurgy, Teil 1 (1931) S. 127/31.]

Thomasverfahren. E rfahrungen  im Thom asbetrieb.* 
Mischer und Mischerbetrieb. Form des Konvertergefäßes. Be­
messung des Bodens. Dolomit und Teer. Stampfen oder Mauern. 
Anwärmen und Warmblasen des Konverters. Bezugsgröße für 
Konverterfassung und -leistung. Größtes Fassungsvermögen. 
Konverterbetrieb. Einsatz: Roheisen, Kalk, Schrott. Betriebs­
führung im Zusammenhang mit Konverter- und Bodenabmes­
sungen. Metallurgisches: Verlauf des Frischens, Schlackenentfall, 
Desoxydation. Vergießen. Ausbringen. [Ber. Stahlw.-Aussch. 
V. d. Eisenh. Nr.219; Stahl u. Eisen 51 (1931) Nr. 51, S. 1561/69.] 

Siemens-Martin-Verfahren. F. Fiorelli: Der B etrieb  des 
Siemens-M artin-Ofens.* Kurze Beschreibung verschiedener 
Ofenbauarten, z. B. Bauart Maerz, Moll, Lackner, Clemens, des 
Venturi- und besonders des Terni-Ofens. Bemessung der Kammern. 
[Metallurg, ital. 23 (1931) Nr. 10, S. 955/63.]

Elektrostahl. 0. Scarpa: Der gegenw ärtige S tand der 
elek trischen  Schmelzöfen.* Uebersieht über die verschie­
denen Ofenbauarten von Widerstandsöfen, Induktions- und Licht­
bogenöfen. [Metallurg, ital. 23 (1931) Nr. 10, S. 909/41.]

Ferrolegierungen.
Allgemeines. Hans Heinz Meyer: B eitrag zur R eduktion 

des Chromoxyds und zur D arstellung koh lensto ff­
fre ier Chrom -Eisen-Legierungen.* Reduktion von Chrom­
oxyd mit Wasserstoff in Gegenwart von Eisen. Beginn der 
Reduktion. Einfluß von Temperatur und Zeit. Herstellung von 
Eisen-Chrom-Legierungen. Verchromung von kohlenstofffreiem 
und kohlenstoffhaltigem Material. Einfluß des Kohlenstoffs auf 
Korrosionsbeständigkeit und Härte. [Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. 
Eisenforschg., Düsseid. 13 (1931) Lfg. 17, S. 199/204; vgl. Stahl 
u. Eisen 51 (1931) Nr. 51, S. 1574/75.]

Herstellung. Bertil Stälhane: Ueber die M öglichkeiten 
der Gewinnung von F e rro titan  aus T itan-E isenerz. 
Durch Tieftemperatur-Reduktion wurde aus Taberg-Erz (31 % Fe, 
6% Ti02) mit fester Kohle Eisenschwamm und durch magnetische 
Aufbereitung ein Erzeugnis mit 60% Fe und 18% Ti02 erhalten. 
Durch weitere Reduktion mit Aluminium wird Ferrotitan ge­
wonnen, wobei Aluminium im wesentlichen zur Reduktion von 
Ti02 gebraucht wird, da das Eisen schon zum größten Teil redu­
ziert ist. [Tekn. T. 61 (1931) Nr. 47. S. 609/10.]

Metalle und Legierungen.
Allgemeines. Richard Schneide wind: H ärte  von Chrom, 

bestim m t nach dem V erfahren von V ickers-B rinell, 
B ierbaum  und Mohs.* Einfluß des Glühens bei Temperaturen 
bis zu 1050° auf die Härte von elektrolytisch hergestellten Chrom­
schichten. Vergleichbarkeit der Härte nach Mohs, Bierbaum und 
Vickers-Brinell. Feststellung, daß reines Chrom nur eine Brinell- 
härte von 150 Einheiten hat. [Trans. Amer. Soc. Steel Treat. 19 
(1931) Nr. 2, S. 115/40.]

Metallguß. Walter Roth: Ueber die A bkühlung von 
Blöcken in K okillen, insbesondere von M essing­
blöcken in w assergekühlten Kokillen. (Mit 47 Abb. auf 
5 Taf.) (Aachen 1931: Ed. Wedler & Co.) (27 S.) 4°. — Aachen 
(Techn. Hochschule), ®r.«Qng.-Diss. B B S

Lagermetalle. Lagerm etalle. [Techn. mod., Paris 23 
(1931) Nr. 23, S. 803.]

Legierungen für Sonderzwecke. K anthalm etall.*  Wider­
standswerkstoff für elektrische Oefenmit etwa 60% Fe; der Rest 
besteht im wesentlichen aus Chrom, Aluminium und Kobalt. 
Ferritische Struktur, die durch keine Wärmebehandlung ver­
ändert werden kann. Schmelzpunkt zwischen 1650 und 1670°. 
Angriffe hoch im Vergleich mit ähnlichen Zwecken dienenden 
Werkstoffen. [Jernkont. Ann. 115 (1931) Heft 10, S. 544/47.]

S. Schemtschuschny und S. Pogodin: Physikalische 
E igenschaften  und W ärm ebehandlung von M anganin- 
Legierungen.* Durch Glühen des kaltgezogenen Drahtes wird 
der elektrische Widerstand verringert. Die befriedigendsten 
Eigenschaften ergeben sich nach Glühung bei 400 bis 500°. 
[Trans. Inst, of Metals (U. S. S. R. Scient.-Techn. Department) 
Nr. 8 (1930) S. 3/39.] (In russ. Sprache.)

Sonstiges. N. W. Agejew: O xydation und in te rk r is ta l­
line Sprödigkeit von Nickel. Nickel wird durch inter­
kristalline Oxydation nach Glühen in Luft bei 800 bis 1000° spröde. 
[Trans. Inst, of Metals (U. S. S. R. Scient.-Techn. Department) 
Nr. 7 (1930) S. 62/79.] (In russ. Sprache.)

Verarbeitung des Stahles.
Walzen. W. Tafel und W. Knoll: Die K lärung der 

B reitungsfrage beim W alzen m it H ilfe der Spannungs­
flächenhypothese.* Es wird ein Rechnungsverfahren ent­

wickelt, das die Vorausbestimmung der Breitung bei rechteckigen  
Querschnitten mit anscheinend zufriedenstellender Genauigkeit 
ermöglicht. Wie weit der darüber hinausgehende Anspruch, damit 
auch das Gesetz für die Vorgänge bei der Form Veränderung fest­
gelegt zu haben, zutrifft, mag dahingestellt bleiben. [Metall- 
wirtsch. 10 (1931) Nr. 42, S. 799/806.]

Walzwerkszubehör. Erich Becker: Ueber Walzenlager. 
Kurze, aber gute Zusammenfassung der heutigen Kenntnisse. 
[Kaltwalzer 23 (1931) Nr. 24.]

Max Fischer: E lek tro ro llen  für A rbeits- und Scheren- 
rollgänge.* Beziehungen zwischen Umfangskraft der Rollen 
und Fördergut. Kürzeste Zeit zur Beschleunigung eines Stabes 
durch einen Rollgang. Unterschied des Drehmoments bei Gruppen­
antrieb und Einzelantrieb der Rollen. Drehmomentenkennlinie 
von gewöhnlichen Kurzschlußankermotoren und von Doppel­
käfigankermotoren. Fingerzeige für die Wahl der Motoren und 
Nachteile der Elektrorollen bei wechs dndem Walzgutgewicht. 
[Stahl u. Eisen 51 (1931) Nr. 52, S. 1591/92.]

Walzwerksöfen. B alkenherdöfen  zum kontinu ier­
lichen W ärm en und N orm alglühen von Blechen.* 
[Stahl u. Eisen 51 (1931) Nr. 53, S. 1620/22.]

Feinblechwalzwerke. Domenico Taccone: Die Herstellung 
von K arosserieblechen. [Congrès International des Mines, 
de la Métallurgie et de la Géologie appliquée 1930, Mémoires: 
2. Section de la Métallurgie, S. 313/19.]

S e lb s ttä tig e  H ebetische zur E rle ich terung  des 
Feinblechw alzens.* Vor und hinter der Walze sind selbst­
tätige Wipptische angeordnet, die zum Wechseln der Walzen, 
Anbringen der Walzenwärmevorrichtung und der selbsttätigen 
Walzenpoliervorrichtung aufklappbar eingerichtet sind. Zum 
Befördern der Bleche oder Pakete auf den Tischen werden Ketten 
verwendet. [Steel 89 (1931) Nr. 27, S. 26.]

Sonstiges. Eisen- und Hüttenwerke, Aktiengesellschaft, 
Bochum: E H W -Q ualitä tsb leche. (Mit Abb.) [Bochum: 
Selbstverlag 1931.] (27 S.) 4». B B S

W eiterverarbeitung und Verfeinerung. 
Kaltwalzen. Francis Mohler: M otoren und ihre Steue­

rung zum A ntrieb  von B andeisen und K altwalz­
werken.* Anforderungen an die Walz- und Aufwickelmotoren 
bei Vierwalzen-Walzwerken und ihre Steuerung. Wahl der 
Steuerungen. Erörterung der Bedingungen für die Steuerung der 
Motoren zum Straffhalten der Bänder. Beschreibung einer Kalt­
walzwerksanlage, bestehend aus zwei Walzwerken mit je drei 
hintereinander angeordneten Gerüsten, ihren Antriebs- und 
Wickelmotoren sowie Beschreibung der Vorrichtungen zum 
Regeln der Walz- und Wickelgeschwindigkeiten. [Steel 89 (1931) 
Nr. 23, S. 31/32 u. 36; Nr. 25, S. 31/33.]

Schneiden und Schweißen.
Allgemeines. C. A. Adams, H. H. Moss, C. A. McCune, E. H. 

Ewertz, F. P. McKibben, G. D. Fish, J. F. Lincoln, C. W. Obert, 
J. W. Meadowcroft, M. L. Eckman, Allen Hazen, T. McLean 
Jasper, E. M. T. Ryder, W. J. Quinn, J. S. McWhirter, G. H. 
Gjertsen, J. W. Owens: Schweißen.* Schweißdrähte und 
Schweißeinrichtungen für Gasschmelz- und Lichtbogenschwei­
ßung. Prüfung der Schweißen. Beispiele aus den verschiedenen 
Anwendungsgebieten der Schweißung. [Proc. World Engng. 
Congress Tokyo 1929, Bd. 36, Min. & Metallurgy, Teil 4 (1931) 
S. 247/332.]

E. Höhn: V- oder X-Nähte.* Entgegen der allgemeinen 
Uebung Hervorhebung der Vorteile der X-Nähte. [Wärme 54 
(1931) Nr. 48, S. 885/87.]

W. Zimm: N euere U ntersuchungen  auf dem Gebiete 
der Schweiß- und Schneidtechnik.* Einfluß der Brenngase, 
Beschaffenheit des Schweißdrahtes, Schweißspannungen. 
[Wärme 54 (1931) Nr. 48, S. 881/84.]

Schneiden. Erich Krabbe, S)ipI.»Qtig., und W. Meier, Ober­
ingenieur vom Kleinbauwerk der Siemens-Schuckertwerke: 
S tan z tech n ik . Berlin: Julius Springer. 8°. — T. 1: Schnitt­
technik. Technologie des Schneidens. Ueberblick über 
Werkzeuge und Maschinen. Mit 129 Abb. im Text. 1932. (60 S.) 
2 J fJ t .  ( Werkstattbücher für Betriobsbeamte, Vor- und Fach­
arbeiter. Hrsg. von ®f>£jng. Eugen Simon. H. 44.) S B !

Gasschmelzschweißen. C. F. Keel: Die autogene Schwei­
ßung von langen Kesseln.* Wichtige Hinweise auf die zweck­
mäßige Lage der Nähte und die Reihenfolge der Schweißung bei 
Schmelzschweißverbindungen bei Behältern bis 25 mm Blechdicke. 
Anwendung von Haftschweißung und wurzelseitigem Nach­
schweißen. [Z. Sohweißtechn. 21 (1931) Nr. 12, S. 286/90.]

R. Meslier: Neue Schweiß verfahren.* Kennzeichnung 
folgender Gassehmelz-Schweißverfahren: Arcogen, Koerner, Lin­
deweid und Tips. [Rev. Soud. autog. 23 (1931) Nr. 213, S. 2286/87.]
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Prüfung von Schweißverbindungen. Otto Hallström: F e s tig ­
keitseigenschaften von Schw eißnähten.* Beschreibung 
und Auswertung einer Reihe von Versuchen mit verschiedenen 
Probestücken, sowohl im Hinblick auf die Art der Konstruktion 
als auch auf die Werkstofffrage. Allgemeine Untersuchungen der 
Schweißfrage unter besonderer Berücksichtigung der schwe­
dischen Verhältnisse. [Tekn. T. 61 (1931), Mekanik, Nr. 11, 
S. 135/44.]

A. U. Huggenberger: E lek trisch  geschw eißter Blech- 
träger. Untersuchung eines ohne Laschen zusammengeschweiß­
ten Blechträgers mit Hilfe von Tensometern, welche die Art 
der Schweißung als durchaus brauchbar erweisen. [Schweiz. 
Bauztg. 98 (1931) Nr. 26, S. 338/41.]

K. Schaechterle: E inige B em erkungen zu den V or­
schriften für geschw eißte S ta h lb a u te n  (DIN 4100).* 
Kritik an den Vorschriften auf Grund der Versuche von Graf. 
Unzuverlässigkeit von Laschenschweißungen gegenüber Schwin­
gungsbeanspruchungen. [Stahlbau 4 (1931) Nr. 24, S. 285/86.] 

K. Vigener und F. W. Rüdel: Der W irkungsgrad von 
Schweißverbindungen.* Berechnung der Wanddicken zylin­
drischer Kesseltrommeln nach den deutschen Bauvorschriften für 
Landdampfkessel. Der Begriff Nahtwirkungsgrad und seine Auf­
teilung, Formwirkungsgrad von Schweißverbindungen. Ermitt­
lung des Formwirkungsgrades auf Grund von Berechnungen und 
Versuchen. Einfluß der Lage der Naht. [Wärme 54 (1931) 
Nr. 48, S. 875/80; Nr. 49, S. 901/08.]

Sonstiges. A. Fry: Zur M etallurgie der Schweißung 
von S tahl, m it besonderer B erücksich tigung  des 
Dampfkesselbaus.* [Kruppsche Mh. 12 (1931) Aug./Sept., 
S. 201/14.]

W. B. Miller: Schweißen von ro stfre ien  und k o rro ­
sionsbeständigen Legierungen.* Wärmebehandlungseigen­
schaften der rostfreien und hitzebeständigen Chrom- und Chrom- 
Nickel-Stähle mit Rücksicht auf ihr Verhalten beim Schweißen. 
[Met. Progr. 20 (1931) Nr. 6, S. 68/72.]

Emest A. Smith: S ilberlo te  im M aschinenbau.* Enthält 
unter anderem Angaben über Silberlote, die zum Löten von Stahl 
geeignet sind. [Metal Ind., Lond. 39 (1931) Nr. 23, S. 531/34; 
Nr. 24, S. 567/68.]

Fr. Sommer: E ine E in h e its-S ee len e lek tro d e  für
St 52.* Ergebnisse von Zerreiß- und Biegeproben an St 52. 
[Elektroschweißg. 2 (1931) Nr. 12, S. 225/27.]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz. 
Verzinsen. William H. Finkeldey: Die H aftung  von 

Zinküberzügen auf Stahl.* Aufbau der Zinküberzüge und 
ihre Verformbarkeit. Herstellung gut haftender Ueberzüge unter 
anderem durch Glühen nach dem Verzinken. [Met. & Alloys 2 
(1931) Nr. 5, S. 266/71.]

Verchromen. W. Blum, W. P. Barrows und A. Brenner: 
Die P origkeit von e lek tro ly tisch en  Chromüberzügen.* 
Verfahren zur Feststellung der Porigkeit. Einfluß der Vorberei­
tung des Stücke3, der Zeit, Temperatur und Niederschlagsbe­
dingungen auf die Porigkeit. [Bur. Stand. J. Res. 7 (1931) Nr. 4, 
S. 697/711.]

K. Altmannsberger: Die V erchrom ungsverfahren  für 
die gebräuchlichsten  M etalle und Legierungen. Die bei 
galvanischer Verchromung verschiedener Metalle gebräuchlichen 
Zwischenschichten. [Chem.-Ztg. 55 (1931) Nr. 85, S. 817/18.] 

Hubert Thomas Stanley Britton und Oliver Brentwood 
Westcott: Die e lek tro ly tisch e  V erchrom ung in Lösungen 
von dreiw ertigen Chrom salzen. Teil I. C hrom chlorid- 
und Chrom sulfatbäder.* Versuche, mit Bädern verschiedener 
Zusammensetzung und Temperatur — mit und ohne halbdurch­
lässige Wand zwischen den Anoden und Kathoden — einen reinen 
Chromniederschlag mit genügenden mechanischen Eigenschaften 
zu erzielen, brachten Mißergebnisse. [Trans. Faraday Soc. 27 
(1931) Nr. 127, S. 809/26.]

W. Pfanhauser und G. Elßner: V erchrom ungsprax is und 
Theorie.* Einfluß des Kathodenwerkstoffes sowie des Alters 
der Nickelunterschicht auf den Ausfall des Chromniederschlages. 
Nachverchromen teilweise bereits mit Chrom gedeckter Teile. 
Elektrolytische Sonderheiten beim Arbeiten in Chrombädern. 
[Z. Elektrochem. 37 (1931) Nr. 12, S. 874/86.]

Aluminieren. O. I. Wjer und N. W. Agejew: Das K alo- 
risieren von Stahl.* Folgende Arbeitsweise wurde erprobt: 
Behandeln des Stahles während 4 bis 25 h bei 900 bis 1000° in 
einer Mischung aus 49 % Ferroaluminium (mit 55 bis 60 % Al), 
49 % A1203 und 2 % NH4C1. Erklärung der Wirkung des Kalo- 
risierens. [Trans. Inst, of Metals (U. S. S. R. Scient.-Techn. De­
partment) Nr. 7 (1930) S. 3/61.] (In russ. Sprache.)

Sonstige Metallüberzüge. Erwin Knipp: K orrosionsbe­
ständige Ueberzüge auf S tah lgußstücken . (Mit 44 Abb.)

(Magdeburg-Buckau) 1931: (Schaffer & Budenberg, G. m. b. H.) 
(60 S.) 8°. — Braunschweig (Techn. Hochschule), jDr.Qttg.- 
Diss. — Versuche, Ueberzüge auf Stahlgußstücken dadurch her­
zustellen, daß die Formen mit Pulvern aus Ferrosilizium, Nickel, 
Chrom und Gemischen daraus ausgekleidet wurden, die sich beim 
Gießen teilweise mit dem Stahl verbinden. Vergleich der Wider­
standsfähigkeit dieser Ueberzüge gegen verschiedene Säuren, 
Laugen und Wasser sowie der Bearbeitbarkeit mit der von ge­
wöhnlichem Stahlguß. Metaüographische Untersuchungen. 
Schwierigkeiten und Kosten des Verfahrens. ï  B !

Farbanstriche. G. C. Shakour und L. W. Munchmeyer: B e­
w ertung von N itroze llu lo seanstrichen  für Metalle.* 
Die verschiedenen Arten der Nitrozelluloseanstriche. Bewertung 
nach dem Ergebnis verschiedener Prüfverfahren. [Met. & Alloys 2 
(1931) Nr. 6, S. 331/36.]

H. E. Smith: Das A nstreichen  von E isenbahnteilen.* 
Zusammensetzung von Farbanstrichen für Brücken, Güter- und 
Personenwagen sowie Lokomotiven bei einer nordamerikanischen 
Eisenbahngesellschaft. Das Aufträgen der Anstriche. [Ind. 
Engng. Chem. 23 (1931) Nr. 12, S. 1343/46.]

Henry Williams: Schiffsanstriche.* Ueber Farbanstriche 
zur Korrosionsbehinderung bei Schiffen. [Ind. Engng. Chem. 23 
(1931) Nr. 12, S. 1340/43.)

Beizen. Floyd T. Taylor: Das R einigen nach dem Bul- 
lard-D unn-V erfahren . Durch Elektrolyse in verdünnter 
Schwefelsäure mit Zusatz von Chloriden, wobei das zu reinigende 
Werkstück als Kathode dient, wird der Walzsinter und ähnliches 
abgesprengt. Gleichzeitig wird das gereinigte Metall mit einer 
sehr dünnen Bleischicht überzogen. [Metal Ind. New York 29 
(1931) Sept., S. 394/95; nach Chem. Zbl. 102 (1931) Bd. II, Nr. 24, 
S. 3387.]

Sonstiges. A. Rocca: Der A ußenschutz von M etall- 
rohren gegen Korrosion.* Bitumen- und Zementüberzüge. 
Verfahren der Stabilimenti di Dalmine (Bergamo, Italien) zur 
Herstellung eines Zement-Asbest-Schutzes „Dalmine“ ; dessen 
Bewährung in Versuchen. [6. Congrès International des Mines, 
de la Métallurgie et de la Géologie appliquée 1930, Mémoires: 
2. Section de la Métallurgie, S. 419/28.]

W ärmebehandlung von Eisen und Stahl.
Glühen. Marcel Fourment: H eutige E n tw ick lungsrich ­

tung  der Glühöfen. Allgemeines über Vor- und Nachteile der 
verschiedenen Beheizungsarten, den Schutz des Werkstoffes gegen 
Oxydation und die Förderung des Glühgutes durch den Ofen. 
[6. Congrès International des Mines, de la Métallurgie et de la 
Géologie appliquée 1930, Mémoires: 2. Section de la Métallurgie, 
S. 291/98.]

E in e lek trischer D urchlaufglühofen.* Glühofen der 
Emery Brothers, Ltd., Aston (England), mit elektrischer Wider­
standsheizung, durch den der Draht oder der Bandstahl senkrecht 
durchgeführt wird. [Metal Ind., Lond. 39 (1931) Nr. 24, S. 558.] 

Härten, Anlassen, Vergüten. A. Riebe: V erfahren und 
S onderein rich tungen  zum H ärten  und P rü fen  von 
K ugellagerringen. [Werkst.-Techn. 25 (1931) Nr. 23, S.529/30.] 

N euzeitliches H ärten  der B la ttfe d e rn  der F a h r­
zeuge.* Einrichtung zum Härten und Biegen der Blattfedern bei 
den Reichsbahn-Ausbesserungswerken in Frankfurt a. M. und 
Nürnberg. [Org. Fortschr. Eisenbahnwes. 86 (1931) Nr. 21, 
S. 447/49.]

R. A. Ragatz und O. L. Kowalke: Die W irkung v e r ­
schiedener Chem ikalien auf die E in sa tzh ä rtu n g  von 
S tah l m it festen  H ärtem itte ln .*  Untersuchung über die 
Wirkung einer großen Zahl von Salzen und Oxyden in Verbindung 
mit Holzkohle auf Tiefe und Kohlenstoffgehalt der Härteschicht. 
[Met. & Alloys 2 (1931) Nr. 5, S. 290/93 u. 296.]

Oberflächenhärtung. J. W. Harsch und J. Müller: W erk­
stoffe für N itrie rbehälter.*  Eine Eisenlegierung mit 62 % Ni 
und 12 % Cr erwies sich als am besten geeignet. [Met. Progr. 20 
(1931) Nr. 6, S. 41/44.]

W. Haufe und F. Brühl: N euere E rfah rungen  m it N i­
tr ie rs ta h l,  insbesondere im W erkzeugm aschinenbau.* 
Bewährung nitrierter Getriebeteile in stark beanspruchten Ma­
schinen. Hinweis auf den Firth-Härteprüfer. [Masch.-Bau 10 
(1931) Nr. 19, S. 605/07; Kruppsche Mh. 12 (1931) Nov., S.295/99.] 

R. A. Ragatz und L. O. Kowalke: Die W irkung der be­
schleunigenden Z usatzsto ffe  bei der E in sa tzhärtung .*  
Der Vorgang der Aufkohlung. Der Einfluß der Gasphase auf die 
Zersetzungstemperatur der verschiedenen Karbonate. Ver­
schiedene Theorien über den Einfluß der Karbonate auf die Ein­
satzhärtung; die Erklärung beruht auf einer Beschleunigung der 
Umsetzung C -(-C02—> 2 CO. [Met. & Alloys 2 (1931) Nr. 6, 
S. 343/48.]
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Toshiziro Tazawa: Ueber die N itrie rung  von reinem  
Eisen.* Gefüge und Tiefe der Härteschicht bei der Verstickung 
von Armco-Stahl. [Proc. World Engng. Congress Tokyo 1929, 
Bd. 34, Min. & Metallurgy, Teil 2 (1931) S. 109/10.]

Eigenschaften  von E isen u n d  S tah l. 
Allgemeines. P. Goerens: N euzeitliche E ntw ick lung  

des Edelstahls.* Beispiele für die Gütesteigerung und An­
passung des Stahles an den jeweibgen Gebrauchszweck. [Proc. 
World Engng. Congress Tokyo 1929, Bd. 33, Min. & Metallurgy, 
Teil 1(1931) S. 285/324.]

Gußeisen. Gerald S. Bell: Legiertes Gußeisen. Eigen­
schaften von Gußeisen mit 1 bis 2, 5 bis 7 und über 20 % Ni. 
Durchführung der Legierung und Anwendungsmöglichkeiten des 
Gußeisens. Eigenschaften von Gußeisen mit Chrom-, Chrom- 
Nickel- und Kupferzusatz. [Foundry Trade J. 45 (1931) Nr. 798, 
S. 353/54; Nr. 799, S. 365 u. 368.]

F. Brinckmann: B iegefestigkeit, Durchbiegung und 
G raphitausscheidung.* Vorschlag, das Gußeisen durch die 
Durchbiegung bei einer bestimmten Belastung unterhalb der 
Bruchgrenze, etwa 30 kg/mm2, zu kennzeichnen. Versuchser­
gebnisse und deren Vergleich mit den von A. Thum und G. 
M eyersberg vorgeschlagenen Kennwerten. [Gießerei 18 (1931) 
Nr. 50, S. 929/31.]

F. Brinckmann und A. Nehmitz: Ueber H ärtev o rsch rif­
ten  bei Maschinenguß.* Abnahmevorschriften der Handels­
vertretung der U. d. S. S. R. in Deutschland für Härte von Werk­
zeugmaschinenguß. Versuche über Streuung der Brinellhärte 
infolge von Erzeugungsbedingungen und Meßfehlern. [Gießerei 18
(1931) Nr. 47/48, S. 889/92.]

Chr. Gilles: Die Bewertung des Gußeisens nach der 
B rinellhärte .*  Die Abhängigkeit der Härte von der Gefüge­
ausbildung und damit von der Wandstärke bei gleichem Guß­
eisen. Günstigster Gefügezustand und Schwierigkeiten seiner 
Erzeugung. [Gießerei 18 (1931) Nr. 47/48, S. 894/98.]

J. E. Hurst: W eitere U ntersuchungen über öl- und 
lu fth ä rten d e  Gußeisensorten.* Einfluß der Härtung in Luft 
und in Oel sowie des Anlassens auf Brinellhärte, Zugfestigkeit, 
Elastizitätsmodul usw. von Gußeisen ohne Zusätze sowie mit 
Nickel und Nickel-Chrom. [Foundry Trade J. 45 (1931) Nr. 798, 
S. 345/48.]

Rud. Marker: Die E igenschaften  des Gußeisens gu ter 
G leitbahnen von W erkzeugm aschinenbetten und Wege 
zu dessen H erstellung.* Dichte und Brinellhärte nur sehr 
mangelhafte Maßstäbe für die Verschleißfestigkeit von Gußeisen. 
Kohlenstoff- und siliziumarmes Gußeisen mit perlitischer Grund­
masse und feinblättrigem Graphit für Gleitbahnen besonders ge­
eignet. Wege zu seiner Herstellung. [Gießerei 18 (1931) Nr. 47 /48, 
S. 901/05.]

Tzuruzo Matsumura und Busuke Fujimoto: F estigkeit von 
Gußeisen u n te r g leichzeitiger Biege- und D ruckbe­
anspruchung.* Versuchsergebnisse an U-förmigen Probestäben 
verschiedenen Querschnitts, deren Schenkel durch Druck bean­
sprucht werden. [Proc. World Engng. Congress Tokyo 1929, 
Bd. 3, Engng. Science, Teil 1 (1931) S. 31/44.]

F. W. Shipley: E igenschaften  von legiertem  Guß­
eisen.* Einfluß des Chroms und Nickels auf die Festigkeits­
eigenschaften von Gußeisen, insbesondere auf seine Verwendbar­
keit für Automobilmotoren und Tragrollen. [Trans. Amer. Soc. 
Steel Treat. 19 (1931) Nr. 2, S. 141/64.]

H. Uhlitzsch: H ärtew erte  von G ußstücken m it v e r­
schiedener W andstärke.* Eintragung von Brinell-Härte- 
werten in das Maurersche Gußeisenschaubild (in Abhängigkeit 
von Kohlenstoff- und Siliziumgehalt sowie von der Wandstärke). 
[Gießerei 18 (1931) Nr. 47/48, S. 892/94.]

A. Windhausen und Wolff: Das R ußlandgeschäft von 
der gießereitechnischen Seite.* Gegenüberstellung der 
russischen Abnahmebedingungen über die Härte von Maschinen­
gußeisen mit Betriebserfahrungen. [Gießerei 18 (1931) Nr. 47/48 
S. 905/06.]

Stahlguß. Friedrich Körber und Anton Pomp: M echanische 
E igenschaften  von niedrig legiertem  Stahlguß bei e r ­
höhten  Tem peraturen.* Aeltere Untersuchungen. Versuchs­
stoffe: Fünfzehn unter einheitlichen Betriebsverhältnissen im 
basischen Elektroofen erschmolzene und unter gleichen Bedin­
gungen geglühte Güsse mit geringen Legierungszusätzen (Mangan, 
Wolfram, Vanadin, Molybdän, Molybdän-Mangan, Chrom- 
Nickel, Chrom-Molybdän, Chrom-Nickel-Molybdän). Bestimmung 
der Streckgrenze (0,2-Grenze), Zugfestigkeit, Dehnung, Ein­
schnürung, des Verhältnisses der Warmstreckgrenze zur Zug­
festigkeit bei Raumtemperatur und des Elastizitätsmoduls bei 
Temperaturen von 20, 300, 350, 400, 450 und 500° sowie der 
Kerbzähigkeit (große und kleine Probe) bei Temperaturen von

0, 20, 100, 200, 300, 400 und 500°. Bewertung der Güsse auf 
Grund des Verhältnisses der Warmstreckgrenze bei 500° zur Zug­
festigkeit bei Raumtemperatur. [Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisen- 
forschg., Düsseid. 13 (1931) Lfg. 20, S. 223/36; vgl. Stahl u. 
Eisen 52 (1932) Nr. 2, S. 46.]

V anadin in S tahlguß. Festigkeitseigenschaften von 
niedriglegiertem Nickel-Mangan-, Mangan-Chrom-, Mangan- 
Kupfer-, Mangan-Molybdän-Stahlguß mit jeweils 0,1 % V. 
[Foundry Trade J. 45 (1931) Nr. 799, S. 364 u. 368.]

Elektrolyteisen. Guichard, Clausmann, Billon und Lanthony: 
Ueber das V erfahren zur B estim m ung der U nabhän­
gigkeit der H ärte  des E lek tro ly te isen s vom Wasser­
sto ffgehalt. Die beobachteten Härteerscheinungen bei Elektro­
lyteisen können nicht mit einem Wasserstoffgehalt in Ver­
bindung gebracht werden. [C. R. Acad. Sei., Paris 193 (1931) 
Nr. 22, S. 1084/85.]

Baustahl. Willy Gehler: Die E ntw ick lung  und Bedeu­
tung  der hochw ertigen B austäh le  im Eisenbau und 
E isenbetonbau. [Proc. World Engng. Congress Tokyo 1929, 
Bd. 6, Engng. Materials (1931) S. 147/71.]

Axel Lundgren: U eber die obere und un tere  Streck­
grenze bei Baustählen.* Untersuchungen an 7 Stählen 
— 4 Stähle gehören der Gruppe St 37 (Bruchgrenze 37 bis 
45 kg/mm2), 3 gehören der Gruppe St 44 (Bruchgrenze 44 bis 
52 kg/mm2) an —, um festzustellen, ob eine Abänderung der bis­
herigen Normalbestimmungen für Baustähle zweckmäßig sei. 
Die Arbeiten wurden in „Statens Provningsanstalt“ durchgeführt 
und zeigen, daß die untere Streckgrenze sich relativ zuverlässig 
bestimmen läßt. [Jemkont. Ann. 115 (1931) Nr. 10, S. 493/535 
u. 543/44.]

Arvid Johannsson: Ueber die obere und un tere Streck­
grenze bei B austäh len  (N achtrag 1).* Feststellung auf Grund 
der im Hauptteil beschriebenen Versuche, daß die untere Streck­
grenze sich für die Aufnahme in die Bedingungen für Baustähle 
eignet. [Jernkont. Ann. 115 (1931) Nr. 10, S. 535/39.]

G. Malmberg: Ueber die obere und u n te re  S treck­
grenze bei B austählen . (N ach trag  2: Untersuchung der 
Festigkeitseigenschaften von Baublechen nach Richtung des 
Materials bei verschiedenen Temperaturen.*) Die Ergebnisse des 
Zugversuches sind stark von der Art der Probenahme und Probe­
behandlung abhängig. [Jemkont. Ann. 115 (1931) Nr. 10, 
S. 540/42.]

F. Bohny: Der N ickelstah l im Brückenbau. Ent­
wicklung der Verwendung von 3 )/2Prozentigem Nickelstahl im 
Großbrückenbau durch die Amerikaner vor dem Weltkriege. — 
Anwendung von 2- bis 21/2prozentigem Nickelstahl durch einige 
deutsche Hüttenwerke bei inländischen Bauten. Die Preisent­
wicklung nickellegierter Stähle. — Ausbildung der Hauptkon­
struktion bei den letzten und größten Hängebrücken in Amerika 
aus Nickelstahl. — Die amerikanischen Vorschriften für den 
Nickelstahl. — Die Vorzüge des Nickelstahles. [Bauing. 13
(1932) Nr. 1/2, S. 15/18.]

O. Petersen: Die E n tw ick lung  der B austähle.* Gründe 
für die Schaffung von Baustählen höherer Festigkeit wie St 48, 
Siliziumbaustahl und der neuesten Chrom-Kupfer- sowie Mangan- 
Silizium-Kupfer-Stähle; deren Verhalten bei der Verarbeitung 
und mechanische Eigenschaften. [Proc. World Engng. Congress 
Tokyo 1929, Bd. 33, Min. & Metallurgy, Teil 1 (1931) S. 213/29.] 

Werkzeugstahl. S. S. Tschetwerikoff: U ntersuchung von 
Feilen.* [Trans. Inst, of Metals (U. S. S. R. Scient.-Techn. 
Department) Nr. 9 (1930) S. 5/83.] (In russ. Sprache.)

Magnetstahl. J. E. Gould: Das A ltern  von Dauer­
m agnetstählen.* Aenderung der Remanenz, der Koerzitiv- 
kraft und des 23 X § max-Wertes für Stähle mit 6% W, 15% Co 
und 35% Co durch Altern bei 0 bis 150°. E rk lä ru n g  der Alterungs­
erscheinungen. [Proc. World Engng. Congress Tokyo 1929, Bd. 34, 
Min. & Metallurgy, Teil 2 (1931) S. 273/92.]

A. F. Stogoff und W. S. Messkin: U ntersuchungen über 
die T em pera tu rabhäng igkeit des rem anen ten  Magne­
tismus.* Untersuchung der umkehrbaren und nicht umkehrbaren 
Aenderungen des magnetischen Induktionsflusses einiger Magnet­
stähle. Günstigste Wärmebehandlung für Wolfram-Magnetstahl 
ist Härtung von 850° in Wasser, für Stahl mit 0,96% C und 
2,18% Mo von 800 bis 825° in Wasser. Stahl mit 0,81% und 
4,33% Mo für Dauermagnete nicht geeignet, in Betracht kommt 
dagegen Stahl mit 1,03% C und 5,07% Cu nach Härtung von 
770° in Wasser. [Trans. Inst, of Metals (U. S. S. R. Scient.-Techn. 
Department) Nr. 3 (1929) S. 1/41.] (In russ. Sprache.)

Rostfreier und hitzebeständiger Stahl. J. Galibourg: Der 
rostfre ie  au s ten itisch e  S tah l m it 18 bis 20% Cr und 
8 bis 10% Ni. Physikalische, chemische und mechanische Eigen­
schaften des Stahles; seine Herstellung, Bearbeitbarkeit und Ver­
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wendungszwecke. [6. Congrès International des Mines, de la 
Métallurgie et de la Géologie appliquée 1930, Mémoires : 2. Section 
de la Métallurgie S. 173/79.]

Robert Hadfield: N euerliche F o rts c h r itte  in der 
industriellen Anwendung von leg ierten  Stählen.* An­
gaben über einige Stähle mit hoher Festigkeit, Hitze- oder Korro­
sionsbeständigkeit (Stahlmarken Era, NTV und Résista HY). 
[Proc. World Engng. Congress Tokyo 1929, Bd. 34, Min. & Me- 
tallurgy, Teil 2 (1931) S. 1/24.]

P. Herman und R. Mossoux: E inige E rgebnisse von 
W armzerreißversuchen.* Bestimmung der Elastizitätsgrenze, 
der Zugfestigkeit und Dehnung für verschiedene hochlegierte 
Ventilstähle bei 750°. [6. Congrès International des Mines, de la 
Métallurgie et de la Géologie appliquée 1930, Mémoires : 2. Section 
de la Métallurgie S. 321/26.]

VsevolodN. Krivobok, E. L. Beardman, J. H. Hand, T. 0. A. 
Holm, A. Reggiori und R. S. Rose : W eitere U ntersuchungen 
über Chrom -Nickel-Eisen und verw andte Legierungen.* 
Natur der Korngrenzenausscheidung in kohlenstoffhaltigen rost­
freien Stählen mit rd. 18% Cr und 8% Ni. Bekämpfung dieser 
Erscheinung durch Aenderung des Nickel-Chrom-Verhältnisses. 
durch Zusätze von Kupfer und Molybdän oder durch Wärmebe­
handlung. [Bull. Min. Metallurg. Investigations Nr. 103 (1931) 
S. 1/40.]

J. H. G. Monypenny: N euerliche F o rts c h r itte  auf dem 
Gebiete der korrosionsbeständ igen  Stähle.* Die ver­
schiedenen Gruppen der rostfreien Stähle. Einfluß der Abschreck­
temperatur, des Anlassens und des Kohlenstoffgehaltes auf die 
Eigenschaften verschiedener dieser Stähle. Fehlererscheinungen. 
[6. Congrès International des Mines, de la Métallurgie et de la 
Géologie appliquée 1930, Mémoires: 2. Section de la Métallurgie 
S. 201/15.]

Stähle für Sonderzwecke. Peter Bardenheuer und Georg 
Schitzkowski : M echanische E igenschaften  von g e ­
schmiedetem und gegossenem S tah l m it hohem Man- 
gangehalt. Untersuchung der mechanischen Eigenschaften 
und des Gefüges von Stählen mit mittleren Kohlenstoffgehalten 
und 1 bis 3% Mn. Einfluß verschiedener Wärmebehandlung. 
Einfluß der Prüftemperatur in dem Bereich von — 20° bis -f- 100°. 
Untersuchung von geschmiedeten Stählen und Stahlgußproben 
von ungefähr gleicher Zusammensetzung. [Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. 
Eisenforschg., Düsseid. 13 (1931) Lfg. 20, S. 237/45; vgl. Stahl 
u. Eisen 51 (1931) Nr. 51, S. 1575.]

R. G. Batson und G. A. Hankins: F edern  und F ed e rn ­
werkstoffe. Festigkeitseigenschaften, besonders Wechselfestig­
keit von Stählen mit 0,6% C; 0,5% C, 1,95% Si und 0,95% Mn; 
0,5% C, 1,1% Cr und 0,3% V. Prüfergebnisse an Federn aus 
diesen Werkstoffen. [Proc. World Engng. Congress Tokyo 1929, 
Bd. 3, Engng. Science, Teil 1 (1931) S. 201/20.]

J. Galibourg: M echanische E igenschaften  geglüh ter 
Nickel- und N ickel-C hrom -Stähle im V ergleich m it 
Kohlenstoffstählen.* Aufstellung von Kurven für Elastizi­
tätsgrenze, Dehnung und Kerbzähigkeit in Abhängigkeit von der 
Zugfestigkeit für die genannten Stähle. [6. Congrès International 
des Mines, de la Métallurgie et de la Géologie appliquée 1930, 
Mémoires: 2. Section de la Métallurgie S. 157/71.]

Portevin, Prêtet und Jolivet: E in fluß  des B lockquer­
schnittes auf die m echanischen E igenschaften  von 
geschmiedeten oder gew alzten  S tahlknüppeln .*  Ein­
fluß der Lage der Probe im Block und des Verformungsgrades auf 
Zugfestigkeit und Kerbzähigkeit eines unlegierten und dreier 
niedriglegierter Chrom-Nickel-Stähle. [6. Congrès International 
des Mines, de la Métallurgie et de la Géologie appliquée 1930, 
Mémoires: 2. Section de la Métallurgie S. 135/47.]

Eisenbahnbaustoffe. Jules Servais: Die Schienen im 
Bereich der belgischen E isenbahnen , ihre B e tr ie b s ­
bedingungen und ih re G üteprüfung.* Die Abnahmebe­
dingungen der belgischen Bahnen seit 1923. Ueber die üblichen 
Schienenfehler und ihre Bekämpfung. [6. Congrès International 
des Mines, de la Métallurgie et de la Géologie appliquée 1930, 
Mémoires: 2. Section de la Métallurgie S. 389/403.]

Henri Viteaux: Die W ärm ebehandlung  von E ise n ­
bahn- und S traßenbahnschienen .*  Wärmebehandlungs­
verfahren von Sandberg, Neuves-Maisons, Nadiejinsky, Vereinigte 
Stahlwerke A.-G. Hütte Ruhrort-Meiderich, Maximilianshütte 
und Kenney. Versuchs- und Betriebserfahrungen mit verschieden­
artig behandelten Schienen. [6. Congrès International des Mines, 
de la Métallurgie et de la Géologie appliquée 1930, Mémoires:
2. Section de la Métallurgie S. 405/18.]

Dampfkesselbaustoffe. R. G. Batson: E igenschaften  von 
W erksto ffen  be i  h o h e n  T em peraturen .*  Feststellung der 
Proportionalitäts- und Kriechgrenze sowie der Zugfestigkeit für

Armco-Eisen und Stahl mit 0,1 bis 0,5% C, Stahlguß mit 0,5% C, 
Stahl mit 0,46% C, 14% Cr, 26,5% Ni und 3,6% W bei Tem­
peraturen bis 500°. [Proc. World Engng. Congress Tokyo 1929, 
Bd. 3, Engng. Science, Teil 1 (1931) S. 441/56.]

O. Bauer: Arsen im F lußstah l.*  Einfluß eines Arsen­
gehaltes bis 0,1 % auf Seigerung, Haltepunkt, Zugfestigkeit und 
Kerbzähigkeit bei verschiedenen Temperaturen sowie Alterungs­
empfindlichkeit von Stahl mit 0,1% C. [Proc. World Engng. 
Congress Tokyo 1929, Bd. 33, Min. & Metallurgy, Teil 1 (1931) 
S. 231/54.]

Draht, Drahtseile und Ketten. Heinrich van de Loo, W7ilhelm 
Püngel und Ernst Hermann Schulz: Der E influß  des Beizens 
und V erzinkens auf die F estigke itse igenschaften  von 
gezogenem S tah ldrah t.*  Einfluß des Beizens in Salzsäure 
und Schwefelsäure verschiedener Konzentration und Temperatur, 
des Anlassens sowie des Verzinkens auf Zugfestigkeit, Dehnung, 
Biege- und Verwindezahlen von Stahldrähten mit verschiedenem 
Kohlenstoffgehalt und unterschiedlicher Kaltreckung. Folge­
rungen für den Betrieb. [Stahlu.Eisen51 (1931)Nr.52, S. 1585/90.]

M e c h a n is c h e  u n d  p h y s ik a l i s c h e  P r ü f v e r f a h r e n
( m i t  A u s n a h m e  d e r  M e t a l l o g r a p h i e ) .

Allgemeines. Kameity Yuasa: Der Vorgang des Bruches 
von M etallen u n te r Belastung.* Gerät zur Aufnahme von 
Spannungs-Dehnungs-Schaubildern, dessen Genauigkeit die des 
Martens-Gerätes übertrifft. Durchführung von Zerreiß-, Ver- 
drehungs- und Dauerversuchen an verschiedenen nichtlegierten 
und legierten Stählen. Einfluß der Belastungsgeschwindigkeit 
und Prüftemperatur auf das Auftreten plötzlichen Fließens und 
dessen Zusammenhang mit Kraftfiguren. Bestimmung des Be­
reichs der Blaubrüchigkeit sowie der Wärmebehandlung unter 
Feststellung der Häufigkeit des plötzlichen Fließens. [Proc. World 
Engng. Congress Tokyo 1929, Bd. 3, Engng. Science, Teil 1 (1931) 
S. 315/48.]

Fujio Nakanishi: Ueber die F ließgrenze von weichem 
Stahl.* Erklärung der Fließgrenze aus dem Verhalten beim 
Verdrehungs- und Biegeversuch. Formel für den Zusammenhang 
des Kraftmomentes mit der Spannung bei der Fließgrenze und 
dem Flächenmoment des Probenquerschnittes bei den beiden 
letzten Prüfungen. [Proc. World Engng. Congress Tokyo 1929, 
Bd. 3, Engng. Science, Teil 1 (1931) S. 235/61.]

Tuneo Inokuty: P rak tisch e  Bestim m ung der E la s ti­
zitätsgrenze.*  Vorschlag, als Elastizitätsgrenze die Spannung 
zu nehmen, bei der die bleibende Dehnung 1 bzw. 3% der elasti­
schen Dehnung beträgt. [Proc. World Engng. Congress Tokyo 
1929, Bd. 3, Engng. Science, Teil 1 (1931) S. 263/65.]

Prüfmaschinen. Georges Ranque und Pierre Henry: Ueber 
die B estim m ung des F ließens von M etallen in der 
Wärme.* Versuchseinrichtung und Ergebnisse an Armco-Eisen, 
die in eine Formel gefaßt werden. [C. R. Acad. Sei., Paris 193 
(1931) Nr. 22, S. 1061/63.]

Zugversuch. F. C. Lea: B ildsam e und fließende V er­
form ung von M etallen und der E influß  der Zeit auf 
die Z ugfestigkeit bei gew öhnlicher und hoher Tem ­
p era tu r.*  Die Erscheinung des Kriechens. Bestimmung der 
Kriechgrenze für einige Stähle. [Proc. World Engng. Congress 
Tokyo 1929,* Bd. 3, Engng. Science, Teil 1 (1931) S. 457/75.]

D. A. Roberts und R. L. Dowdell: P hotographische 
Messung des K riechens beim  W arm zerreißversuch.* 
Photographische Aufnahme der Entfernung eines am oberen Ende 
der Meßlänge befestigten Platinstreifens von dem am unteren Ende 
der Meßlänge angebrachten Platindraht. [Met. & Alloys 2 (1931) 
Nr. 6, S. 349/51.]

Druck-, Stauch- und Knickversuch. W. Tafel u. E. Vieh- 
weger: E in fluß  der V erform ungsgeschw indigkeit auf 
den F orm änderungsw iderstand . V orschlag einer neuen 
A bnahm evorschrift für N ietstah l.*  Feststellung der Fließ­
grenze von Stahl (Handelsgüte) im Stauchversuch in Abhängig­
keit vom Verformungsgrad und der Verformungsgeschwindigkeit. 
Einfluß der Stauchtemperatur und der Schlagzahl auf die Riß­
bildung. [Z. VDI 75 (1931) Nr. 49, S. 1479/83.]

Biegeprobe. Gustav Meyersberg: Zur A usw ertung des 
B iegeversuches bei Gußeisen.* Biegefestigkeit und Bruch­
durchbiegung bei Gußeisen von Zufälligkeiten abhängig, kenn­
zeichnend dagegen die Belastungs-Durchbiegungs-Kurve, die 
angenähert durch den Quotienten aus Bruchdurchbiegung und 
Biegefestigkeit =  Verbiegungszahl wiedergegeben wird. Unter­
scheidung der Gußeisensorten nach dem „Biegeprodukt“ aus 
Zugfestigkeit und Verbiegungszahl; „Isoflexen“-Kurven gleichen 
Biegeproduktes. Vorschlag zur Neuaufstellung der Gußeisen­
normen. [Kruppsche Mh. 12 (1931) Dez., S. 301 /30; auch 
Diss. Aachen (Techn. Hochsch.).]
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Kerbsehlag- und Kerbbiegeprobe. Pietro Forcella: N eueste 
U ntersuchungen der E isenbahnversuchsansta lt der 
ita lien ischen  E isenbahn über die K erbzäh igkeit von 
m etallischen W erkstoffen.* Notwendigkeit der Ergänzung 
des Zerreißversuches durch die Kerbschlagprobe. [Proc. World 
Engng. Congress Tokyo 1929, Bd. 3, Engng. Science, Teil 1 (1931) 
S. 553/66.]

W. Kuntze: E lastische Q uerdehnungen und räu m ­
liche Spannungen bei E inkerbungen.* Messung der 
elastischen Querdehnung an gekerbten Zugproben aus Stahl. 
Ermittlung der räumlichen Spannungen im Kerbquerschnitt. 
[Z. Physik 72 (1931) Nr. 11/12, S. 785/92.]

Verdrehungsversuch. Toshio Nishihara: Die W irkung 
eines axialen  K erbes auf die V erdrehungsfestigkeit 
von Rundstahl.* Versuchsergebnisse über den Einfluß eines 
verschieden breiten und tiefen Längskerbes auf die Verwindungs­
festigkeit von Rundstahl mit 0,3 bis 0,5% C. [Proc. World Engng. 
Congress Tokyo 1929, Bd. 3, Engng. Science, Teil 1 (1931) S. 45/62.

Schwingungs- und Dauerversuch. Yukishi Asakawa: Die 
Messung des E rm üdungszustandes und der Erholung.* 
Magnetische Messung häufig geeignet, am besten kennzeichnend 
ist das Verhältnis der Kerbzähigkeit der nichtbeanspruchten 
Probe zu der ermüdeten. [Proc. World Engng. Congress Tokyo 
1929, Bd. 3, Engng. Science, Teil 1 (1931) S. 63/72.]

A. Esau und H. Kortum: E influß der G leichstrom - 
M agnetisierung auf die W erkstoffdäm pfung bei D reh­
schwingungen.* Bestimmung der Dämpfungsfähigkeit von 
gewalztem Kohlenstoffstahl, Silizium-Manganstahl, Elektrolyt­
eisen und Permalloy nach verschieden großer Verformung und 
bei verschiedener Feldstärke. Bei Stahl nimmt bis zu einer be­
stimmten Verformung die Dämpfungsfähigkeit schnell ab, während 
sie bei Permalloy zunächst zunimmt. [Forsche. Ing.-Wes. 2 (1931) 
Nr. 12, S. 429/34.]

T. S. Füller: D auerstandfestigkeit einiger S tähle 
in Dampf.* Versuche an Stählen mit 0,35% C und 3,5%Ni; 
0,1% C und 12,5% Cr; 0,18 bzw. 0,36% C, 1,25% Al, 1,5% Cr 
und 0,2 % Mo (an diesen vor und nach Nitrierung sowie mit Kerb); 
18% Cr und 8% Ni über die Dauerstandfestigkeit bei Raum­
temperatur, mit Beaufschlagung durch Naßdampf, in feuchter 
heißer Luft sowie in Dampf bis zu 375° und 15 at. Erörterung. 
[Trans. Amer. Soc. Steel Treat. 19 (1931) Nr. 2, S. 97/114.]

Pietro Forcella: E inige w ichtige Ergebnisse der 
w iederholten  heftigen Schlagbeanspruchung m it D re­
hung bei angeschnittenen  Stäben.* Rundstäbe, die auf 
10 mm Länge und auf 10 mm Durchmesser abgedreht waren, 
wurden durch Schläge von 7 kg/cm2 beansprucht und dabei ge­
dreht. Diese Schlagprobe als Ergänzung des Zerreißversuches. 
[Proc. World Engng. Congress Tokyo 1929, Bd. 3, Engng. Science, 
Teil 1 (1931) S. 583/94.]

Shoji Ikeda: E in S chnellverfahren zur Bestim m ung 
der E rm üdungsgrenze durch Messung des elek trischen  
W iderstandes in w ärm ebehandeltem  Stahl.* Versuche 
an untereutektoiden Stählen mit verschiedenartigem Gefüge. 
Feststellung eines plötzlichen Ansteigens des elektrischen Wider­
standes bei gleichmäßig steigender Belastung des Stahles auf 
einer Dauerbiegemaschine. Zusammenhang der so innerhalb 1 h 
feststellbaren „Ermüdungsgrenze“ mit der Brinell-*und Shore- 
Härte, der üblichen Ermüdungsgrenze und dem elektrischen 
Widerstand der Ausgangsprobe. [Proc. World Engng. 
Congress Tokyo 1929, Bd. 3, Engng. Science, Teil 1 (1931) 
S. 491/519.]

N. P. Inglis und G. F. Lake: K orrosionserm üdungsver­
suche an weichem S tah l und austen itischem  Chrom- 
N ickel-S tah l in Flußwasser.* Feststellungen über die 
Herabsetzung der Ermüdungsgrenze eines weichen Kohlenstoff­
stahles sowie von rostfreiem Stahl mit 0,15% C, 18% Cr, 8% Ni 
und 1% W (weich geglüht und luftgekühlt von 650°) durch Be­
sprühen mit Flußwasser. [Trans. Faraday Soc. 27 (1931) Nr. 127, 
S. 803/08.]

R. Kühnei: H erabsetzung der Schw ingungsfestig­
ke it durch Korrosion.* Untersuchungen an verschiedenen 
Stählen über die Schwingungsfestigkeit ohne und mit Wasser- 
betropfung. [Masch.-Bau 10 (1931) Nr. 22, S. 700/02.]

F. C. Lea: E inige P unk te , die m it dem Bruch von 
M etallen bei D auerbeanspruchungen Zusammenhängen. 
Einfluß von Oberflächenbeschaffenheit, Kaltbearbeitung und 
Blasen auf die Dauerfestigkeit. Aenderung der Ermüdungsgrenze 
mit der Prüfbelastung. Schnellverfahren zur Bestimmung der 
Ermüdungsgrenze. [Proc. World Engng. Congress Tokyo 1929, 
Bd. 3, Engng. Science, Teil 1 (1931) S. 541/51.]

Akimasa Ono: E rm üdung von M etallen u n te r w ieder­
holten  Beanspruchungen.* Messung der Durchbiegung an

Stählen mit 0,1 bis 0,53% C in Abhängigkeit von Zeit und Last 
bei Dauerbiegeversuchen. [Proc. World Engng. Congress Tokyo 
1929, Bd. 3, Engng. Science, Teil 1 (1931) S. 477/89.]

Schneidfähigkeits- und Bearbeitbarkeitsprüfung. F. Eisele, 
$r.«3rtg.: Dynam ische U ntersuchungen  des Fräsvor­
ganges. Mit 125 Abb. u. 1 Zahlentaf. im Text. Berlin (NW 7): 
VDI-Verlag, G. m. b. H., 1931. (41 S.) 4°. 11 M J l, für Mitglieder 
des Vereines deutscher Ingenieure 9,90 JlJU. (Berichte über 
betriebswissenschaftliche Arbeiten. Bd. 7.) 5  B S

Abnutzungsprüfung. Franz Rapatz und Hans Pollack: Ueber 
den A bnutzungsvorgang von D rehm essern aus Schnell­
d rehstah l und K ohlenstoffstah l.*  Bildung der Auskolkung. 
Versuche bei verschiedenen Standzeiten. Abnutzung beim 
Schruppen und Schlichten. [Stahl u. Eisen 51 (1931) Nr. 50, 
S. 1538/39.]

Korrosionsprüfung. Jean Cournot: E rgebnisse von
K orrosionsversuchen an ro stfre ien  Stählen.* Tauch- 
und Prüfversuche mit Meerwasser sowie Perhydrol. Die Versuche 
lieferten qualitativ übereinstimmende Ergebnisse. [C. R. Acad. 
Sei., Paris 193 (1931) Nr. 22, S. 1091/93.]

Sonderuntersuchungen. Kiyoshi Sasagawa: Ueber einige 
m echanische E igenschaften  von S tah l bei hohen 
Tem peraturen.* Durchführung von Kerbschlagversuehen auf 
der Izod-Maschineund von Schlagzerreißversuchen auf derCharpy- 
Maschine bei Temperaturen bis zu 1000°. Aenderung der hier­
durch bestimmten Eigenschaften mit der Temperatur bei drei 
Kohlenstoffstählen, bei Stahl mit 3,7% Ni und 0,71% Cr sowie 
mit 9% Ni und 16,6% Cr. [Proc. World Engng. Congress Tokyo 
1929, Bd. 34, Min. & Metallurgy, Teil 2 (1931) S. 199/221.]

H. F. Moore: R ißlose B ildsam keit, eine neue Eigen­
schaft der Metalle.* Die Eignung von Metallen, wiederholte 
bildsame Verformungen ohne Rißbildung aufzunehmen, wird 
weder durch den Zug- und Biegeversuch noch durch die Kerb­
schlagprobe genau erfaßt. Wege zur Erforschung dieser Eigen­
schaft, die mit der Dämpfungsfähigkeit zusammenhängt, durch 
Dauerversuche. [Iron Age 128 (1931) Nr. 11, S. 674/77 u. 721.] 

Röntgenographische Grobstrukturuntersuchungen. C. Kant- 
ner: R öntgenprüfungen  an geschw eißten Kesseln und 
D ruckbehältern.* Ausführbarkeit der Prüfung bis zu allen 
heute in Frage kommenden Werkstoffdicken. [Wärme 54 (1931) 
Nr. 51/52, S. 937/42.]

Röntgenographische Feinstrukturuntersuchungen. W. Boas 
und E. Schmid: Laue-D iagram m e m it großen Ablenkungs­
winkeln.* Vorteile der Anwendung von Laue-Aufnahmen mit 
großen Ablenkungswinkeln in verschiedenen Fällen. [Metall- 
wirtsch. 10 (1931) Nr. 49, S. 917/19.]

N. P. Goss: P rak tisch e  Anwendung der Röntgen­
u n tersuchung  zur E rforschung  des H ärtungs- und 
Anlaßgefüges von un leg iertem  F edernstahl.*  Röntgen­
diagramme von Stahl mit 0,65% C, teilweise mit 1 bis 1,5% Mn, 
nach Abschrecken und Anlassen. [Trans. Amer. Soc. Steel Treat. 
19 (1931) Nr. 2, S. 182/92.]

M etallographie.
Apparate und Einrichtungen. R. G. Guthrie und J. A. Com- 

stock: S e lb sttä tig es  Schleifen von Metallschliffen.* 
[Met. Progr. 20 (1931) Nr. 6, S. 59/63.]

E. Söhnchen und H. Nipper: Therm ische D ifferential­
analyse von E isenlegierungen.* [Stahl u. Eisen 51 (1931) 
Nr. 53, S. 1618/20.]

Prüfverfahren. Erich Scheil: Die B erechnung der Anzahl 
und G rößenverte ilung  kugelförm iger K rista lle  in un­
durchsich tigen  K örpern  m it H ilfe der durch einen 
ebenen S ch n itt e rh a lten en  Schnittk re ise .*  Genaue Lö­
sung der Aufgabe auf Grund der Wahrscheinlichkeitsrechnung. 
[Z. anorg. allg. Chem. 201 (1931) Nr. 3/4, S. 259/64.]

Aetzmittel. Leland E. Grant: E rkennung  von Einschlüs­
sen in Stahl.* Ergebnis der Untersuchung verschiedener Ein­
schlußarten in Stahl bei hohen Vergrößerungen (meist lOOOfach) 
und nach verschiedenen Aetzungen. Genaue Erkenntnis des Auf­
baus der nichtmetallischen Einschlüsse erfordert planmäßige Ent­
wicklung von Aetzmitteln. [Trans. Amer. Soc. Steel Treat. 19 
(1931) Nr. 2, S. 165/81.]

Physikalisch-chemische Gleichgewichte. Francis M. Wal­
ters jr.: Legierungen von E isen, M angan und Kohlenstoff. 
Teil I :  H erste llung  der Legierungen.* Erschmelzung der 
Legierungen im Magnesiatiegel im kernlosen Induktionsofen unter 
Argon. [Bull. Min. Metallurg. Investigations Nr. 101 (1931) 
S. 1/13.]

Francis M. Walters jr. und Cyril Wells: Legierungen von 
Eisen, M angan und K ohlenstoff. Teil I I :  Thermische 
Analysen der b inären  Legierungen.* Versuchsdurchführung. 
Die a-y-Umwandlung in Legierungen mit einem Gehalt bis zu
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20 % Mn. Bestätigung früherer Feststellungen. [Bull. Min. 
Metallurg. Investigations Nr. 101 (1931) S. 14/22.]

M. Gensamer, John F. Eckel und F. M. Walters jr.: L e­
gierungen von E isen, M angan und K ohlenstoff. 
Teil I I I :  R öntgenographische U ntersuchung  der b i­
nären Eisen-M angan-Legierungen.* Feststellung der Gitter- 
abmessungen und des Atomvolumens der verschiedenen Phasen 
bei Raumtemperatur. Bestätigung der Befunde von W. Schm idt 
und E. Oehman. [Bull. Min. Metallurg. Investigations Nr. 101 
(1931) S. 23/31.]

Francis M. Walters jr. und M. Gensamer: Legierungen 
von Eisen, Mangan und K ohlenstoff. Teil IV : Eine 
dilatom etrische U ntersuchung  der b inären  Eisen- 
Mangan-Legierungen.* Untersuchungen an Legierungen bis 
30 % Mn. Einfluß der Abkühlungs- und Erhitzungsgeschwindig­
keit auf die Lage der Umwandlungspunkte. [Bull. Min. Metallurg. 
Investigations Nr. 101 (1931) S. 32/45.]

Masahiro Tasaki: U eber die te rn ä re n  System e Eisen- 
Kupfer-Nickel und E isen-Chrom -N iekel.* Aufstellung der 
Dreistoff-Zustandsschaubilder auf Grund thermischer und metallo- 
graphischer Untersuchungen und Messung des elektrischen Wider­
standes. [Proc. World Engng. Congress Tokyo 1929, Bd. 36, 
Min. & Metallurgy, Teil 4 (1931) S. 231/45.]

J. Seigle: U ntersuchungen  über U m w andlungen von 
weichen und besonders weichen K oh lensto ffs täh len  
mit einigen B eobachtungen über V eränderungen im 
Gefügeaufbau und in den m echanischen E igenschaften  
durch langes Glühen und W arm verform ung.* Einfluß des 
Phosphorgehaltes, der Desoxydation, des Glühens in verschiedenen 
Atmosphären und der Warmverformung auf Dilatometerkurven 
von Stählen. [6. Congrès International des Mines, de la Métallur­
gie et de la Géologie appliquée 1930, Mémoires: 2. Section de la 
Métallurgie, S. 365/83.]

Eugène L. Dupuy: Das System  E isen-K ohlensto f f.* 
Geschichte des Zustandsschaubildes und sein heutiges Aussehen. 
[6. Congrès International des Mines, de la Métallurgie et de la 
Géologie appliquée 1930, Mémoires: 2. Section de la Métallurgie, 
S. 283/89.]

Yap, Chu-Phay: E ine therm odynam ische U n te r­
suchung der festen  und flüssigen P hasen im Eisen- 
Kohlenstoff-System . Teil I.* Die thermodynamischen Ge­
setze der Gefrierpunktemiedrigung von festen Lösungen; ihre 
Erfüllung bei Eisen-Kohlenstoff-Legierungen. Berechnung der 
Schmelzwärme von y- und 8-Eisen sowie der Umwandlungswärme 
von 8—>y-Eisen. Die Liquiduslinie des 8-Gebiets nach Ruer und 
Klesper scheint nicht zu stimmen. [Trans. Faraday Soc. 27 
(1931) Nr. 127, S. 777/90.]

Yap, Chu-Phay: E ine therm odynam ische U n te r­
suchung der festen  und flüssigen  Phasen  im Eisen- 
Kohlenstof f-System . Teil II.* Die Umwandlungswärme 
von a —»y-Eisen. Allgemeines über die Lösungswärme bei festen 
Lösungen. Lösungswärme von Zementit in Austenit und in der 
Schmelze. [Trans. Faraday Soc. 27 (1931) Nr. 127, S. 790/97.] 

Gefügearten. N. T. Belaiew: Der P e r lit ,  sein Gefüge und 
seine m echanischen E igenschaften .*  Aufstellung einer 
Formel für Abhängigkeit der Brinellhärte und Zugfestigkeit vom 
Lamellenabstand beim Perlit. [6. Congrès International des 
Mines, de la Métallurgie et de la Géologie appliquée 1930, Mé­
moires: 2. Section de la Métallurgie, S. 257/61.]

F. H. Jeffery: Therm odynam ische U ntersuchungen  
über den Aufbau des A u sten its , der festen  Lösung von 
Kohlenstoff in 8-Eisen und der m it diesen in G leich­
gewicht befindlichen Schmelze.* Feststellung auf Grund 
der von Tschischewsky und Schulgin, Gutowsky sowie Ruer und 
Klesper gefundenen Gleichgewichtslinien, daß Austenit aus ein­
atomigen Molekülen von gelöstem Kohlenstoff in einatomigen 
Molekülen von y-Eisen besteht, und daß Entsprechendes für den 
8-Mischkristall sowie die Schmelze gilt. [Trans. Faraday Soc. 27 
(1931) Nr. 127, S. 751/55.]

Heinz Kornfeld und Gert Brieger: Die E n ts te h u n g  von 
K orngrenzenzem entit und sein E in fluß  auf die m e­
chanischen E igenschaften  weichen F lußstah les.*  Schrift­
tum. Versuchswerkstoffe und Versuchsdurchführung. Versuchs­
ergebnisse. Gefügeuntersuchung und Kornmessungen. Alte­
rungsversuche. [Arch. Eisenhüttenwes. 5 (1931/32) Nr. 6, 
S. 315/22; vgl. Stahl u. Eisen 51 (1931) Nr. 51, S. 1576.]

Francis F. Lucas: U eber A ufbau und N a tu r  des Troo- 
stits.* Troostit ist anscheinend ein unbeständiges Gemenge von 
Zementit und Ferrit, der nicht wie das ursprüngliche Austenitkorn 
gerichtet ist. Troostitflecken bestehen aus fächerförmig um einen 
Kristallisationskeim angeordneten Körnern. [Proc. World Engng. 
Congress Tokyo 1929, Bd. 34, Min. & Metallurgy, Teil 2 (1931) 
S. 69/92,]

Albert Sauveur: A usten it und seine Zersetzung.* Auf­
fassung des Martensits als eines feinkörnigen Gemisches aus 
Austenit und Troostit. Zusammenhang zwischen Austenitaus­
bildung und dem bei der Erstarrung entstehenden Dendriten­
gefüge. [6. Congrès International des Mines, de la Métallurgie et 
de la Géologie appliquée 1930, Mémoires: 2. Section de la Mé­
tallurgie, S. 335/42.]

Shigetaka Shimura: U ntersuchung über den K r is ta l l­
aufbau von Zem entit. Feststellung des Kristallgitters und der 
Raumgruppe für reinen und manganhaltigen Zementit. [Proc. 
World Engng. Congress Tokyo 1929, Bd. 34, Min. & Metallurgy, 
Teil 2 (1931) S. 223/25.]

Rekristallisation. G. Tammann: Zur Theorie der R e­
k ris ta llisa tio n .*  Zustand eines Kristallitenhaufwerks nach 
bildsamer Verformung. Entstehung der Rekristallisationskeime. 
Bedeutung der Zwischenschichten an den Korngrenzen für die 
Kornvergrößerung. [Proc. World Engng. Congress Tokyo 1929, 
Bd. 36, Min. & Metallurgy, Teil 4 (1931) S. 117/38.]

Einfluß der Wärmebehandlung. Pierre Chevenard und Albert 
Portevin: B eitrag  zur F rage des Anlassens von abge­
schreck ten  Stählen.* Dilatometrische und magnetometrische 
Bestimmung der Erscheinungen beim Anlassen von austenitischen 
Stählen (mit geringerem Gehalt an Mangan oder Chrom) sowie 
martensitischem Kohlenstoffstahl. Die Anlaßwirkungen beruhen 
auf einer allmählichen Ausscheidung von Zementit aus dem 
Austenit und dem als fester Lösung von a-Eisen aufgefaßten 
Martensit. [6. Congrès International des Mines, de la Métallurgie 
et de la Géologie appliquée 1930, Mémoires: 2. Section de la 
Métallurgie, S. 263/82.]

F. Duftschmid und Ed. Houdremont: U rsache des an o r­
m alen V erhaltens von S täh len  bei der E in sa tz h ä r­
tung.* Feststellung, daß aus reinstem Elektrolyt- oder Karbonyl- 
eisen hergestellte Eisen-Kohlenstoff-Legierungen anormales Ge­
füge aufweisen. Ursache in hoher Diffusionsgeschwindigkeit des 
Zementits unterhalb A, bei großer Kristallisationsgeschwindigkeit 
begründet, die sich wiederum bei nur geringer Verzögerung der 
Ary -Umwandlung ergibt. [Stahl u. Eisen 51 (1931) Nr. 53, 
S. 1613/16.]

Léon Guillet, Jean Galibourg und Marcel Ballay: U n te r ­
suchungen über M a rten sith ä rtu n g  und A nlassen von 
Gußeisen.* Untersuchungen an verschiedenen unlegierten und 
mit Nickel und Chrom legierten Gußeisensorten über die Möglich­
keiten der Härtung und deren Einfluß auf Härte, Zugfestigkeit, 
Durchbiegung und Kerbzähigkeit. Feststellungen über die Lage 
der Aj-Umwandlungspunkte bei verschiedenen Abkühlungsge­
schwindigkeiten. [Rev. Metallurg. Mém. 28 (1931) Nr. 11, 
S. 581/97.]

Erich Greulich: Die V ergütung eines hochleg ierten , 
au s ten itisch en  C hrom -N ickel-S tahls durch A usschei­
dungshärtung.* Frühere Untersuchungen. Zusammensetzung 
und Vorbehandlung der untersuchten Stähle. Einfluß der Karbid­
ausscheidungen auf die mechanischen Eigenschaften. Warm­
festigkeitseigenschaften. Säurelöslichkeit. [Arch. Eisenhütten­
wes. 5 (1931/32) Nr. 6, S. 323/30; vgl. Stahl u. Eisen 51 (1931) 
Nr. 51, S. 1576.]

Tokujiro Matsushita und Kiyoshi Nagasawa: U eber die 
A bschreckeigenschaften  ein iger E isenlegierungen.* 
Beobachtung besonders starker Aenderung der mechanischen und 
magnetischen Eigenschaften von Stählen mit 0,15 % C und 1 bis 
17 % Cr nach Anlassen bei 500 bis 650°. Erklärung dieser Er­
scheinungen. Beobachtung der Abschreckhärte in kohlenstoff­
freien Eisenlegierungen mit 2 bis 19 % Cr. [Proc. World Engng. 
Congress Tokyo 1929, Bd. 34, Min. & Metallurgy, Teil 2 (1931) 
S. 163/78.]

André Michel und Pierre Benazet: Die A n laßerscheinun­
gen bei ü b e rh ä rte te n  Sonderstählen.* Aufnahme von 
Dilatometerkurven beim Anlassen von Chrom-Nickel-, Chrom- 
Wolfram-, Chrom-Kobalt- und Chrom-Wolfram-Kobalt-Molyb- 
dän-Stählen nach Abschrecken von 1150 und 1250°. [6. Congrès 
International des Mines, de la Métallurgie et de la Géologie 
appliquée 1930, Mémoires: 2. Section de la Métallurgie, S. 327/33.]

A. Portevin und A. Sourdillon: Neue U ntersuchungen  
über das Verziehen von S tah l bei der W ärm ebehand­
lung.* Messung von Längen- und Durchmesseränderung sowie 
der Brinellhärte nach Abschrecken und Anlassen an Kohlenstoff-, 
niedriglegierten Mangan-Nickel-, Nickel-Chrom- und Chrom- 
Vanadin-Stählen. Schlußfolgerungen für den Betrieb über Wärme­
behandlung von Automobilstählen. [6. Congrès International des 
Mines, de la Métallurgie et de la Géologie appliquée 1930, Mé­
moires: 2. Section de la Métallurgie, S. 343/63.]

Kritische Punkte. Francis Bitter: F errom agnetism us 
v e rd ü n n te r  fe s te r  Lösungen. Einfluß der Konzentrations­
schwankungen in festen Lösungen auf die magnetischen Eigen­
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schäften. Schwierigkeiten in der Deutung des magnetischen Um­
wandlungspunktes von Eisenlegierungen bei 770°. [Physical 
Rev. 37 (1931) April, S. 1015; nachChem. Zbl. 102 (1931) Bd. II, 
Nr. 23, S. 3191.]

Takejiro Murakami und Takeshi Takei: Ueber die E r­
niedrigung der U m w andlungspunkte in M olybdän­
stählen.* Magnetometrische und dilatometrische Bestimmung 
der Umwandlungspunkte in Eisenlegierungen mit 0 bis 6 % C 
und 0 bis 70 % Mo in Abhängigkeit von der höchsten Erhitzungs­
temperatur und der Abkühlungsgeschwindigkeit. [Proc. World 
Engng. Congress Tokyo 1929, Bd. 34, Min. & Metallurgy, Teil 2 
(1931) S. 39/67.]

F e h le r e r s c h e in u n g e n .

Sprödigkeit und Altern. Soji Maita: Ueber A nlaßsprödig­
ke it von Stahl.* Die Anlaßsprödigkeit wird auf Bildung von 
Korngrenzenzementit unterhalb A l sowie auf Komvergröberung 
oberhalb A3 vor dem Abschrecken zurückgeführt. Schlußfolge­
rungen daraus zur Bekämpfung der Anlaßsprödigkeit. [Proc. 
World Engng. Congress Tokyo 1929, Bd. 34, Min. & Metallurgy, 
Teil 2 (1931) S. 227/37.]

Th. Wyss: Brüche von Betoneisen bei K altbiegungen.* 
Auftreten von Brüchen und Sprödigkeitserscheinungen in Ab­
hängigkeit von der Verbiegungsstärke. [Civ. Engng. 1 (1931) 
Nr. 14, S. 1266/68.]

Rißerscheinungen. W. Pahrenhorst und G. Sachs: Ueber 
das A ufreißen von kaltgezogenem  Rundeisen. Zuschriften­
wechsel mit E. Greulich, der das Aufreißen von Thomasstahl 
auf ungleichmäßige Nitridausscheidung, durch unterschiedliche 
Verformung veranlaßt, und die dadurch entstehenden zusätzlichen 
Spannungen zurückführen will. [Metallwirtsch. 10 (1931) Nr. 47, 
S. 880/81.]

M. A. Soudillon: Die H ärterisse. Ursache und Möglich­
keiten zur Verhütung der Härterisse. [Rev. Metallurg. Mem. 28 
(1931) Nr. 11, S. 631/38.]

Korrosion. H. Cassel und P. Tödt: Ueber die U n te r­
wasserkorrosion des gekupferten  Stahls. Nach der elektro­
chemischen Korrosionstheorie ist von gekupfertem Stahl keine 
erhöhte Beständigkeit gegen Unterwasserkorrosion zu erwarten. 
[Metallwirtsch. 10 (1931) Nr. 50, S. 936/37.]

J. A. Denison: Beziehung bestim m ter B odeneigen­
schaften  zur K orrosion von Rohrleitungen.* In 
schwerem, saurem Boden waren am häufigsten Rohre auszu­
wechseln. Kurzzeitversuche von zweiwöchiger Dauer zur Fest­
stellung der Korrosionsfähigkeit eines Bodens. [Bur. Stand. 
J. Res. 7 (1931) Nr. 4, S. 631/42.]

U. R. Evans, L. C. Bannister und S. C. Britton: Die K orro ­
sionsgeschw indigkeit vom elektrochem ischen S tan d ­
punk t aus. Die Korrosion ist dem fließenden Strom äquivalent. 
Messung der Spannungen bei metallischen Elementen in Chlor­
kaliumlösungen verschiedener Konzentration und bei Sauer­
stoffzuführung. [Proc. Roy. Soc., Lond. (1931) Nr. A 131, 
S. 355/75; nach Chem. Abstr. 25 (1931) Nr. 22, S. 5586.]

Tadayoshi Fujihara: Die w esentlichen F ak to ren  des 
K orrosionsvorganges bei Eisen und Stahl.* Einleitung 
der Korrosion durch Wasserstoffionen. Förderung der Korrosion 
durch Sauerstoff und Kohlensäure. Einfluß von Verunreinigungen 
im Stahl. [Proc. World Engng. Congress Tokyo 1929, Bd. 34, 
Min. & Metallurgy, Teil 2 (1931) S. 25/38.]

T. N. Morris: Die K orrosion von Eisen behindernde 
Stoffe. Bestimmte Proben von Rübenzucker enthielten korro­
sionshindernde Stoffe. [Dept. Sei. ind. Research Rept. Food 
Investigation Board (1930) Nr. 1929, S. 82/86; nach Chem. 
Abstr. 25 (1931) Nr. 22, S. 5887.]

Wilhelm Richard Heckmann: Die G leichgew ichtsver­
hältn isse  zwischen fre ier und gebundener K ohlen­
säure bei höheren T em peraturen  und ihre p rak tische 
Bedeutung für die K esselsteinbildung und die K orro ­
sion des Eisens. (Mit 4 Abb.) Frankfurt a. M. 1930. (32 S.) 
8°. — Frankfurt a. M. (Universität), Naturw. Diss. 5  B 5  

P.Schläpfer: M itteilungen über K orr osionserscheinun- 
gen und K orrosionsschutz im Innern  von W arm wasser­
boilern.* Einfluß des Umlaufs und der Eigenschaften des 
Wassers auf die Rosterscheinungen in Warmwasserbereitern aus 
Stahlblech. [Schweiz. Ver. Gas- u. Wasserfachm. Monatsbull. 11 
(1931) Nr. 11, S. 347/54.]

E. H. Schulz: K orrosion und K orrosionsschutz von 
Stahl.* Die Korrosion bei Stahlbauten. Einfluß von Zu­
sammensetzung und Gefüge des Stahles auf die Korrosion. Schutz­
überzüge. Verfahren der Korrosionsprüfung. [Proc. World 
Engng. Congress Tokyo 1929, Bd. 34, Min. & Metallurgy, Teil 2 
(1931) S. 179/94.]

Sonstiges. Carl Benedicks und Helge Löfquist: Ueber die 
E n tstehung  von Flocken.* Die Ursache der Flockenbildung

ist vor allem in örtlich geringer Zugfestigkeit des Stahles — in­
folge geringer Kohäsion der Dendriten — zu suchen. Schlacken­
einschlüsse und Wärmespannungen kommen weiter als Ursache in 
Betracht. [Proc. World Engng. Congress Tokyo 1929, Bd. 34, 
Min. & Metallurgy, Teil 2 (1931) S. 115/24.]

C h e m is c h e  P r ü f u n g .

Geräte und Einrichtungen. W. Weyl und M. Bichowsky: 
Ein e lek trisch er L aborato rium sofen  für hohe Tem­
peraturen.* Beschreibung eines kleinen Ofens mit Platinheiz­
spirale zum Arbeiten in oxydierender Atmosphäre bei Tempera­
turen bis 1600°. [Chem. Fabrik 4 (1931) Nr. 49, S. 469.]

Brennstoffe. P. E. Rousseau: B eitrag  zur Bestimmung 
der verschiedenen Schw efelform en in südafrikanischen 
Kohlen und Schief ern. Untersuchungen über die Anwendungs­
möglichkeit der verschiedenen üblichen Bestimmungsverfahren 
auf einige südafrikanische Steinkohlen und Schiefer. Geeignet 
erschien die Bestimmung des Sulfatschwefels durch 40stündiges 
Auslaugen mit 3prozentiger Salzsäure bei 60°, die der Summe des 
Pyrit- +  Sulfid- und Sulfatschwefels, indem man drei Tage mit 
Salpetersäure (1,1 %) bei Zimmertemperatur auf schließt. Beleg­
analysen. [Brennstoff-Chem. 12 (1931) Nr. 23, S. 446/49.]

R. Vondräcek und L. Mosendz: Ueber die F euchtigkeits­
bestim m ung von K ohlen durch Trocknen im Vaku­
um.* Untersuchungen über die Verluste bei der Vakuumtrock­
nung zeigen, daß diese Art der Feuchtigkeitsbestimmung keine 
Vorteile gegenüber der üblichen im Trockenschrank aufweist. 
[Brennstoff-Chem. 12 (1931) Nr. 23, S. 445/46.]

Sonderstähle. Rudolf Lang und Franz Kurtz: Neue Ferro- 
salzm ethoden zur B estim m ung von Chrom, Vanadin 
und Mangan nebeneinander u n te r  Berücksichtigung 
der Analyse von S tahl. Bestimmung unter Umgehung von 
Trennungen durch Titration mit Ferrosulfat unter Verwendung 
von Diphenylamin als Indikator. Arbeitsweise in schwefelsaurer, 
chloridfreier und in salzsaurer Lösung. Analyse von wolfram­
haltigem Stahl. Beleganalysen. [Z. anal. Chem. 86 (1931) Nr. 7/8, 
S. 288/303.]

Schmiermittel. Edmond Thomas: Die Normung der 
A nalysenverfahren  für Schm ieröle. [Techn. mod., Paris 23 
(1931) Nr. 23, S. 776.]

E inzelbestim m ungen.
Mangan. Hobart H. Willard und J. J. Thompson: Maß- 

ana ly tische  Bestim m ung des M angans nach Oxydation 
m it Perjodat.*  Oxydation mit Perjodat in Phosphor- oder 
Schwefelsäure enthaltender Lösung, wobei der Ueberschuß an 
Jodat als Quecksilbersalz niedergeschlagen und das gebildete 
Permanganat mit Ferrosulfat titriert wird. Kobalt, Zer und 
Chloride stören, Chrom in geringen Mengen nicht. Arbeitsvor­
schrift. Beleganalysen. [Ind. Engng. Chem., Anal. Ed. 3 (1931) 
Nr. 4, S. 399/401.]

C. F. Miller: B estim m ung von M angan m it Kalium- 
perjodat. Lösen der Probe in Schwefel- und Salpetersäure 
unter Zusatz von Phosphorsäure. Kolorimetrische Bestimmung 
nach Oxydation des Mangans mit K J0 4. [Chemist. Analyst 20 
(1931) Nr. 5, 8. Sept.; nach Chem. Zbl. 102 (1931) Bd. II, Nr. 20, 
S. 2906.]

Phosphor. S. G. Clarke: Die B estim m ung geringer 
Mengen von P hosphorsäure  nach der Methode von 
Pouget und Chouchak. U eber die Bestim m ung des 
Phosphors in kleinen S tah lproben . Kolorimetrische Be­
stimmung nach Versetzen mit Strichninmolybdat. Arsen stört, 
Kieselsäure nicht. Vorschrift zur Phosphorbestimmung im Stahl 
nach diesem Verfahren. [Analyst 56 (1931) S. 518/25; nach Chem. 
Zbl. 102 (1931) Bd. II, Nr. 21, S. 3021.]

S. N. Rosanow und E. N. Issakow: Die Bestimmung
yon Phosphorsäure in P h o sp h o riten  und Apatiten. 
Einteilung der gebräuchlichsten Verfahren in fünf Gruppen. 
Prüfung der bekanntesten Verfahren auf ihre Genauigkeit 
an zwanzig verschiedenen Proben. Bestimmungsergebnisse. 
Schrifttumsübersicht. [Z. anal. Chem. 86 (1931) Nr. 9/10, 
S. 352/59.]

Kobalt. Dorothy H. Brophy: E lek tro ly tisch e  Bestim­
mung von K obalt. Beschreibung einer elektrolytischen Schnell­
bestimmung mit schnell drehender Anode und Drahtnetzkathode 
in einer Lösung von Ammoniumchlorid und -hydroxyd sowie 
Natriumbisulfit. Beleganalysen. [Ind. Engng. Chem., Anal. Ed. 3 
(1931) Nr. 4, S. 363/65.]

Chrom, Vanadin. W. Werz: E in B eitrag  z u r  elektrome- 
trischen  Chrom - V anadin - B estim m ung in Ferrolegierun - 
gen und E dels tah len  nach dem P rinz ip  des konstanten 
gegengeschalteten  U m schlagpotentials.*  Bestimmungvon 
Chrom in Ferrochrom und von Vanadin in Ferrovanadin. Störende 
Einflüsse bei gleichzeitiger Titration von Chrom und Vanadin
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nebeneinander. Potentiometrische Bestimmung mit gegenge­
schaltetem Umschlagpotential. Einstellen der Titerlösungen. 
Arbeitsvorschrift. Beleganalysen. [Z. anal. Chem. 86 (1931) 
Nr. 9/10, S. 335/44.]

W . H ild:Chrom schnellbestim m ung in Chrom -Chrom ­
nickel-Stahl. Lösen der Probe in Salpeter-Schwefel-Säure, 
Zugabe von Kaliumpermanganat und Kochen, wobei alles Chrom 
zu Chromsäure oxydiert wird. Ueberschuß an Permanganat wird 
mit Mangansulfat reduziert, das gebildete Mangansuperoxyd ab­
filtriert und das Chrom titriert. [Chem.-Ztg. 55 (1931) Nr. 93, 
S. 895.]

A nalytische B estim m ungsm ethoden se lten er Me­
talle. Ergänzende Mitteilung über die Bestimmung von 
Vanadin und Chrom in Erzen und Legierungen nach Oxy­
dation mit Perchlorsäure nach H. H. W illard  und R. C. Gibson. 
[Metallwirtsch. 10 (1931) Nr. 48, S. 899.]

Aluminium. A. Okäö: G ew ich tsanaly tische B estim ­
mung des A lum inium s nach der Z yanatm ethode 
(Trennung von M angan und Zink). Nachprüfung der von 
Ripan angegebenen Bestimmung, bei der die Lösung mt Am­
moniumchlorid und Kaliumzyanat versetzt wird. Nach Aufkochen 
wird filtriert. Die Ergebnisse sind zufriedenstellend. Zur obigen 
Trennung ist das Verfahren gut geeignet. [Publ. Fac. Sciences 
Univ. Masaryk 1931, Nr. 135; nach Chem. Zbl. 102 (1931) Bd. II, 
Nr. 21, S. 3020.]

Sauerstoff. Peter Bardenheuer und Julius Schneider: B ei­
trag zur Sauerstoffbestim m ung im S tah l durch H eiß ­
extraktion.* Beschreibung der Arbeitsweise. Reduktionsver­
suche mit Oxyden. Einfluß von Legierungselementen auf das 
Ergebnis. Vergleich der Ergebnisse der verschiedenen Verfahren. 
[Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforschg., Düsseid. 13 (1931) Lfg. 19, 
S. 215/21; vgl. Stahl u. Eisen 51 (1931) Nr. 51, S. 1575.]

Natrium. H. Gail und K. H. Heinig: Eine oxydim etrische 
Bestimmung des N atrium s. Fällung des Natriums als 
Natrium-Zink-Uranylazetat, aus dem das vierwertige Uran mit 
Kaliumpermanganat titriert wird und damit ein Maß für den 
Natriumgehalt liefert. Untersuchungen über die Reduktion von 
Uranylsalzen und die Autoxydation von vierwertigem Uran. 
Arbeitsvorschrift. Beleganalyse. [Z. anorg. allg. Chem. 202 (1931) 
Nr. 1/2, S. 154/60.]

Fluor. P. Mougnaud: U eber die B estim m ung von 
Fluor. Untersuchungen über die Löslichkeit von Flußspat und 
seine Beständigkeit beim Glühen zur Beurteilung der Fällung 
nach Rose und nach Carrière und Rouanet. Glühen bis 800° ist 
ohne Einfluß. Fällung mit Ammoniak liefert zu hohe Werte. 
[C. R. Acad. Sei., Paris 192 (1931) Nr. 26, S. 1733/35.]

D. S. Reynolds und K. D. Jacob: Die B estim m ung von 
Fluor in P hosphaten  und P hosphat-S ch lacken . Durch 
dreimaligen alkalischen Aufschluß werden nur bis zu etwa 90% 
des vorhandenen Fluors in wasserlösliche Form gebracht. Ein­
maliger Aufschluß mit Soda und Kieselsäure gibt bessere Werte. 
Der wasserunlösliche Rückstand wird mit verdünnter Salpeter­
säure gelöst und das Fluor nach dem Blei-Chlorofluorid-Verfahren 
bestimmt. Lösungen, ArbeitsVorschrift, Beleganalysen. [Ind. 
Engng. Chem., Anal. Ed. 3 (1931) Nr. 4, S. 366/70.]

D. S. Reynolds und K. D. Jacob: E influß  versch iedener 
Formen der K ieselsäu re auf die B estim m ung von 
Fluor durch V erflüchtigung. Silikagel, das nicht bei Tem­
peraturen über 1000° geglüht ist, und Silikate, die in Schwefel­
säure löslich sind, können die Bestimmungsergebnisse nachteilig 
beeinflussen. Bei einigen Naturphosphaten und Schlacken mit 
säurelös hohen Silikaten gibt die Bestimmung unzuverlässige 
Werte. [Ind. Engng. Chem., Anal. Ed. 3 (1931) Nr. 4, S. 371/73.]

W ärm em essung, -m eßgeräte und -regier.
Temperaturmessung. W. Funck und H. Miething: Tem ­

peraturm essung beim H ärte n  von Federn.* Ermittlung 
des Berichtigungswertes für Messung der Fedemtemperatur mit 
Glühfadenpyrometer und Ardometer. [Masch.-Bau 10 (1931) 
Nr. 19, S. 617/18.]

Wm. F. Roeser, F. R. Caldwell und H. T. Wensel: Der 
Schmelzpunkt des P latins.*  Schmelzversuche an reinem 
Platin in Thoroxyd-Tiegeln im Hochfrequenzofen ergaben einen 
Erstarrungspunkt von 1773,5° bei einer Unsicherheit von höch­
stens ±  1°. [Bur. Stand. J. Res. 6 (1931) Nr. 6, S. 1119/29.] 

Temperaturregler. Franz Kofler und Gerhard Schefels: 
Ueber T em peraturm essung  und -regelung in m e ta ll­
urgischen Oefen.* Notwendigkeit einer sorgsamen Temperatur­
überwachung für eine gleichmäßige Güte der Erzeugnisse. Dauer­
temperaturmessungen an Stoßöfen, Regeneratorenkammern, im 
Walzwerk und am Mischer. Aufgabe und Arbeitsweise von Tem­
peraturreglern. Versuche und Reglererfolge bei Heißwind, Glüh­
öfen für Bandstahl und an einem Stoßofen für Blöcke. [Stahl 
u. Eisen 51 (1931) Nr. 50, S. 1529/35.]

H. Rechenberg: T em peratu rreg le r fü r Schmelzöfen.* 
Messung durch eine in einer Brückenschaltung hegende Platin­
spirale. Regelung bei 1000° mit einer Genauigkeit von 0,2%. 
[Elektrotechn. Z. 52 (1931) Nr. 42, S. 1498/99.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe. 
Allgemeines. A usgew ählte V orträge aus dem Ge­

b ie te  des S tahlbaues. Hrsg. vom Deutschen Stahlbau-Ver­
band, Berlin. (Mit zahlr. Abb.) [Berlin: Selbstverlag des Heraus­
gebers] (1931). (113 S.) 4°. [Umschlagt.:] Stahlbau-Vorträge.— 
Inhalt: S tah lbau  und A rch itek tu r, von Prof. Bruno Paul 
(S. 5/9). Gesichtspunkte für die Gestaltung und Einzelausbildung 
der T raggerippe von S tah lb au ten , von Prof. $r.=3h0' 
Maier-Leibnitz (S. 10/51). Der S tah lsk e le tth o ch b au  und die 
Durchbildung seiner A ußenw and, von Prof. /Br.-Qttg. Ed. Jobst 
Siedler (S. 52/67). Der S tah lsk e le tth o ch b au , seine Decken 
und D ächer, von Prof. ®r.=Qng. Ed. Jobst Siedler (S. 68/81). 
R ost- und F eu ersich erh e it der S tah lsk e le ttb a u ten , 
von Prof. (Sr.sQng. E. H. Schulz (S. 82/91). Iso lie rungen  von 
G ebäuden gegen Kälte, Schah und Erschütterungen, von 
®t.»Qng. H. Reiher (S. 92/107). Der S tah lsk e le ttw o h n u n g s­
bau mit wirtschafthcher Betrachtung, von Prof. Adolf Rading 
(S. 108/13). ' =  B 3

Eisen und Stahl im Ingenieurbau. B uildings for aero- 
dromes. [Issued by] The British Steelwork Association. (With 
fig.) London (Artihery House, Westminster, S. W. 1): The British 
Steelwork Association [1932]. (31 p.) 4°. S  B 5

Eisen und Stahl im Eisenbahnbau. Baseler: Neue Z iel­
rich tungen  im Oberbau.* Einbettung des Oberbaues bis an 
die Unterfläche des Schienenkopfes. Vorzüge der Keilbefestigung. 
[Org. Fortschr. Eisenbahnwes. 87 (1932) Nr. 1, S. 11/13.]

U nit-S tahlschw ellen .*  Kurze Beschreibung der von der 
Ebbw Vale Steel, Iron and Coal-Company Ltd. unter dieser Be­
zeichnung auf den Markt gebrachten Stahlschwelle, gekenn­
zeichnet durch die aus der Sch wehe selbst herausgepreßten Nocken 
für Schienenbefestigung. [Engineer 152 (1931) Nr. 3959, S. 570.] 

Sailer: E in h e itlich e  B erechnung des E isen b ah n ­
oberbaues. [Org. Fortschr. Eisenbahnwes. 87 (1932) Nr. 1, 
S. 14/19.]

Schlackenerzeugnisse. Neue R ich tlin ien  für die L iefe­
rung und P rü fung  von H ochofenschlacke als G leis­
b e ttu n g ss to ff , S traß en b au sto ff und Z uschlagstoff für 
B eton und E isenbeton. [Stahl u. Eisen 51 (1931) Nr. 53, 
S. 1623.]

P rü fv erfah ren  fü r n a tü rlich e  Gesteine.* Wieder­
gabe des Normblattentwurfs DIN Entwurf 1 DVM 2107 zur 
Ermittlung der Schlagfestigkeit an Würfeln sowie des Norm­
blattentwurfs DIN Entwurf 1 DVM 2108: Abnutzbarkeit durch 
Schleifen (auf der Maschine nach Böhme). [Tonind.-Ztg. 55 (1931) 
Nr. 97, S. 1344/45; Nr. 98, S. 1360/61.]

Norm ung und Lieferungsvorschriften.
Normen. K. Gramenz: S tand  der in te rn a tio n a le n  

N orm ungsarbeiten . [Z. VDI 75 (1931) Nr. 43, S. 1331/36.] 
Lieferungsvorschriften. E. Hedvall: Die neuen B estim ­

m ungen für E isenkonstruk tionen . Ueberblick über die 
Entwicklung der Vorschriften für Eisen und Stahl als Bau­
stoff, besonders für die Festigkeitseigenschaften und die zuge- 
assenen Belastungen. Erörterung der 1931 herausgekommenen 
Bestimmungen unter besonderem Hinweis auf die Aufnahme der 
Streckgrenze. Hierbei ist die frühere Bezeichnung „götjärn“ 
(Fiußeisen) ersetzt worden durch die Bezeichnung „stäl“ (Stahl). 
[Tekn. T. 61 (1931) Nr. 47, S. 611/13.]

Sonstiges. A. Jung: E rfah rungen  in der W arenab­
nahm e bei einem  G roßw erk des Berg- und H ü tte n ­
wesens.* [Faberg Mitt. 3 (1931) Nr. 4, S. 46/48.]

Betriebskunde und Industrieforschung. 
Betriebstechnische Untersuchungen. V. Polak: U n te r ­

suchung der W irtsch a ftlich k e it eines W alzprogram m s.* 
[Stahl u. Eisen 51 (1931) Nr. 52, S. 1593/94.]

Zeitstudien. Martin Förster: Das L o ch k arten v erfah ren  
als H ilfsm itte l bei der A usw ertung von Zeitstudien.*  
Ermittlung des zeitlichen Ausnutzungsgrades, der verlustlosen 
Stückfolgezeit und der Zwischenzeit, Begutachtung der Verlust­
zeiten und der Leistung der Oefen mit Hilfe genauer und viel­
seitiger lochkartenmäßiger Auswertung der Zeitstudienwerte. 
Angaben über die verwendete Schlüsselung. [Arch. Eisenhütten- 
wes. 5 (1931/32) Nr. 6, S. 331/34 (Betriebsw.-Aussch. 53); vgl. 
Stahl u. Eisen 51 (1931) Nr. 51, S. 1576.]

Selbstkostenberechnung. K. Seyderhelm, $r.=3ng.: U n­
k o sten sä tze  und  N eb enbetriebskosten  in M aschinen­
fab riken  und v erw and ten  B e trieben  u n te r  besonderer 
B erücksich tigung  des B eschäftigungsgrades. Ziffern 
für 1929 und 1930. Ergänzung zur gleichnamigen Druckschrift
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S. 28. [Hrsg.:] Verein Deutscher Maschinenbau-Anstalten. 
Bestell-Nr. S. 42. Berlin (W 10, Tiergartenstr. 35): Maschinenbau- 
Verlag m. b. H. 1931. (8 S.) 4°. 1,50 JIM. S  B S

Sonstiges. L eitsä tze  für Lagerwesen und In ven tu r. 
[Hrsg.:] Ausschuß für wirtschaftliche Betriebsführung, Wien: 
Julius Springer 1932. (2 Bl., 33 S.) 8°. 1,90 JIM. S  B S

Adolf Friedrich, Prof. ®r.=Qttg.: E rzieherische Be­
rich tigung  in B etrieb  und Gem einschaft. Ein Leitfaden 
zur Auffindung und Beseitigung menschlicher Verlustquellen. 
Berlin (S 14, Dresdener Straße 97): Beuth-Verlag, G. m. b. H., 
1931. (46 S.) 8°. 1 JIM. S  B S

W irtschaftliches.
Allgemeines. Fritz Springorum: Schicksalsgem einschaft 

der rhein isch-w estfälischen Industrie . [Stahl u. Eisen 51 
(1931) Nr. 49, S. 1506/07.]

Bergbau. Deutsches B ergbau-Jahrbuch . Jahrbuch 
der deutschen Braunkohlen-, Steinkohlen-, Kali- und Erzindustrie, 
der Salinen, des Erdöl- und Asphaltbergbaus. 1932. Hrsg. vom 
Deutschen Braunkohlen-Industrie-Verein, e. V., Halle a. d. S. 
Jg. 23, bearb. von Dipl-Berging. H. Hirz und Dipl.-Berging. 
®r.*Qng. W. Pothmann. Halle a. d. S.: Wilhelm Knapp 1932. 
(XXXVIII, 399 S.) 8°. Geb. 16 JIM. —  Verzeichnis der im 
Deutschen Reiche belegenen Braunkohlengruben mit Brikett- 
und Naßpreßsteinfabriken, Schwelereien, Mineralöl-, Paraffin- 
und Montanwachsfabriken und Generatoranlagen, der Stein­
kohlengruben mit Brikettfabriken, Kokereien, Teer-, Benzol- und 
Ammoniakfabriken und sonstigen Nebenbetrieben, der Kali- und 
Steinsalzbergwerke und deren Nebenbetriebe, der Salinen, der 
Erzgruben mit Aufbereitungsanlagen, der Asphaltgruben und der 
Erdölgewinnungsbetriebe (mit Angaben über Eisenbahn-, Post- 
und Telegraphenstation, Fernsprecher, Betriebskapital, Kuxe, 
Förderung und Produktion, Betriebsanlagen und -einrichtungen 
sowie über Eigentümer, Aufsichtsrat, Grubenvorstand, Direktoren, 
Betriebsleiter und Belegschaften), der deutschen Bergbehörden, 
der bergmännischen Bildungsanstalten, der Syndikate und Ver­
kaufsvereinigungen, der bergbaulichen Vereine und Arbeitgeber­
verbände. E B 2

Einzeluntersuchungen. Rolf Ludwig Mehmke: Der U n te r­
nehm er und seine Sendung. München: J. F. Lehmanns 
Verlag 1932. (191 S.) 8°. 4,50 JIM, in Leinen geb. 6 JIM. E  B S  

Eisenindustrie. Die A ussprache über D eutschland. 
Schlußwort der Usine in dem Meinungsaustausch mit Dr. Reichert. 
[Usine 40 (1931) Nr. 51, S. 1 u. 3.]

Wilhelm Schön: Die A bsatzverhä ltn isse der d eu tsch ­
oberschlesischen M ontanindustrie . Grünberg, Hessen, 
1931: Heinrich Ritter. (63 S.) 8°. — Gießen (Universität), Philos. 
Diss. S  B S

Kartelle. S. Tschierschky, S., Dr.: K arte ll und T rust.
2., völlig neubearb. Aufl. Berlin und Leipzig: Walter de Gruyter 
& Co. 1932. (156 S.) 8°(16°). Geb.1,80 JIM.. (SammlungGöschen. 
Bd. 522.) E  B E

Wirtschaftsgebiete. Heiki Yoshikawa: G egenwärtiger
S tand  und E ntw icklung der japanischen  E isen indu ­
strie.* Neue japanische Hüttenwerksanlagen. Die Roheisen­
erzeugung und ihr Verhältnis zur Stahlerzeugung. Stand der 
Verfahren, besonders die Brennstoffausnutzung bei ihnen. Stati­
stisches über Erzeugung, Einfuhr und Ausfuhr sowie den Ver­
brauch von Roheisen und Stahl. [Proc. World Engng. Congress 
Tokyo 1929, Bd. 33, Min. & Metallurgy, Teil 1 (1931) S. 163/211.] 

K. Nehring: Die B ergw irtschaft Italiens.*  [Z. Berg-, 
Hütt.- u. Sal.-Wes. 79 (1931) Nr. 5, S. B 303/17.]

J. A. Leffler: H erste llung  des E isens in Schweden.* 
Ueber die Rohstoffe und Betriebsbedingungen bei der Erzeugung 
von Roheisen und Stahl in Schweden. Eisenschwammherstellung 
nach Sieurin. [Proc. World Engng. Congress Tokyo 1929, Bd. 33, 
Min. & Metallurgy, Teil 1 (1931) S. 79/97.]

Taizo Kuroda: U eber Hochofenkoks und feuerfeste 
S teine für die japanische E isenindustrie.*  Geringe 
Eignung der einheimischen Kohlen für die Kokserzeugung. 
Statistische Angaben über japanische Kokereien,Zusammensetzung 
der verwendeten Kohle und Art der feuerfesten Baustoffe. Auf­
stellung über die Hersteller von feuerfesten Stoffen in Japan. 
[Proc. World Engng. Congress Tokyo 1929, Bd. 33, Min. & Me­
tallurgy, Teil 1, S. 133/61.]

Arvid Johansson: Die n a tü rlichen  Quellen der E isen ­
in d u strie  Schwedens.* Die Versorgung Schwedens mit 
Eisenerz, Kohle und elektrischer Kraft. Uebersicht über die 
schwedischen Eisenwerke und die Erzeugung. [Proc.WorldEngng. 
Congress 1929, Bd. 33, Min. & Metallurgy, Teil 1 (1931) S. 31/42.] 

Susumu Hattori: Die E isen industrie  Japans.* Ein 
Ueberblick über ihre gegenwärtige Lage mit Angaben über ihre 
geschichtliche Entwicklung. Entwicklung von Verbrauch und Er­
zeugung seit 1896. Die japanischen Erz- und Kohlenvorräte, Eisen­

hütten werke und deren Organisation. [Proc .World Engng. Congress 
Tokyo 1929, Bd. 33, Min. & Metallurgy, Teil 1 (1931) S. 43/78.]

W. Haack: E indrücke aus Sow jetrußland. Kohle und 
Erz im Fünfjahresplan. Merkmale der Sowjetwirtschaft. Zu­
kunftsaussichten. [Ruhr Rhein 12 (1931) Nr. 48, S. 1005/12.]

Handel und Zölle. Hans Rebien: Der H andel mit den 
W alzw erkserzeugnissen der eisenerzeugenden In­
dustrie  D eutschlands. Bottrop 1931: Buch- und Kunst­
druckerei W. Postberg. (85 S.) 8°. — Jena (Universität), Reehts- 
u. wirtschaftsw. Diss. 5  B S

Soziales.
Unfallverhütung. Karl Schwantke: G asschutz in den 

H ü tten  betrieben  des R uhrgebiets.*  Die Gefährlichkeit 
kohlenoxydhaltiger Gase. Arbeiten der Hütten- und Walzwerks- 
Berufsgenossenschaft auf dem Gebiete des vorbeugenden Gas­
schutzes : Lehrgänge und Uebungsstrecken zur Unterweisung von 
Ingenieuren und Arbeitern mit Gasschutzgeräten. [Stahl u. Eisen 
51 (1931) Nr. 50, S. 1536/38.]

Rechts- und Staatsw issenschaft.
Gewerblicher Rechtsschutz. 40 Ja h re  D eutscher Verein 

für den Schutz des gew erblichen E igentum s. 19. De­
zember 1891 bis 19. Dezember 1931. (Berlin: Verlag Chemie,
G. m. b. H., 1931.) (S. 1172—1318.) 4°. 4jKM . (Gewerblicher 
Rechtsschutz und Urheberrecht. Nr. 12, Dezember 1931.) — 
Nach einer kurzen Einführung aus der Feder des Leiters der Zeit­
schrift „Gewerblicher Rechtsschutz und Urheberrecht“ und Vor­
sitzenden des Deutschen Vereins für den Schutz des gewerblichen 
Eigentums, des Patentanwaltes M. Mintz, würdigt ein Geleitwort 
des Reichsjustizministers Dr. Joël die Arbeiten des genannten 
Vereins und die Bedeutung seiner Zeitschrift für die Entwicklung 
des Rechtes, dem beide dienen. Ausführlicher schildert dann 
Justizrat August Axter Geschichte und Leistungen des Vereins 
in den verflossenen 40 Jahren (S. 1175/84). Die weiteren Auf­
sätze, von zumeist bekannten Fachleuten geschrieben, behandeln 
im einzelnen Fragen des Patentwesens und Urheberrechtes im 
In- und Auslande nach den verschiedensten Richtungen (S. 1185 
bis 1264). Mitteilungen aus den Gebieten des internationalen 
gewerblichen Rechtsschutzes und Urheberrechtes, Vereinsnach­
richten sowie Berichte über die neuere einschlägige Rechtspre­
chung usw. bilden den Schluß des Jubiläumsheftes (S. 1265/1318).

Bildung und Unterricht.
Allgemeines. Adolf Friedrich, Prof. $r.=Qng.: Der junge 

Führer. Ein Wegweiser zum Führertum. (Berlin S 14: Beuth- 
Verlag, G. m. b. H., 1931.) (32 S.) 8°. 0,45 JIM . S  B S

Hochschulwesen. Alfred Birk, Ing. Dr. techn. e. h., o. ö.
Professor d. Deutsch. Techn. Hochschule in Prag, i. R.: Die
D eutsche Technische H ochschule in Prag 1806—1931. 
Festschrift im Auftrag des Professorenkollegiums geschrieben. 
Prag: J. G. Calve’sche Universitäts-Buchhandlung, Robert 
Lerche, 1931. (179 S.) 8°. Geb. 20 Kö. S B !

Sonstiges. Zehn Ja h re  S tuden tenw erk , 1921—1931. 
In Bildern dargestellt anläßlich des zehnjährigen Bestehens des 
Deutschen Studentenwerkes, e. V. (Wirtschaftshilfe der Deutschen 
Studentenschaft). [Dresden-A. 24, Kaitzer Str. 2: Deutsches 
Studentenwerk 1931.] (63 S.) 8°. 3 M M . 5  B S

Das deutsche S tuden tenw erk . Wirtschaftshilfe der 
deutschen Studentenschaft 1928—1931. Berlin und Leipzig: 
Walterde Gruyter* Co. 1931. (IX, 59 S.) ;8». 4 M M , geb. 5 JIM.

A usstellungen und Museen.
R. Maréchal: Die M etallu rg ie auf der in te rn a tio ­

nalen A usstellung in L ü ttich  im Ja h re  1930.* [Rev. 
univ. Mines 74 (1931) Nr. 11, S. 358/86; 75 (1932) Nr. 1, S. 5/42.]

Sonstiges.
B erich t über die 123. H auptversam m lung des 

Vereins deu tscher E ise n h ü tte n le u te  am 28. und 29. 
November 1931 in Düsseldorf. [Stahl u. Eisen 51 (1931) Nr. 51, 
S. 1557/60.]

Franz Mariaux: Der S ch u tth au fen . Aufruhr einer Welt. 
Volk im Raum. Das Werden des Reichs. Hamburg/Berlin: 
Hanseatische Verlagsanstalt (1931). (231 S.) 8°. 4,50 JIM , geb. 
5,50 JIM. E  B S

Hermann Fernholz, Dr.: B euth. Deutsches Bürgertum vor 
100 Jahren. (Dem Verein zur Beförderung des Gewerbfleißes 
1821—1931 zugeeignet.) o. O. [1931.] (28 Bl.) 4°. S  B S

In d u s tr ie lle r  L u ftschu tz . Bearb. vom Reichsverband 
der Deutschen Industrie, o. O. 8°. [Umschlagt.] — Merkblatt 1. 
1931. (35 S.) S  B S
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Statistisches.
Kohlenförderung des Deutschen Reiches im Monat Dezember und im Jahre 19311).
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Wirtschaftliche Rundschau.
Zur Lage der amerikanischen E isen- und Stahlindustrie.

Die amerikanische Eisen- und Stahlindustrie hat eins der 
schwersten Jahre ihrer Geschichte hinter sich. Die Elußstahl- 
erzeugung (ohne Stahlguß, Tiegel- und Elektrostahl) betrug nach 
den Angaben des American Iron and Steel Institute 25 298 598 t, 
nahm also gegenüber der Erzeugung des Jahres 1930 (39 604 102 t) 
um rd. 36% und gegen 1929 (54 754 6351) sogar um rd. 54% ab.

Die Stahlerzeugung im Berichtsjahre ist die niedrigste seit 
1921 (20 100 338 t Gesamt-Rohstahlerzeugung) und, wenn man 
von 1914 absieht, die geringste seit 1910; sie beträgt et­
was weniger als 38% der vom American Iron and Steel 
Institute am 31. Dezember 1930 errechneten Leistungsfähigkeit 
von 67 126 683 t. Inzwischen ist jedoch die Leistungsfähigkeit 
um rd. 4 140 000 t, hauptsächlich bei der United States Steel 
Corporation und der Bethlehem Steel Corporation, gestiegen, 
so daß die nächste Schätzung des American Iron and Steel 
Institute bei etwa 71,3 Mill. t  liegen dürfte. Auch wenn man 
nur mit einem Durchschnitt von 70 000 000 t  rechnen würde, 
liegt die Stahlerzeugung für 1931 unter 37%. 1921 betrug sie 
gleichfalls 37 % der damals vorhandenen Leistungsfähigkeit.

Die Roheisenerzeugung erreichte einen neuen Tiefststand. 
Das Dezemberausbringen fiel zum ersten Male seit 1921 unter 
1000 000 t. Der tägliche Durchschnitt von 32 201 t  und 
die Gesamt-Monatserzeugung von 998 241 t  übertraf nur leicht 
die Zahlen von August 1921. Außer Juli und August 1921 war 
die arbeitstägliche Erzeugung im Dezember 1931 die geringste 
seit November 1900. Die Zahl der am 1. Januar in Betrieb 
befindlichen Hochöfen betrug 57 und ist die niedrigste seit dem 
Sommer 1894.

Viele Werke haben in den letzten zwei Dezemberwochen ihre 
Stahlerzeugung ganz eingestellt, so daß die Erzeugung in dieser 
Zeit auf etwas über 20% der Leistungsfähigkeit gesunken ist. 
Die amtliche Zahl für den ganzen Monat Dezember lautet auf 
23,58%. Im neuen Jahre hat sich eine geringe Besserung be­
merkbar gemacht; aber die Aussichten für das erste Viertel­
jahr 1932 sind infolge des schlechten Geschäftsganges in den 
wichtigsten Industriezweigen wenig ermutigend.

Nach dem „Iron Age“ stand unter den Eisenverbrauchem 
an erster Stelle der Baumarkt, der 18,5% aller Walzwerkserzeug­
nisse aufnahm. Die Automobilindustrie folgte an zweiter Stelle 
mit 16%, und die Eisenbahnen kamen an dritter mit 13,5%. 
Zusammen haben diese drei Abnehmer 48% der gesamten ameri­
kanischen Stahlerzeugung aufgenommen gegen 49,5% im Jahre 
1930 und 50% und mehr in den vorhergehenden Jahren.

Gegenwärtig liegt der Baumarkt gänzlich danieder, was ins­
besondere auf den Ueberfluß an Büro- und Wohnräumen, die 
schwierigen Kreditverhältnisse und den allgemeinen Mangel an 
Vertrauen zurückzuführen ist.

Die Automobilindustrie steigert allmählich ihre Erzeugung; 
sie brachte im Dezember 110 000 Wagen heraus gegen ungefähr 
70 000 im November. Die Januar-Erzeugung wird voraussichtlich 
zwischen 125 000 und 150 000 Wagen liegen.

Die Bestellungen der Eisenbahnen sind ganz außerordent­
lich zurückgegangen. In den letzten Jahren erteilten die Gesell­
schaften gewöhnlich Aufträge von 1 bis 2 Mill. t  Schienen im 
letzten Jahresviertel; diesmal wurden aber nicht über 200 000 t  
bestellt, ebenso nur 10 880 Güterwagen oder ein Viertel der im 
Jahre 1930 bestellten. Tatsächlich war der Verkauf an Güter­
wagen der geringste seit dreißig oder vierzig Jahren. Die Eisen­
bahnfrage nähert sich einer Teillösung, doch wird noch einige 
Zeit verstreichen, bis die Gesellschaften wieder gute Stahlab­
nehmer sind. Eine lOprozentige Erachterhöhung trat am 
5. Januar in Kraft, die alle Güter betrifft mit Ausnahme der 
landwirtschaftlichen Erzeugnisse. Hierdurch sollen die Einnahmen 
der Eisenbahnen von 100 Mill. auf 125 Mill. $ im Jahre 1932 
steigen. Die Gewährung einer Anleihe durch die Reconstruction 
Einance Corporation bedarf noch der Genehmigung des Kon­
gresses.

Noch niemals in der Geschichte der amerikanischen Stahl­
industrie ist die Erzeugung von Stahlblöcken länger als zwei 
Jahre rückläufig gewesen, so daß im Jahre 1932 der Umschwung 
eintreten müßte, da der Rückgang seit 1929 besteht. Die Leiter
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der Stahlgesellschaften glauben, daß im Jahre 1932 die Er­
zeugung größer sein wird als im vergangenen Jahre; aber sie 
erwarten keine besondere Besserung, wenigstens nicht in den 
ersten sechs Monaten. Daneben macht auch die unsichere Preis­
lage den Werken Sorge. Die Preise für manche Erzeugnisse 
gaben während des Dezembers beträchtlich nach; eine Festigung 
der Preise ist jedoch nur bei einer Auftragszunahme zu erwarten. 
Die Käufer sind naturgemäß angesichts der schwachen Preise 
zurückhaltend.

Der Preisrückgang betrug im Jahre 1931 nach dem vom 
„Iron Age“ errechneten Durchschnittspreis für Walzerzeugnisse 
nur 1,70 $ je t, verglichen mit einem Rückgang von 4,82 $ im 
Jahre 1930; aber der Preisstand war das ganze Jahr hindurch 
tatsächlich außerordentlich niedrig und lag um 8,24 $ je t  unter 
dem Durchschnitt des letzten schweren Krisenjahres 1921 und 
um 7,20 $ unter dem Stand von 1929. Die Durchschnittspreise 
des „Iron Age“ sind errechnet aus den Preisen für Stabeisen, 
Grobbleche, Baueisen, Schwarzbleche (Nr. 24), Draht, Schienen 
und Röhren. Nur Schienen und Walzdraht blieben während 
des Jahres im Preise unverändert. Der gegenwärtige Schienen­
preis von 43 $ je gross t  ist seit 1922 in Kraft. Stabeisen, Grob­
bleche und Formeisen standen mit 30 $ je net t  Ende des Jahres 
um 3 $ unter dem Preis zu Jahresanfang. Schwarzbleche gingen 
um 2 $ je t  im Preis zurück und Röhren um 1,66 $ je t.

Seit Beginn des Jahres 1932 bemüht man sich, den Preis­
rückgang aufzuhalten. Tatsächlich meldeten die Walzwerke in 
Chicago einschließlich der Illinois Steel Co., einer Tochtergesell­
schaft der United States Steel Corporation, eine Preiserhöhung 
um 2 $ je t  bei Stabeisen, Grobblechen und Formeisen; aber 
ob es für die Stahlgesellschaften möglich sein wird, tatsächlich 
höhere Preise zu erzielen, bevor der Geschäftsumfang beträchtlich 
zugenommen hat, ist fraglich.

Unter dem Preisrückgang hatten besonders Kraftwagen­
bleche zu leiden. Diese kosteten im Jahre 1920 140 $ je net t 
und sind bis Anfang 1930 niemals unter 80 $ je t  gesunken. Der 
Preis Ende 1931 stand auf 60 $ je t, hat aber seitdem wieder 
um 2 $ je t  nachgegeben. Gleichzeitig mit diesem Preisrückgang 
haben natürlich auch die Gestehungskosten eine beträchtliche Ver- 
minderung erfahren, hauptsächlich durch die Einführung der 
kontinuierlichen Feinblechstraßen.

Den stärksten Preisrückgang wies schwer schmelzbarer Stahl­
schrott auf. Der Durchschnittspreis an den drei wichtigsten Ver­
braucherplätzen — Pittsburg, Chicago und Ost-Pennsylvanien — 
ging von 11,33 $ Anfang Januar auf 8,50 $ zu Ende des Jahres 
zurück und ist im Januar 1932 weiter auf 8,47 $ gefallen. Dieser 
Preis ist der niedrigste in der Geschichte der amerikanischen 
Stahlindustrie. Der Durchschnittspreis in 1931 für diesen Schrott 
lag um 6,50 $ je t  unter dem Durchschnittspreis für 1929 und 
um 3,67 $ unter dem Durchschnitt für 1930. Der niedrigste Preis 
im Jahre 1931 betrug noch nicht die Hälfte des höchsten Preises 
im Jahre 1929.

Die Roheisenpreise gingen im letzten Jahr von 15,90 $ zu 
Beginn des Jahres auf 14,79 $ zu Ende zurück. Der Markt 
scheint jetzt ziemlich gut befestigt, obwohl einige weitere Preis­
senkungen erforderlich sein werden, bevor sich das Geschäft 
wieder belebt.

Unter solchen Umständen ist es klar, daß recht wenig ver­
dient worden ist. In dieser wie auch in anderer Hinsicht war das 
vergangene Jahr wahrscheinlich das schlechteste. Berichte über 
das vierte Vierteljahr liegen noch nicht vor; aber es ist schon jetzt 
bekannt, daß die letzten drei Monate des Jahres keine Besserung 
gegenüber dem dritten Vierteljahr zeigten, trotz der Ersparnisse, 
welche die Stahlgesellschaften durch den am 1. Oktober 1931 in 
Kraft getretenen lOprozentigen Lohnabbau gemacht hatten. 
Der größte Teil dieser Einsparungen wurde ausgeglichen durch 
geringe Beschäftigung und gesunkene Verkaufspreise. Obwohl 
kaum eine der Stahlgesellschaften die vorgesehene Dividende für 
ihre Vorzugsaktien verdient hat, ganz zu schweigen von den 
Stammaktien, gab es doch keine Zahlungseinstellungen, wenn 
man von dem Zusammenbruch einer kleineren Gesellschaft ab­
sieht, der sich aber schon einige Monate vorher ereignet hatte. 
Die größeren Gesellschaften haben ausreichende Rücklagen, um 
auch eine längere Zeit geringerer Beschäftigung und niedrigerer 
Preise durchhalten zu können.

Von der Deutschen Rohstahlgemeinschaft. — In einer Sitzung 
zwischen Eisen schaffender und Eisen verarbeitender Industrie 
am 20. Januar 1932 wurde über grundsätzliche Fragen des Avi- 
V ertrages verhandelt. Da hierüber eine Einigung nicht erzielt 
werden konnte, wurde beschlossen, über die Auslegung des Ver­
trages ein Schiedsgericht anzurufen. Bis zur Entscheidung dieses 
Schiedsgerichts, die bis Ende März erfolgen soll, wurden unter 
Absetzung der inzwischen eingetretenen Inlandspreisermäßigung

mit Ausnahme der Sondervergütung von den bisherigen Ausfuhr­
rückvergütungssätzen die im folgenden aufgeführten Grundpreise 
und Anrechnungssätze für Ausfuhrlieferungen vereinbart:

D e m e n t s p r e c h e n d  g e l t e n  a b  
W e l t m a r k t p r e i s e  2 1 .  J a n u a r  1 9 3 2  f o lg e n d e  

B ü c k v e r g ü t  u n g s s ä t z e  
JUt JtJt

B o h b l ö c k e ......................................... 6 2 , 0 0  1 6 ,5 0
Y o r b l ö c k e ......................................... 6 4 , 0 0  2 2 ,5 0
K n ü p p e l   6 7 , 0 0  2 7 ,0 0
P l a t i n e n ..............................................  7 0 , 0 0  2 6 ,5 0
F o r m e i s e n ..............................................  6 6 , 0 0  3 8 ,5 0
S t a b e i s e n ............................................... 7 4 , 0 0  3 4 ,0 0
B a n d e i s e n ......................................... 8 2 , 5 0  4 1 ,5 0
G r o b b l e c h e   9 8 ,0 0  3 0 ,0 0
M i t t e l b l e c h e ...................................  1 0 0 , 0 0  3 1 ,0 0

Die Lage des deutschen Maschinenbaues im Jahre 1931.
-— Das In lan d sg esch äft war nach Anfragen und Aufträgen 
auch im Dezember gering. Das A uslandsgeschäft setzte 
seine abwärts gerichtete Bewegung fort. Die immer rascher 
fortschreitende Schrumpfung des Auftragsbestandes ließ den 
B eschäftigungsgrad  im Dezember weiter auf rd. 32 % der 
Sollbeschäftigung und die A rbe itsze it auf weniger als 39 Stunden 
in der Woche sinken. Die Verschlechterung der Lage erstreckte 
sich auf alle Zweige des Maschinenbaues.

Ein R ückblick  auf das J a h r  1931 zeigt, in welch ver­
hängnisvoller Weise sich die Lage der deutschen Maschinen­
industrie gegenüber dem Anfang des Jahres verschlechtert hat. 
Die rückläufige Bewegung erfolgte jedoch nicht gleichmäßig 
während des ganzen Jahres. Der seit 1929 beobachtete Abstieg 
wurde im Frühjahr 1931 infolge der durch die Regierungsmaß- 
nahrpen veranlaßten Selbstkostensenkung von einer über die 
Saisonbelebung hinausgehenden Aufwärtsbewegung abgelöst. 
Der Kreditzusammenbruch im Sommer hatte dann aber eine 
bisher noch nicht dagewesene Verschlechterung der Lage zur 
Folge, die bis zum Jahresende anhielt.

Der Eingang von In lan d sa u fträ g en  ging in der zweiten 
Jahreshälfte so stark zurück, daß das Jahresergebnis des Inlands­
auftragseinganges 1931 um rd. 40 % unter dem von 1930 (und 
um 70 % unter dem Höchstbetrag von 1927) lag. Das Aus­
landsgeschäft erfuhr nach vorübergehend günstigerer Ge­
staltung während des Sommers in der zweiten Jahreshälfte 
unter den Auswirkungen von Pfundsturz, Devisenzwangsbestim­
mungen und ausländischen Zollerhöhungen einen empfindlichen 
Rückschlag. Das Jahresergebnis 1931 der Auslandsaufträge 
blieb um 20 %  hinter dem von 1930 (und um 35 % hinter dem 
von 1929, dem für das Auslandsgeschäft günstigsten Jahre) zurück.

Der Anteil des Auslandsgeschäftes, also die Bedeutung der 
Ausfuhr für die Maschinenindustrie, ist aber, da sich das Auslands­
geschäft noch immer besser gehalten hat als das Inlandsgeschäft, 
im Jahre 1931 ständig weiter gewachsen, so daß in der zweiten 
Hälfte des Jahres 63 % des Auftragseinganges der Maschinen­
industrie ausschließlich auf Ausfuhrgeschäften beruhten.

Die vorstehend geschilderte schlechte Lage führte zu immer 
größerer Einschränkung oder vollständiger Stillegung von Be­
trieben; obgleich am Ende des Jahres 80% aller Arbeiter in 
Kurzarbeit standen, mußten in den noch in Betrieb befindlichen 
Werken die Belegschaften, die schon im vorhergehenden Jahr 
um ein Viertel verringert worden waren, im Jahre 1931 um 
weitere 25 % vermindert werden. Der an den geleisteten Arbeiter­
stunden gemessene Beschäftigungsgrad ging von 44 % der Soll­
beschäftigung am Ende des Jahres 1930 auf 32 % am Ende 
des Jahres 1931 zurück.

Vereins-Nachrichten.
V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .  

A u s d en  F a c h a u s s c h ü s s e n .
Freitag, den 5. Februar 1932, 15.30 Uhr, findet in Düssel­

dorf, Eisenhüttenhaus, Breite Str. 27, die
26. Vollsitzung des Walzwerksausschusses

statt mit nachstehender T agesordnung:
1. Geschäftliches.
2. G raphische E rm ittlu n g  und N achprüfung  von Vor- 

und S treckka libe rre ihen . Berichterstatter: Professor 
®r.ŝ ltg. O. Einicke, Freiberg i. Sa.

3. N euerungen an Feineisenw alz werken. Berichterstatter: 
Walzwerkschef A. Nöll, Duisburg.

4. Bemessung der G eschw indigkeiten  für die H ilfsein­
rich tungen  n eu zeitlich er schw erer B lockstraßen. Be­
richterstatter: Oberingenieur E. H ow ahr, Düsseldorf.

Die Einladungen zu der Sitzung sind am 22. Januar an die 
deutschen Walzwerke ergangen.


