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U ntersuchungen an W alzw erksofen

Von SDr.Ang. Ludw ig A. R ichter in Donawitz.
Zusammenfassender Bericht des Ausschusses fir Gemeinschaftsarbeit der ,Eisenhitte Oesterreich*.
[M itteilung Nr. 149 der W drmestelle des Vereins deutscher Eisenhuttenleute*).]

(Art und Betriebsweise der untersuchten Oefen. Besprechung der Warmebilanzen und des Abbrandverlustes. Abhéangigkeit

des Brennstoffaufwandes von der Erzeugung. Abhéangigkeitder Leerlaufwarmeverluste von der Erzeugung. Verhéaltnis zwischen

Ofenoberflache und Herdflache. Anheizwarmeverbrauch der untersuchten Oefen und seine Abhéangigkeit von der Ofenober-
flache und Herdflache.)

D er AusschuB fir Gemeinschaftsarbeit der ,Eisenhitte in einem Falle bis auf 307, in einem anderen Falle sogar bis
O esterreich® hat als die erste seiner Arbeiten warme- auf 438 kg je m 2 und li. Auffallend ist bei Generatorgas
wirtschaftliche Untersuchungen an W alzwerksofen durch- (Ofen 4) aus Steinkohle der niedrige Gasheizwert, der sich
gefuhrt, die den W arm everbrauch dieser Oefen im Betriebe, durch einen hoheren Teergehaltim Gas ausgleicht. W ahrend
beim Leerlauf und Anheizen und die Beziehungen dieser die Oefen 1 und 2 mit abgekiuhltem Generatorgas von
GroRen untereinander festhalten sollten. Von 10 W erken rd. 60° — hervorgerufen durch langere Gasleitungen und
wurden zum Teil Versuchs-, zum anderen Teil Betriebs- dadurch bedingte hohere Verluste an fihlbarer W arme und
unterlagen zur Verfiagung gestellt. Teerwarme — arbeiten, haben die Oefen 3, 4 und 5 ein
Die Ergebnisse tragen der Eigenart der Industrie Oester- Generatorgas von rd. 200°. M it Ausnahme des Ofens 3
reichs Rechnung. Zundachst ist durch die Besonderheit der (Abb. 1) weisen alle anderen Schweiféfen einen O fenabbrand
Brennstoffe der Bauart der W alzwerkséfen eine besondere von 3 bis 6,25 % auf. Bemerkenswertist, daB bei Schweif-
Richtung gewiesen Der Entwicklung, die der Bau von
W alzwerksofen infolge der stetig zunehmenden Anwendung

von Koksofengas und hochwertigem Gichtgas in anderen

Lander

sto ffe

n genommen hat, konnte man mangels solcher Brenn-

nicht folgen und ist daher in der Richtung der Ver-

wendung von Generatorgasfeuerungen und direkter Feue-

rungen

legentli

w eitergegangen. Nur ein W erk verwendet ge-

ch auch Gichtgas. In der durch die Nachkriegsver-

héltnisse geanderten A bsatzlage kom mt eine weitere Eigen-

art zum

Ausdruck: die urspriinglich auf groBere Erzeugungs-

einheiten eingestellten Einrichtungen, die heute einem stark

veranderlichen M arkt wund A rbeitsplan gegentberstehen

und sich diesen anpassen missen.

Unter den untersuchten Oefen sind funf SchweiRofen,

ferner funf StoBd6fen und ein Rollofen. W ie die Bauart, so

ist auch die Feuerung durchweg verschieden. Generatorgas-

feuerun
zwei S
dene G

Oefen weisen entweder Halbgas- oder Rostfeuerungen auf.

Unter
und Li
ratorga

Auf
Zahlent
untersu

flachen

hoch und sinkt in keinem Falle unter 270 kg Einsatz je m 2

Herdfla

*)

Dusseld

51

ofen 3 nur 1,85 % an O fenabbrand erm ittelt werden konnte,

gen sind, abgesehen von den Schweifofen, bei nur eine Zahl, die auch bei anderen SchweiBdofen (Abb. 2) etwas
toBdfen vorhanden. Ein StoRofen hat eine verbun- groBerer Abmessungen (22 m 2 Herdfliche) und kurzer
eneratorgas- und Teerfeuerung. Die drei restlichen

Durchsatzzeit neuerdings ebenfalls festgestellt wurde. D ie

Temperatur der Essengase schwankt zwischen 300 wund

den Brennstoffen sind Teer, Stein- und Braunkohle 575°. Da Regeneratoren vorhanden sind, muB der erstere

gnite und aus diesen Brennstoffen erzeugtes Gene- W ert als niedrig bezeichnet werden, besonders bei Ofen 3,

s vertreten. wo eine Verdinnung der Abgase, dienoch 17% CO02enthalten,

Grund der eingelaufenen Einzelberichte sind in . . B
nicht eingetreten st

afel 1 alle erhaltenen W erte zusammengestellt. Die . " : . .
9 Die StoRo6fen stellen, soweit sie m it Generatorgas be-

chten Schweifofen 1 bis 4 haben nurgeringe Herd- heizt sind, Sonderausfiihrungen dar. Bei Ofen 6 (Abb. 3)

von 6 bis 9 m 2; dafur ist jedoch die Herdbelastung wird die Verbrennungsluft dber dem Gewolbe vorgew arm t.

Der Wind wird mit etwa 100° von einem V entilator in den
che und Stunde. Bei kleineren Profilen steigt diese Eisenrekuperator im Gegenstrom durchgeleitet, gelangt in

. . vielfach verzweigten Bodenkanélen unter den Herd und
Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H.,

orf, SchlieBfach 664, zu beziehen.
13.6

wird von dort nach weiterer Vorwéarmung zu den Brennern
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378 Stahl und Eisen.

Ludwig A. Richter:

Zusam menstellung

1. Nummer des Ofens
2. Ofenbauart .

3. AuBenmaRe des Ofens:
a Lange
b Brelte

H
4, Innenmaﬂe ‘des Ofens:

c)Hohe..

Nutzbare

Bedeckte Herdflache . .

f Bedeckte Herdflache in %
der nutzbaren...

5. Art der Feuerung

Brennstoff:
a) Art

b) Heizwert, Hu
kcal je Nm3bzw. kcal je

c) Wassergehalt .
Teergehalt
Heizwert mit Teer H,,

33333 333

kg

kg auf INm3
. kg je Nm3

kcal je Nm3 trocken
f) Gastemperatur............... 00

g) Brennstoffaufwand

Nm3tr. je h bzw. kg je h

7. Einsatz:
8) A X o
b) Zusammensetzung % C
c) Abmessungen der Knippel m
d) KnUppelgewicht.................. kg
Elnsatztemperatur ... 00
f; Einsatzmenge . kg je h
%) Herdbelastung kg jem2u. h
8. Ausbringen des Ofens:
a) Warmtemperatur 00
b Abbrand... ..kg je h
Abbrand.. ...in %
Ausbrlngen ...th je h
e) Durchsatzzeit. h
9. Verbrennungsluft
a) Menge.......ccoeeeunas Nm3je h
b) Eintrittstemperatur 00
10. Essenabgase:
a) Zusammensetzung (trocken)
Cco2 ... .. @0
b Abgastemperatur .. 00
c) Menge . Nm3feuchtje h
11. Bostdurchfall: kg Kohlenstoff je h
12. Wérmebilanz:
Elngebrachte Waérme des Ofens je
kg Einsatz.....cceeee keal
davon:
a) im Brennstoff %
b) im Wind...
c) im Einsatz
durch Abbral %
Ausgebrachte Warme des Ofens in
% der eingebrachten \éVarme
7
i %
jg Unverbranntes |mAbgas %
L im Bostdurchfall %
) Bestverluste..........c.oo...... %
13. Ofenbrennstoffwarmel):
keal je kg Einsatz
14. Brennstoffwérme?:
(Warmeaufwand des_ Generators)
keal je kg Einsatz
15. Warmhaiteverbrauch™ des Ofens1):
keal je h
16. a) Anheizwédrmeverbrauch . kcaID
b Anheizdauer......................
Anheizwarmeverbrauch  je h
kcal
17. Ofenwirkungsgrad4) %

der

Schweilofen
der Drahtstrecke

Generatorgasfeuerung mit Generatorgasfeuerung
mit Begenerator fur

7
2,
1

4,
2,

7
8
7
0
3
92
8,38
91,1

Begenerator fir Gas u.
Wind

Generatorgas aus 1/3

oberschles. Steinkohle u.
23 Seegrabn. Wirfelkohle

1463

0,070
0,018

1607
61

912,0

0,1 0,1
0,065[] X 1,6 0,050 X 21 0240 x 02 X 1,1

Stahl

1447

0,080
0,018

1591
68

838,i

50 36 bis 45
20 600
25,086 4966.0
8 539,2
1150 1150
77,6 149,0
30 30
2508,4 4817.0
3269,0 3139,0
20 20
10,0 10,6
09 0,1
6,7 75
824 818
575 560
3162,9 3031,6
636 410
90,2 66,4
13 13
05 20,1
8,0 12,2
28,7 444
1 4 2,0
393 294
51 0,4
255 238
574 272
675 320
0,97 x 10®
24,0 238

Untersuchungen an Walzwerksofen.

51. Jahrg. Nr. 13.

Zahlentafel 1.

Untersuchungsergebnisse

2
Siemens-
Schweilofen

358

Gas und Wind

Generatorgas aus

Fohnsdorfer Braun-
kohle (FeingrieR 1)

0,050
0,020

1650
60

714

Siemens-Martin-Stahl

360
20
2500.0

2720

1280

(e8]

N

m§ 1

SR 8w
o wogr

15.0

Sp.
2,0 bis 4,0

83.0

480
1535

431

an W alzwerksofen.

3 4 5
Schweifofen Schweilofen des SchweiBofen
im Draht- Feinblechwalzwerkes der Feinstrecke
walzwerk
6,6 6,6 12,00
2,55 26 370
— 25 2,37
3,66 354 7,60
1,75 1,70 3,00
— 0,5 bis 0,76 0,65
64 6,0 22,8
_ _ 16,0
- 6 70
Generator- Generatorgasfeuerung mit Generatorgasfeuenmg
gasfeuerung Begenerator fur Wind mit_Begenerator fiir
mit Be ene— Gas und Wind
rator i
Wind
Generator-  Generatorgas aus oberschles. Generatorgas aus
gas aus Kof- teinkohle Fohnsd. Braunkohle.
lacher dampfgetrocknetem
dampfgetr. Koflacher Lignit
Lignit
4900 1300 1410 1446
— _ 0,142 0,240
— 0,030 0,030 0,030
- 1540 1650 1686
(190) 200 206 210
176,6 850 1408,0 1692,0
Siemens- Siemens-Martin-Stahl Siemens-Martin-
Martin- Stahl
Stahl
01 bis 0,8 01 . 01
0,060 [1] 0,16 x 0,17 x 1,0 0,05bis0,06 0,08
[1X23 [I1X23
15 bis 40 210 55 115
20 20 20 510
1962,5 2630,0 4795,0 10 060,0
307,0 , 2103 442,0
1150 1100 1200 1190
36,0 112,0 299,7 1911
185 4,2 6,2 190
1926,5 2518,0 44953 98689
_ 12 24 115
900,0 3220,0 5928,0 6240,0
20 20 20 20
17,2 10,0 10,0 95
04 Sp. — —
16 11,0 11,0 115
80,8 79,0 79,0 790
300 300 433 430
1350 3335 6461 7110
403 603 616 418
91 86,3 825 722
07 13 13 10
05 04 04 19,6
7 12,0 158 72
4438 282 29,2 451
13 19 35 13
324 224 2,2 249
19 — _ —
196 475 351 287
367 521 508 295
4423 6043 598 353
. 0,38 X 10® 1,8 X 10«
BX 20 X 10®145 x 10® 6,0 X 10® _
- 20 12 4 _ _
— 1X 10« 1,2 X10® 1,5 X 10«
413 20,2 197 26,6

J) Ohne GeneratorWirkungsgrad. 2 Mit Generatorwirkungsgrad = 0,85. 3) Angegebener Verbrauch. 4) Vgl. Anhaltszahlen fir den Energie-

Ofenwirkungsgrad =

Ausbringen je h x spezifische Warme X Warmtemperatur —

Einsatz x spezifische Wéarme x Einsatztemperatur + Wéarmeeinheiten

fuhlbare + latente Brennstoffwdrme -f Windwarme.



26. Marz 1931.

Zusam menstellung der

6
StoRofen der kontinuierlichen
MorgandrahtBtrecke

8,268
10,440
6

5,860
9,755
1,030 bis 0,290
57,2
51,6
90,3

i GeneratorgasfeuerungW.
mit Rohrrekuperator fur Wind

Generatorgas aus Fohnsdorfer Braunkohle
und dampfgetrocknetem Koflacher Lignit

1541 1516 1337 1454
0,150 0,160 0,162 0,169
0,025 0,025 0,030 0,025

1766 1741 1607 1679

128 153 165 165

17437 1570,0 3904,8 3088,7

Siemens-Martin-Stahl

05 08 01 01
0,050 [1 x 8,

127 172 172 172
20 20 20 20
91760 79765 160565  15476,7
1604 1394 280,7 270,
162 1184 1195 1245
1065 1045 1573 2123

L1 131 0,98 137
90695 78720 158994  15264,2
2 2 1 1
85052 71312 100921 102105
20 20 20

7.9 81 92 92
04 08 10
_ 137 98 91
_ 798 80,1 80,7
31 7 39 415
87406 72437 117880 116585
an 383 353 376
931 24 939 925
10 12 08 07
06 06 06 06
53 58 47 62
495 487 536 522
317 284 294 289
78 93 52 49
09 10 05 07
08 28 438 58
93 98 65 75
45 355 331 348
406 a7 390 410
050 X 108
108 X 10%
4
27 X 108
472 463 516 495

7
Siemens-Stof3ofen
mit doppelter
Flammenfiihrung

aus harter Kohle

Siemens-Martin-Stahl

Ludwig A. Richter: Untersuchungen an Walzwerksdfen.

Zahlentafel 1.

8
Siemens-StoRofen

im
Blechwalzwerk

15,29 125
2,45 2,01
1,65 1,595
12,25 9,15
8 1,25
0,45 0,5 bis 0,6
21,45 11,45
165 4,26
775 37,2
Generatorgasfeuerung ~ Verbundene Generator-
mit Regenerator gas- und Teerfeuerung
fir Wind mit zwei frischgas-
beheizten Regenerat.iv-
kammem*) fir Wind der
beiden Generatorgas-
mmen
Generatorgas Generatorgas und Teer

aus béhm. Braunkohle

und oberschles. Steinkohle

(Hu = 5900 kcal)

1550 1436 kcal/Nm3 tr. bzw.
8400 kcal/kg

0,036 0,083
0,02 0,012

1720 1535
30 44

1050 111 Nm3 tr./h, 106 kg/h

Stahl

bis 0,6 0,4
0,230 X 1,3 0,20 X 0,080 X 0,520
0,210 X 1,3
0,170 X 14
bis 500 65
20 10
4000 16539
187 145
1200 7955 kg je 1100°
838,0 kg ée 1180°
180 195
45 1,
3820 16335
13 ]
200 2074,5
20 18
Herd Kammer
10,0 95 12,8
11,0 — —
79,0 — —
600 765 285
4850 1857,1 388
595 671
86,7 95,6
04 12
01 02
12,8 30
343 27,0
478 47,6
25 05
154 24,9
454 644
513 662
0,762 X 108
— 25 85,02 X 108
10 (5.5)
0,84 X 108
26,6 25,05

(Fortsetzung.)

Untersuehungsergehnisse an

W alzw erkséfen.

9 10
StoRofen Rollofen
der
Feinstrecke
14,0 10,6
21 2,18
1,7 bis 0,65 1,94
114 8,0
15 1,46
045 0,6 bis 0,7
17,1 11,68
10,04 65
58,5 55,0

Halbgaefeuerung  Treppenrostfeuerung

mit Rekuperator von 1,06 m2 Rost-

fur Luft flache ohne Wind-
vorwarmung

Oberschles. Stein- 87,5% Pibersteiner
kohle Lignit und 12,5 %
oberschl. Steinkohle

6800 4088
22 —

320,95 204

Elektrostahl Stahl

0,5 bis 0,55

007 )
0125[] x 1,0 0,060 bis 0,100 []

90 bis 100 22 bis 56
20 20
3216 700
188 60
1300 1170
10
2,68 15
3 690
21 —_
4810 1614,7
20
9,0 94
0,6 0,2
94 9,0
81,0 814
630 616
4690 1710,7
0, 8,28
726 1230
92,2 96,6
13 11
03 0,3
6,2 2,0
27,1 15,25
425 44,40
T12 03
3,6 11
0,4 79
25,2 31,05
680 1190
0,58 X 108 0,35 X 108
48 X 108 1,65 X 108
— 4 bis 6
2,4 X 108 0,33 X 108
234 13,36

verbrauch in Eisenhiuttenwerken, 2. Aufl. (Disseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1925) S. 45.

im Zunder — Abbrand- und Verschlackungswérme

Stahl und Eisen. 379

un
RtoRofen

16,9
245
1,575 bis 2,2
12,75
1,95
0,55 bis 0,75
249
Plan- und Treppen-
rostfeuerung mit

3,2 m2 Rostflache
mit Luftvorwarmung i

Seegr. Wiirfelkohle

307,5
Kohlenstoffstahle
und legierte Stéahle
Blocke 200 ¢>u. 220
u. 230 %
Kniipp.0,040b.0,140[]
50 bis 450
20
4036
162,5
1280 bis 1330
100

25
3936



380 Stahl und Eisen. Ludwig A. Richter:

gefihrt. Das Gas kom mtaus dem G askanal Gber ein Haupt-
ventil in den Ofen und kann vor jedem der zahlreichen
Brenner durch einen Schieber nach Bedarf eingeregelt
werden. Die Flam me streichtunter der Hangedecke schlieB-

lich in den Rekuperator und von dort zur Esse. Die Tréager

fir das Héadngegewdlbe haben W asserkthlung. Die Herd-

Abbildung 2. SchweiBoien Nr. 5.

flache um faRt 57 m 2. Der Ofen versorgt eine kontinuierliche

D rahtstrecke, die entweder m it einer Ader oder m it zwei

Adern walzen kann. Dementsprechend betragt die Herd-

belastung bei einddrigem W alzen etwa 150 und bei zwei-

adrigem W alzen etwa 275 kg je m 2und h. Die Beheizung

erfolgt m it Generatorgas aus Braunkohle oder aus getrock-

neter Kohle. Der Abbrand einschlieBlich Streckenabbrand
ist durch mehrere Versuche mit etwa 1,2 % festgestellt
worden. Den O fenabbrand vom Streckenabbrand hier zu
trennen, war infolge der Bauart des Ofens nicht moglich.

Infolge des Zutritts von Falschluft zum Abgas an der Ein-

stoBseite und durch Undichtheiten im Rekuperator sind

die Essengase stark verdinnt und weisen auch aus diesem

Grunde geringe Tem peraturen von 350 bis 420° auf, obwohl,

wie die gesonderte Untersuchung des Herdes ergeben hat,

Untersuchungen an Walzwerksofen.

51. Jahrg. Nr. 13.

dort eine Verbrennung mit nur geringem LuftiberschuR

vorliegt.

Die Verluste durch Unverbranntes treten erst von einer

bestim mten Erzeugung an nennenswert in Erscheinung,

weil mit zunehmender O fenbelastung die Flamme langer

und langer wird, und infolge des verhaltnism aB8ig kurzen

O fens nicht voll ausbrennt. Beisehr hohen Herdbelastungen

brennt die Flam me schlieBlich in den Rekuperator hinein.

In der Flamme ist neben Kohlenoxyd noch reichlich Sauer-

stoff vorhanden. Die groBe Zahl der Brenner genigt also

noch nicht zur Durchmischung von Gas und Luft. Mt der

zunehmenden Belastung muB auch die Flam mentem peratur

im rickwartigen Teil des”Ofens ansteigen, und es ist daher

anzunehmen, daB nicht nur die Abgasverluste, sondern auch

die Kiuhlungsverluste zunehmen.

Der Siemens-StoBofen 7 besitzt Regeneratoren fiar Luft.

Ein Teil der Flamme aus dem Ziehherd bestreicht eine

Kammer, wahrend durch die andere Kammer der Ver-

brennungswind vorgew armt wird. Auch hier ist die niedrige

Generatorgastem peratur von 30° bemerkenswert und lagt

auf betrachtliche W asser- und Teerabscheidung in den Gas-

leitungen schlieBen. Trotz starker Verdinnung der Abgase

auf 10% C02 haben sie noch eine Temperatur von etwa

600°. Als Brennstoff dient ebenfalls Braunkohle.

Eine im gew issen Sinne ahnliche Bauart weist der

Siemens-StoBofen 8 auf (Alb. 4), mit dem Unterschied,

daR der Herd auBer mit Generatorgas auch m it Teer, der
Gas
Teer
K 73570

I W

Abbildung 4. StoBofen Nr. 8.

aus dem Betriebe anfallt, beheizt werden kann. Von den

beiden Luftkammern wird jeweils eine m it Frischgas be-

heizt. Infolge der Verwendung von Blechgasleitungen von

400 m Lange hat man hier auf die Erhaltung der fihlbaren

W darme im Gas verzichtet, jedoch auf die Teerrickgewin-

nung besonderen W ert gelegt. Beim Versuch wurde der

Herd nur mit Teer beheizt, wodurch erst die Messung des

Brennstoffverbrauches moéglich wurde. Die Herdflache

betragt hier 11,45 m 2 und die Herdbelastung 145 kg je m 2
und h. In Anbetracht der durch die Bauartbedingten hohen

A bgastemperatur von 765° ist zur Ausnitzung der Abgas-

warme ein Dampfiberhitzer vorgesehen. Das Ofengewodlbe
ist durch einen Schlackenbelag isoliert.

Die Halbgasfeuerung des StoBofens 9 wird mit Stein-
kohle versorgt. Die Luftvorwarmung erfolgt durch einen
Rekuperator. Die Herdflache betragt 17,1 m 2. Die Herd-
belastung erreicht trotz des guten Brennstoffes nur 190 kg

je m2und h. Es mag dies vielleicht durch die verhaltnis-

m aRig hohe Ziehtem peratur von 1300° fir den weichen Ein-
kann ebenfalls

satz begrindet sein. Der Abbrand von 2,7 %

auf die hohe Ziehtem peratur zurlGckzufihren sein. Die Ab-
gastem peratur von 630° deutet, vermoge der Verdinnung
auf 9 % C02 auf hohe Abgasverluste hin.

Dermitdirekter Feuerung versehene Rollofen 10 (Abb.5)
arbeitethauptsdchlich mitLignit,derRest, etwaeinViertel,ist
Steinkohle.

Die Herdflache hat 11,7 m 2. Die Herdbelastung



26. Marz 1931. Ludwig A. Richter: Untersuchungen an Walzwerksofen. Stahl und Eisen. 381
istauBerordentlich niedrig und betragtnur 60 kg je m 2und h. Unterteilung verzichtet. Dort aber, wo der Abbrand sehr
Auch die Ausnitzung des Herdes erreicht nur 55 % . Eine hoch angegeben war (z. B. bis 7 % ), mufBte noch eine Nach-
Luftvorw armung erfolgt hier nicht. Da die Abgase direkt prifung auf gemeinsamer Grundlage erfolgen. 1 kg Fe
in die Esse ziehen, haben sie trotz der Verdiunnung auf verbrennt bekanntlich zu Eisenoxyduloxyd unter Ent-
9.4 % C02noch eine Temperatur von 616°. wicklung von 1581 kcal, also einem Betrag, der ziem -

Im StoBofen 11 (Abh. 6) mit 25 m 2 Heizflache wird lich ins Gewicht fallt. Bei dem friher angegebenen Ab-
Braunkohle verwendet. Der Sekundéarwind wird im M auer- brand von 7% wirde dies etwa 20 % der gesamten O fen-
werk des Ofens auf etwa 100° vorgew arm t. warme bedeuten!

An den W armebilanzen der SchweiR-
6fen ist ein hoher Anteil der Abbrandwarme
im B etrage von 8 bis 16 % zu beobachten.

Ziehtlr Uinoetztiur~ T
r
- r-
Abbildung 5. Rollofen Kr. 10. Abbildung 7. Abbrand des SehweiRofensund der Streckein Gewichtsprozenten.
Bei den StoRéfen betragt die O fenabbrandwiéarme, mit Der Ofenabbrand wurde daher im Verlaufe der weiteren
Ausnahme des O fens 7, der 12,8 % aufweist, anteil- Untersuchungen so bestimmt, daB die Knlippel nach An-
maBig nur 2 bis 9 % des gesamten W armeaufwandes. warrnen und Abldoschen im W asser von anhaftendem Zunder
Die wichtige Frage des Abbrandes mufRte naher untersucht befreit und gewogen wurden. Nach dem ordnungsmaBigen
Durchgehen durch den Ofen wurden die Knippel abermals
abgeldoscht und rickgewogen. Aus der so festgestellten
O fenabbrandzahl und des auf dhnliche W eise bestim m ten
Gesamtabbrandes des W alzwerkes war der Streckenabbrand
als Unterschied feststellbar. M ehrere so durchgefihrte
Untersuchungen an StoB- und SchweiBdfen haben ergeben,
daB sich der Gesamtabbrand des W alzwerkes in den Grenzen
zwischen 1 und 4,5% haltund daR der O fenabbrand hiervon
%TJJLL etwa die H alfte beansprucht. Nur bei sehr hohen Durch-
i : == satzzeiten und hohen W alztem peraturen werden diese
« il V H W erte, wie z. B. bei Ofen 5, infolge allzu langen Aufenthalts
der Knippel im Ofen, tUberschritten. Hierbei wurde auch
festgestellt, daB der von der vorherigen W alzung stam -
Abbildung 6. StoBofen Nr. 11.
mende Zunder je nach der Oberflache oder der Tem peratur
werden. Es wird offenbar zu wenig gewirdigt, daB der im Fertigstich und den Zubringungsverhdaltnissen sich bei
W alzwerksabbrand zu einem bedeutenden Teil auf der 50 bis 100 mm starken Knuppeln in der H6éhe von 0,05
Strecke entsteht. Dem Ofen selbst fallt nur ein Teil dieses bis 0,40% Halt. Wie spater ausgefihrt werden wird, ist
Gesamtabbrandes zu. Auch haftet den Knuppeln, bevor dieser Zunder bei kleinen Endprofilen von groBer Bedeu-
sie in den Ofen eingesetzt werden, .
noch von der vorhergehenden W al- +S7V_B°fkns'Ofen'unu/snec#e”aeara/7d\>ohneIBerichIIs/cOfigltngdlesZuéders
o /fofilearfnuOsfoRefeo . .
zung Zunder an, der bei der Ab- n# . . . , OBenaOOrand !
brandbestimmung m it einbezogen
wird. Das gleiche gilt auch fir den
Zunder nach dem W alzen, der ins-
besondere bei kleinen Endprofilen
anteilm aBig bedeutend ist. Da die
Steigerung des Abbrandes um 1 %
dem W erte nach dasselbe wie 3 %
M ehraufwand an Brennstoff bedeu-
tet, verdient die Abbrandfrage be- :0 w 00 20 SO 20 w 00 20 vo @D 20 w Oo0Om/n
: 772 2h Sh vh L
sondere Aufmerksam keit. Aberauch Oc/ncoseTzzerf
inderwW drmebilanz auBern sich die( Abbildung 8. Abbrand von StoBdfen und Strecken in Gewichtsprozenten.
hoheren Abbraiyiw erte in einem 1
anteilm aBig niedrigeren Brennstoffaufwand. Nur bei den tung. Die Untersuchungen Uber den Ofenabbrand wurden
mit warmem Einsatz arbeitenden Oefen 1 und 5 steigt auch an einer groBeren Zahl von Knippeln sowohl bei einem
der im Einsatz mitgebrachte W &armeanteil auf 20 % des SchweiBofen als auch bei gas- und kohlenstaubbeheizten
StoRéfen vorgenommen, wobei die Ziehtem peraturen m it

Gesamtw armeverbrauches.
W o Abbranduntersuchungen auf Schwierigkeiten stieBen,

oder wo durch den Abbrand an sich kein groRer EinfluB

auf die Berechnung vorauszusehen war, wurde auf eine

optischen Pyrometern gemessen und auch die Aufenthalts-

dauer festgestellt wurden. Diese im Betriebe durchgefihrten

M essungen streuen ziemlich stark, hauptsachlich infolge
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der hier méglichen W dgefehlerl); die Abhangigkeit des Ab-
brandes von der Durchsatzzeit und der Ziehtem peratur ist
jedoch deutlich erkennbar. Der Abbrand ist bei Schweill-

6fen (Abi. 7) wesentlich hoher als bei den StoB6fen (Abb. 8).

Ein Unterschied zwischen Gasofen und Kohlenstaubdfen
ist dagegen nicht erkennbarl). Der Streckenabbrand st
Sc/7welBofe/7 ah
o SfoRofert . (
. Em i
2h y2h 361
2h - *
76"
' * 2?2 " — i \J)&
77, 172 f so 27 m ¥2 30‘0‘"7 [
7 7S\ 7> m<r, 33 0RNCT- v
w 3V’ M\7¥o! o7Mm’
7 1

Z/efife/neeratur 7n°C

Abbildung 9. O fenabbrand

unter den gleichen Durchsatz- und Tem peraturbedingungen

betrachtet gleich oder eher hoher als der O fenabbrand.

Bemerkenswert ist die Abhangigkeit des O fenabbrandes

von der Artder Anwéarmung der Kniippel. Diese Anwéarmung

erfolgt bei den StoRofen im allgemeinen nur von der Flamme
oder vom Gewoélbe aus. Der Boden kann sich bei dicht
liegendem Einsatz an einer W armeabgabe nicht oder nur in

einem sehr bescheidenen M aBe beteiligen. Die Aufwarmung

des Einsatzes dauert daher verhaltnism aBig lange Bei

SchweiBéfen liegen die Verhéaltnisse anders. Hier wird der

eingesetzte Knippel gleich der Einwirkung einer hohen

70
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Abbildung 10. Stindlicher Oberflachenabbrand des Schweif-

ofens 5 in Abhéangigkeit von der Ziehtemperatur.

Flam mentem peratur ausgesetzt, zudem konnen sich infolge

der vorhandenen Zwischenraume auch die Seitenflachen der

Knippel an der W armelbertragung besser beteiligen.

SchlieBlich wirkt aber auch der Boden an ihr wesentlich mit.

Die Knippel werden daher in SchweiBd6fen im Gegensatz
zu den StoBéfen in sehr kurzer Zeit in das Temperatur-
gebiet gebracht, in welchem der Abbrand beginnt Die

W armeaufnahme wird auch um sorascher erfolgen, je groBer

die Knippeloberfliche im Verhdltnis zum Gewichtist. Von

einem gewissen Zeitpunkt an muB die W a&xmezustromung
vom Boden aus aufhoéren und der W armefluR nur von der
Flam me oder vom Gewodlbe aus erfolgen. W enn die Knippel
auf diese Art schon nahezu an W alztem peratur gebracht
sind, m tGissen sie noch im O fen verbleiben, bis die Reihe zur
W alzung an sie kommt. Hier muR durch Umsteuern die

0 Vgl. Arch. Eisenhittenwes.
107).

1 (1927/28) S.499/504 (G r.D :
W armestelle
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in Abhéadngigkeit von der Ziehtemperatur.

51. Jahrg. Nr. 13.

Flam menrichtung gewechselt werden, um ein W eichwerden,
VerschweiBen oder gar Verbrennen der Knippel zu ver-
hindern. Nach dem Aufwédrmen bleibt daher die Tempe-
ratur der Knuppel Uber eine langere Zeitspanne auf an-
nahernd gleicher Hohe. Die Verhéaltnisse im SchweiBofen
ndhern sich daher dem an anderer Stelle erwahnten Fall
des in einer Flam me stilliegenden Versuchsbléck-
chens2). Die dort dargestellte Abhingigkeit des Ab-
brandes von der Liegezeit deckt sich in guter
Uebereinstimmung m it den hier erzielten Ergeb-
w nissen. Die Tem peraturabhangigkeit des Abbrandes
ist jedoch infolge des Einflusses der Aufwarmzeit
im Verhaltnis zur W arm haltezeit nicht deutlich er-
\>7J0'
kennbar (Abb. 9). Beigeringer Durchsatzzeit ist der
EinfluB der Anwaéarm zeit so groB, daB die W erte nahe
an die der StoBéfen heranreichen. Durch die Dar-
stellung des Abbrandes je m 2 Knippeloberflache

und je Stunde Durchsatzzeit (Abb. 10 und 11) konnen aber

die Einflisse der Oberflache und Aufenthaltszeit berticksich-

tigt werden. Awus dem Vergleich der W erte an Schwei- und

StoRofen ist daher zu folgern, daB sich der erwéahnte Ein-

fluR des W d&rmetiberganges durch einen nahezu viermal so

groBen Abbrand je Oberflacheneinheit und Stunde Durch-

satzzeit ausw irkt.

Den zahlreichen Einflissen, welchen der Streckenab-

brand wunterworfen ist, wie W alztem peratur, Oberflache,

Dauer der W alzung, Anzahl der Stiche, Streckung, Druck

ist es zuzuschreiben, daR die D arstellung dieses Ab-

brandes keine Deutlichkeit aufweist, und zwar auch dann

nicht, wenn man vom Gesamtabbrand (s. Abb. 10) den

Ofen-undStreckenaddrand: 1 |

-+ desStoRofens \ o/joe BerUctﬂﬁ d/ffu
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Abbildung 11.
in

Stundlicher
Abhangigkeit

Oberflaichenabbrand der StoBofen

von der Ziehtem peratur.

O fenabbrand abzieht und die so erhaltenen W erte wieder

als Prozentanteil des Gewichtes in Abhangigkeit von der

Ziehtem peratur auftragt. Die hoheren W alztem peraturen

und W alzzeiten nach dem Schweil- und Kohlenstaubofen,

die je eine Fein- und M ittelstrecke versorgen, tragen jeden-

falls gegeniber der kontinuierlichen Drahtstrecke nacli

StoRofen 6 zum hoheren Streckenabbrand wesentlich bei

Auch ist mit einer um so bedeutenderen Menge anhaftenden

Zunders nach der W alzung zu rechnen, je kleiner das End-

profil wird. Auf Grund einiger Bestimmungen der Zunder-

menge, die bei dem Richten von Draht anfallt, zeigten die

Durchschnittswerte mehrerer Arbeitsschichten, die Drain

von gleichem Endprofil und gleicher verarbei

(s
fallt

Festigkeit

teten, recht ansehnliche Betrage Abb. 12).

Bei den W armeausgaben es auf, daB die Nutz

wéarmen und Brennstoffwarmen unabhangig von der O fen

2) a. a. 0, S. 503: Abb. 8
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bauart oder von der Eigenart der Feuerungen oder des Strahlung verwendeten W arme, ferner der W a&rme im R ost-
Brennstoffes in auBerordentlich starkem M aRe veranderlich durchfall oder Unverbranntem im Abgas und der Lassig-
sind. So bewegt sich der Gesam t-Brennstoffaufwand inner- keitsverluste, auBerdem auch noch den erwahnten zweiten
halb der Grenzen von 390 bis 1190 kcal je kg Einsatz. Teil der Abgasverluste, der bei der Aufbringung aller Kih-

Bemerkenswert sind auch die Unterschiede der W arm e- lungsverluste entsteht. Diese Leerlaufw armeverluste kdnnen
ausgaben bei kaltem und warmem Einsatz des O fens 1. auch im Betriebe des Ofens in ahnlicher W eise von der
Beim warmen Einsatz gehen in der Stunde 485 000 kcal und Nutzw arme und von der Abgaswarme auseinandergehalten
beim kalten Einsatz 420 000 kcal durch Leitung und Strah- werden. Sie miuissen aber auch hier einen, wenn auch ge-
lung verloren. ringen, Teil der Abgaswarmeverluste m itenthalten.

Zur Awufklarung der vorerwahnten Unterschiede im Abb. 13 zeigt die Aufstellung des W armeaufwandes und
Brennstoffverbrauch wurde versucht, die Einflisse bei der W drmeausgaben bei Ofen 6 in Abhé&dngigkeit von der
einer veranderlichen Erzeugungsmenge zu klaren. Einsatzmenge auf Grund der durchgefihrten Versuche.

Aus der Darstellung ist zu entnehmen, daf die als ,W arm -

I halteverluste* zusammengefaBten Betrage m it zunehmender

Abbildung 12.

Beim

Richten und

Putzen
entfernter °
Zunder.
Erc/prot/Z//i/TifTio der# N f
M it abnehmendem Durchsatz wird sich die Nutzwadrme
20000
verhéaltnisgleich vermindern und schlieBlich bei der Erzeu- r-- eer'auf-H&rneueriraucA
I
gung Null ebenfalls Null werden. Die zweite groBe W darme- ~tyJeer/oufH&r/77ei>eﬁa/7"fe/2ra/ch/enV
ausgabe des Ofens, die K i hlungsverluste, werden durch I 1 1 | 1 |
w 60 720 760 200 (22
Leitung und Strahlung der W ande hervorgerufen. In erster Erzeugung zn i/ 2¥?i
Annaherung kann man sagen, daB hier diese W armeaus- Abbildung 14. Generatorgasverbrauch des StoBofens 6
gabe im gewodhnlichen Betrieb und auch bei der Erzeugung in Abhéangigkeit von der Erzeugung.

Null nahezu gleichbleibt. (Generatorgas von 1700 kcal/Nm 3. Einsatz-Erzeugung X 110.)

Erzeugung ansteigen. Besonders das Ansteigen der Verluste
durch Unverbranntes erst von einem gewissen Punkte an
laft annehmen, daB die D arstellung des Gesamtwdrmeauf-
wandes des Ofens keine Gerade bilden kann, sondern eine
nach oben ansteigende Linie sein muB.

Auf Grund der vier Versuchspunkte entstand durch
E xtrapolation der W arm haltebedarf des Ofens 6 bei der E r-
zeugung Null mit 0,5 X106kcallh und bei einer Erzeugung
von 16 t/h mit 1,5 X106kcallh. Der erstere W ert erschien
zunéachst als zu gering, um so mehr, als Untersuchungen bei
anderen Oefen einen wesentlich hoheren W armhaltever-
brauch bei der Erzeugung Null ergaben. Die Berechnung
des W arm halteverbrauches auf Grund der abgetasteten
Oberflachentem peraturen und hiernach berechneten Lei-
tungs- und Strahlungsverluste ergab jedoch an dem O fen 6
nur folgende W armeabgaben:

Ausirfugenfn2g/zi

Gewodlbe 85 m2 X 40° Uebertemperatur X 10 = 34 000 kcall/h
Abbildung 13. Nutzbar verwendete W a&rme und Seitenwinde Uber Hittenflur
W adrmeverluste des StoRofens 6 in Abhéngigkeit von der 110 m2 X 70° X 11 = 85 000
stindlichen Ofenerzeugung. Boden- und Seitenwédnde unter Hittenflur
135 m2 X 230 = 31000

Die dritte groBere Gruppe der W &rmeausgaben betrifft
Zusammen 150 000 kcal/h
die m it dem Abgas abziehende fihlbare W arme. Diese

unterteilt sich in zwei Teile: in einen Teil der Abgaswarme, Dies st tatsachlich ein sehr geringer W ert. Der ge-

der aus der Deckung der Nutzwarme, und ein zweiter Teil, messene Leerlaufverbrauch betrug 1,0 bis 1,5 X 106 kcal/h.

der aus der Deckung der Kiahlungsverluste hervorgeht. W ie aus Abb.14 zuersehen ist, entsprichtdieserim Betrieb fest-

DemgemaR nimm¢t der erste Teil dieser Abgasverluste m it gestellte W arm halteverbrauch nicht der geradlinigen E xtra-

abnehmender Belastung des Ofens ebenfalls bis auf Null ab, polation des im Erzeugungsbereich festgestellten Brennstoff-

wiahrend der zweite Teil von der Erzeugung Null bis zum aufwandes, sondern die gestrichelte Linie verlauft um so

gewohnlichen Betrieb gleichbleiben sollte. flacher, je mehr sie sich dem Nullpunkt nahert. Um das

Diese in der Zeiteinheit bisher als gleichbleibend ange- M indestm aR des LeerlaufVerbrauches zu ermitteln, wurde

nommenen Verluste, die unter dem Namen Leerlauf- der Essenzug verringert, und es zeigte sich, daR sich der

verluste zusammengefaBt werden, missen beim Stillstand Abgasverlust dadurch wesentlich vermindern [lie8; den

des Ofens, d. h. beim W armhalten aufgebracht werden, Schwankungen des Gasdruckes und Essenzuges folgend,

um den Ofen auf jener Temperaturhohe zu erhalten, die im muBte aber dauernd eine gute Beobachtung und Ein-

Betriebe notwendig ist. Diese Leerlaufverluste um fassen regelung der Flamm e eingehalten werden. Die dann

daher auBer der Kihlwarme, d. h. der far die Leitung und erforderliche geringe Gasmenge genilgte vollstandig, um
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den Ofen auf

B etriebstem peratur zu erhalten. Die so
erm ittelte Leerlaufwdarme betrug 850000 kcal. Die Ur-
sache fir diese erhéhte W armezufuhr von 850 000 minus
500000 = 350000 kcallh wurde dam it begrindet, daR
infolge der geringen Gasmenge die in den Ofen eintretende

Falschluft vollauf zur Verbrennung genigte und daher die

gezwungenermaflen zur Vermeidung des Durchbrennens
des Rekuperators hindurchgeleitete Kuhlluft des Gewdlbes
*70
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Abbildung 15. Gesamtwarmeaufwand der untersuchten Oefen
(ohne Generatorwirkungsgrad).
und Bodens ins Freie gelassen werden muRBte. Die sonst

im Betriebe der Verbrennung wieder rickgefihrten W drme-

Ludwig A. Richter: Untersuchungen an Walzwerksdfen.

leitungsverluste des Herdes wurden daher im Leerlauf nicht
wiedergewonnen. Es wurde bei diesen Beobachtungen die
weitere Feststellung gemacht, daBR esnichtméglich war, den
»Mindestleerverbrauch®“ im B etriebe dauernd einzuhalten.
Bei dem durch die SchlieBung des Rauchgasschiebers ver-
ursachten geringen Essenzug wirkten sich schon die ge-
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Abbildung 16. Spezifischer W darmeverbrauch der
untersuchten Oefen je kg Einsatz.
ringsten Schwankungen im Gasdruck so aus, daB der O fen
zeitweilig ohne Gas blieb. Da Gberdies der Gaskanal auch
an andere Verbraucher angeschlossen ist und daher dort
6fters Unterdrick eintreten kann, so ist bei zu geringer
Essenwirkung die Gefahr des Schlagens vorhanden. Aus
diesen Grinden ist man bestrebt, einen hoheren Schorn-
steinzug und eine héhere Gasmenge anzuwenden, wodurch
héhere Abgasverluste im Betriebe bedingt werden. Diese
dritte Art des W drmeverbrauches des Ofens bei der Erzeu-
gung Null ware dann der tatsachliche ,Leerlaufwarmever-
brauch®“. Dieser W ert betragt etwa 1,0 bis 1,5 x 106kcal/h.
Dieser W darmebetrag wird noch dadurch erhdéht, daB man

51. Jahrg. Nr. 13.

die vor Stillsetzung des O fens aus dem Ziehherd bis zur M itte

des Ofens gezogenen Knippel vor Inbetriebnahme des O fens

wieder ersetzt, daher diese Knippel anwéarmen und den
Vorderteil des Einsatzes verschieben und auf Ziehtempe-
ratur bringen muB. Doch ist dieser zusatzliche Blindheiz-
verbrauch keineswegs zum ,Leerlaufverbrauch®“ zu zéahlen,
was aber mitunter bei der Messung nicht berlcksichtigt
wird.

In d@hnlicher W eise wie bei StoRofen 5 wurde in Abb. 15
der W armeaufwand aller untersuchten Oefen aufgetragen.
Die voll ausgezogenen Geraden wirden so einem Durch-
schnittsw armeverbrauch aller Oefen entsprechen, und man
kann entnehmen, daB sich dieser tatsdchlich m it den Er-
gebnissen des Ofens 6 deckt. Der héhere Verbrauch der
direkten Feuerungen wergibt sich durch die Nichtbertck-
sichtigung des Generator- und Gasleitungswirkungsgrades
bei den gasgefeuerten Oefen.

Bemerkenswert ist noch die Gerade 5. Sie gibt neuere
Versuche wieder, welche zeigen, daB dieser SchweiBofen
wesentlich héhere Leerlaufwédarmen aufweist. Bei dem
angefihrten SchweiBofen 5 sind die W armeverluste durch
Leitung und Strahlung auf Grund der Oberflachentempe-
raturen wie folgt zu berechnen:

Gewodlbe 45 m2 x 160° x 16 = 115000 kcal/h
Seitenwande Uber Huttenflur
75 m2 x 120° Xx 13 = 117 000 "
Boden- und Seitenwéande unter Huttenflur
315 m2 x 350 = 110000
Seitenwéande und Decke der Kammern
140 m2 x 80 x 12 = 134000

zusammen 476 000 kcal/h

In Abb. 16 sind die Zahlen fir den spezifischen W drme-

aufwand, also der W arm eaufwand fir die Erzeugungseinheit,

eingetragen, und man sieht, welchen ungew 6hnlich starken

EinfluB die Hohe der Erzeugungsmenge auf den spezifischen
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Abbildung 17. Abgas- und Kiuhlungsverluste je kg Einsatz.
W drm everbrauch hat. Es erklaren sich dam it die friher
erw ahnten Unterschiede in den W d4rmeausgaben und auch
in der W armebilanz. Bei Ofen 10 z. B. ist die hohe Ofen-
warme von 1230 kcal je kg Einsatz durch die niedrige E r-

zeugung bedingt. Dem hohen Einsatz von 16 t/h des Ofens 6

entsprechend, steht hier ein W arm eaufwand von nur 353 kcal

je kg Stahl, also einem D rittel obiger Zahl gegeniber. Die
in der Abb. 16 auf Grund der Abb. 17 eingetragenen spezi-
fischen W darmeausgaben zeigen, daB es die aus den K ih-

lungsverlusten und den durch anteilm @8ige Anrechnung der

far diese aufzubringenden A bgasverluste entstandenen

W arm halteverluste sind, die vor allem auf die Veranderlich-
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Zahlentafel 2. V erhdaltniszah!l zw ischen O fenoberflache und Herdflache zur Arbeitsplan in ihrem Brenn-
Kennzeichnung der Abktuhlungsverluste. ; R
stoffaufw and unabhéangiger
A. SchweiBofen: werden.
W elchen Anteil eine W as-
Nr. des Ofens 2 4 5
serktihlung an dem gesam ten
H fl h
erdflache m 2 9.2 6.0 22,8 Kidhlungsverlusthat, geht aus
Gesamte Ofenoberflache m 325 120 615 .
: der W armebilanz des Ofens 6
Anheizdauer h 9 4 4
Anheizwadrmeverbrauch kcal . 6 X 10 6 13,5 X 106 hervor, woraus zu entnehmen
Anheizwarmeverbrauch ist, daB m an sich nur bei ganz
je m2 Ofenoberflache kcal - 50 000 22 000 hoher Erzeugung derartige
Anheizw drmeverbrauch
. W asserkihlungen leisten kann.
je m- Herdflache kcal — 1,0 X106 0,6 X106
Verhaltniszahl Ueberden A nheizw darm e-
O fenoberflache:Herdflache 35,4 20 27 verbrauch liegen von sieben
B. StoRofen: Oefen Angaben vor. Die An-
lieizzeit nach kurzen Sonn-
Nr. des Ofens 6 8 10 11
tagspausen betrdagt bei diesen
Herdflache. 2 57,2 11,45 11,7 24,9 2 bis 10 h. Der W adarmever-
i Gesamte Ofenoberflache m 2 330 213 127 267 brauch je h schwankt je nach
jAnheizdauer. 4 3 4 bis 6 8 .
. X der GroBe des Ofens zwischen
) Anheizw drmeverbrauch kcal 10,8 x106 1 2,5 X 10« 1,65 X106 6,8 X106
Anheizw drm everbrauch 0,33 und 2,7 X 106 kcal. Der
je m2 Ofenoberflache kcal 32 800 11 700 13 000 25 500 Gesamtwdrmeaufwand w ah -
Anheizwarmeverbrauch rend des Anheizens betragt
je m2 Herdfldache kcal 0,19 X106 0,22 X 106 0,14 X 106 0,27 X 106 .
som it im bestenFallel,65und
Verhaltniszahl
O fenoberflache: Herdflache 5,8 18,5 11,0 10,7 im unglnstigsten Falle 13,5
X 106kcal. Fir das Anheizen
keit hinwirken. Die Nutzw arm e und auch die dafur des Ofens nach langeren Pausen wurden in einem Falle
aufzubringende Abgaswarme bleiben iber den ganzen bis 20 x 106 kcal (Ofen 4) bendtigt. Bezogen auf die Ober-
Erzeugungsbereich in fast gleicherH obe. Die Hochsterzeu- flache des Ofens, worimter die gesamte Bodenflache als
gungist daher verbunden m it einem M indestwert an Brenn- auch die Flache des Oberofens verstanden ist, bewegt sich
stoffverbrauch wund einem Bestwert des W irkungsgrades. dieser W armeverlust (Zahlentafel 2) innerhalb der Grenzen

Die Abkuhlungsverluste bei Schwei- und StoRéfen von 12 000 bis 50 000 kcal je m 2 Oberflache. Bezogen auf

kénnen durch die in der Zahlentafel 2 angegebene Verhalt- 1 m2Herdflache ist der Anheizw armeverbrauch bei Schweif-
niszahl zwischen Oberflaiche und Herdflache gekennzeichnet 6fen nach Sonntagspausen 0,5 bis 1,0 x 106 kcal und bei
werden. Je groBer die O fenoberflache im Verhéaltnis zur Stogofen 0,15 X 106kcalje m 2Herdflache.
Herdflache ist, um so groBer werden die Kiuhlungsverluste Fir das Anheizen nach sehr langen Stillstanden, also
sein. W dhrend bei StoRéfen diese Verhdltniszahl 6 bis 18 vollkom menerAbkihlung des O fens,liegennurdreiW ertevor,
betragt, ist sie bei SchweiBdofen in der GréRenordnung woraus der W darmeaufwand mit der 2- bis 3,4fachen Menge
20 bis 35. Der hohere Brennstoffverbrauch der SchweiB- des obigen Betrages anzunehmen ware. Man kann jeden-
6fen ist sonach auf die hoheren Leerlaufverluste der an und falls entnehmen, daf auch diese Verluste, die sich aber zum
fir sich meist kleinen Oefen im Verhéaltnis zu ihrer Herd- Teil auf andere W eise geltend machen, den W 4rmebedarf
flache zurlckzuflOhren der W alzwerkséfen einschneidend beeinflussen.

Auf Grund der vorliegenden Zahlen und Schaubilder Es wird aus solchen Angaben und Feststellungen in
laBt sich erkennen, wie der Brennstoffaufwand gedrickt jedem Sonderfalle moglich sein, den Brennstoffbedarf bei
werden kann. Jeder Betrieb wird natarlich die Einhaltung veranderlicher Herdbelastung unter Bericksichtigung des
einer moglichst hohen Herdbelastung und Herdausnitzung, Anheizw drmeverbrauches festzustellen. So st beispiels-
d. h. also einer hohen Erzeugung durchzufihren winschen, weise bei Ofen 10, da dort die Anlieizwarme und die Herd-
um auf diese W eise die W arm halteausgaben herabzusetzen. belastung am niedrigsten sind, durch Steigerung der Herd-
Da dies aber nicht immer geht und man auch vielfach an belastung die groBte Ersparnis vorauszusehen.
einen stark veranderlichen Arbeitsplan gebunden ist, so Zusammenfassung.
wird man trachten missen, den Einfluf und die GroBe des Die vorliegenden Untersuchungen geben die GroBe des
W arm halteverbrauches weitgehend Zu vermindern. In Brennstoffaufwandes der untersuchten W alzwerkséfen an
wéarmetechnischer Hinsicht wird man daher neben die sich und in Abhédngigkeit von der Ofenbelastung wieder.
alten Forderungen nach einer weitgehenden Awusnitzung Es hatsich gezeigt, daR dieser Brennstoffaufwand in starkem
der Abgaswarme in Regeneratoren und Rekuperatoren, M aBe von dem W arm halteverbrauch abhéangig ist, welcher
vor allem Schaffung gentgend wirksamer Rekuperatoren, wiederum m it zunehmender Ofenbelastung ansteigt. Best-
Verminderung der Lassigkeitsverluste und Erhaltung der mogliche Herdausnitzung des Ofens und Steigerung der
fuhlbaren Gaswarme und Teerwarme, auch die Forderung Herdbelastung durch Erh6éhung der W armeidbertragung
nach Verminderung des W arm halteverbrauches setzen. ist erstrebenswert. Es wird sich von Fall zu Fall ergeben,
DaB dieser Weg ganghbar ist, beweist der Ofen 6, wo fir eine ob durch Stillstande die im Betriebe erzielbaren W arme-
weitgehende Ausnitzung der Abgaswarme und der durch ersparnisse die W armeausgaben beim W arm halten oder An-

die M auerung und durch das Gewélbe abstromenden W darm e

vorgesorgt ist. Es ist daher nicht verwunderlich, daB der
Gesamtwirkungsgrad dieses Ofens den W ert von 50 % er-
reicht. Es ist nur erforderlich, diese Erkenntnis auch auf
andere Oefen, insbesondere kleinere, zu {Ubertragen, dam it

auch diese von der Erzeugungsmenge und dem wechselnden

heizen, wofiur ebenfalls Anhaltszahlen gewonnen wurden,
iberwiegen und so die Einhaltung einer hoéchstméglichen
Herdbelastung gestatten. Die von verschiedenen Betriebs-
bedingungen abhédngigen Abbrandverluste an Schwei- und

StoBRofen konnten festgestellt und aufdieerforderliche Tren-

nung dieser W erte vom Streckenabbrand hingewiesen werden.
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U ntersuchungen i ber den E influ®B von

barkeit, R otbrichigkeit und

Von Eric W.

Z ur Erm ittlung der Aenderungen einiger mechanischer

Eigenschaften reinen Eisens durch Awufnahme von

Schwefel oder Sauerstoff, oder durch beide Elem ente gleich-

zeitig wurden Untersuchungen ausgefihrt, wozu Vakuum -

und Oelofenschmelzen Verwendung fanden. Als Ausgangs-

werkstoff fir die erste Art der Schmelzen diente vakuum -

geschmolzenes Elektrolyteisen von Heraeus. Die Her-

stellung der verschiedenen Schmelzen wurde so vorge-

nommen, daBR keine anderen Verunreinigungen hineinge-

gelangen konnten; zu diesem Zwecke wurde mit reinem

Sauerstoff, Schwefel und Schwefeldioxyd gearbeitet. Die

Schmelzungen im Gewicht von 1000 g wurden in einem

schon friher beschriebenen Hochfrequenz-Vakuumglocken-

ofen2) durchgefihrt. Das Gas (Sauerstoff, Schwefeldioxyd)
wurde, wenn das Eisen vollstandig geschmolzen war, in den

Ofen unter Ausschaltung der Vakuumpumpen eingeleitet.

Der Schwefel wurde m ittels Vakuumtrommel dem flissigen

Eisen zugefihrt. Die Schmelzen wurden zu Stangen von

1 m Lange und 12 mm vierkant ausgeschmiedet. Fidr die

Erschmelzung im Vakuumofen wurden Tiegelaus Quarz und

.D 4“-Masse benutzt.

Als Ausgangswerkstoff fur die Oelofenschmelzen wurde

Armco-Eisen verwendet, das vor dem Einschmelzen zur

Verhinderung einer Badaufkohlung in mit ,Thermonit® aus-

gekleideten (8 bis 10 mm Schichtdicke) G raphittiegeln von

Oxyd befreit wurde. Sauerstoff und Schwefel wurden in

Form wvon Sauerstoffgas bzw. Schwefeldioxyd durch ein

Ouarzrolrr in die Schmelze weingeleitet (20 1/min), der

Schwefel in Kristallform vor dem VergieBen unter Rihren
zugegeben. Die geschwarzten und m it Sandkopf versehenen
Kokillen wurden vor dem GieRBen aufetwa 600° erhitzt. Das
GuBstick wog mit Kopf etwa 9, ohne Kopf etwa 5,5 kg und
war besonders nach Durchleiten von Gas durch die Schmelze

lunkerig.

Die Gasbestimmungen wurden nach dem HeiBextrak-

tionsverfahren ausgefihrt. Die Vakuumschmelzen lagen in

zylindrischer Form von ungefahr 42 mm Dmr. und 50 bis

100 mm Léange vor, die Oelofenschmelzen waren 52 mm

vierkant und etwa 250 mm lang. Das Ausschmieden der

Schmelzen wurde im Stahlwerk Becker, W illich (Kr. Kre-

feld), von einem erfahrenen Schmied durchgefihrt. Die Er-
hitzung geschah im Koksofen in reduzierender Atmosphare,
die Ausschmiedung unter dem Dampfhammer. Die Oelofen-
schmelzen waren zum Teil stark lunkerig, was fir das Aus-
schmieden unginstig war, einige nahmen auch Kohlenstoff
aus dem Tiegelbaustoff auf. Die Vakuumschmelzen lieBen
sich besser und sauberer ausschmieden als die Oelofen-
schmelzen, und zwar im Vergleich zu diesen bei niedrigeren

Temperaturen. Bei 0,03 % und mehr Schwefel und gleich-

zeitig niedrigem Sauerstoffgehalt (~ 0,023% ) war das
Eisen brichig. Bei hoherem Sauerstoffgehalt, etwa uber
0,05 %, und Schwefelgehalten von 0,01 und 0,02 % waren

die Proben nicht gut schmiedbar, wahrend sich die reinen

Sauerstoffschmelzen sehr gut schmieden lieBen. Schmelzen

bis 0,067 % O und 0,02 % S scheinen kaum noch schmied-

bar zu sein. An den Oelofenschmelzen lieB sich zeigen, daR

es bei hohen Anfangsschmiedetem peraturen, z. B. 1200°,

*) Auszug aus Arch. Eisenhittenwes. 4 (1930/31) S. 393/400
(Gr. E: Nr. 146).

2) Arch. Eisenhilttenwes. 1 (1927/28) S. 659/61 (Gr. E:
Nr. 19); vgl. St.u. E. 48 (1928) S. 661/62.

E. W. Fett: EinfluB von Sauerstoff und Schwefel auf reines Eisen.

S auerstoff und

andere

Fell in
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Schw efel auf die Schm ied -

E igenschaften des reinen E isens.

London1l).

moglich ist, Schmelzen m it hoheren Sauerstoff- und Schwe-

felgehalten noch auszuschmieden.

Fur die Rotbruchpriafung wurde von jedem ausge-

schmiedeten Stab ein Stick von 200 mm Lange und 12 mm
vierkant bei den Vakuumschmelzen und von 300 mm Léange

und 20 mm vierkant bei den Oelofenproben abgeschnitten.

Die Probesticke wurden schnell auf 1110 bis 1130°, die

Vakuumproben etwas hoéher, auf 1120 bis 1150° erhitzt,

dann eine nach der anderen auf einem AmboB mit Hand-

ham merschlagen um die M itte des Stabes moglichst regel-

m aBig schnell hin und her gebogen und die Zahlder Hin-und
Herbiegungen bestimmt. Die reinen Vakuumproben waren
sehr zah im Vergleich zu den Oelofenproben. Es zeigte sich
beiden Vakuumschmelzen gréBere Zahigkeitbeiden Proben,
die nur wenig Sauerstoff und besonders wenig Schwefel ent-

halten (etwa 0,03 % O wund 0,01 % bis hochstens 0,02 % S).

M ehr Sauerstoff bei etwa gleichbleibendem Schwefelgehalt

scheintbeietwa 8000R otbruch hervorzurufen. Unteranderem

waren Proben bis 0,054 % O wund etwa 0,01 % S sehr gut

schmiedbar, versagten aberbeider Rotbruchprobe. W eniger

rotbrichig sind die reinsten Oelofenschmelzen; sie halten

aber keinen Vergleich mit den reinen Vakuumschmelzen aus.

Als Erganzung der Rotbruchprifung wurden Kerb-

schlagversuche bei Zimmertemperatur und bei erhdhter

Temperatur, und zwar hauptsachlich im Rotbruchgebiet

vorgenom men. Die beiden verwendeten Kerbschlagproben

hatten Spitzkerb (45°) mit 1 mm Dmr. im Kerbgrund. Der

Bruchquerschnitt der 130 mm langen und 18 mm breiten

Probe war 9 x 18 mm 2, derjenige der 100 mm langen und

10 mm breiten Probe 8 X 10 m m 2. Die reinsten Eisenproben

(Vakuumofenproben) mit 0,03 % O wund 0,01 bis 0,02 % S

zeigten bei Zimmertem peratur hohe Kerbzahigkeit; sie be-

trug hier 15,4 mkg/cm 2. Die Proben m it hoherem Sauer-

stoffgehalt zeigten dagegen sehr niedrige W erte von 0 bis

2 mkg/cm2 Beiden Oelofenproben ist bei Zimmertempera-
tur Trennungs- bzw.

Verformungsbruch eingetreten. Wo

ein hoher Schwefel- bzw. Sauerstoffgehalt vorliegt, sind die

W erte niedrig. Ueber 860° sind alle Proben sehr sprode.

Fir die Zementationsversuche wurden von den nicht
geschmiedeten Vakuumschmelzen 10 x 10 X 20 m m 3 grofe
und von den ausgeschmiedeten, nicht normalgeglihten

Vakuumschmelzen 12 x 12 x 20 mm3 groe Sticke ver-

wendet. Die Probenabmessungen der ausgeschmiedeten,

nicht normalgeglihten Oelofenschmelzen waren 20 X 20 X

10 mm 3. Die Oberflache dieser Sticke wurde sorgfaltig m it

der Feile gereinigt. Dann wurden die Proben gleichmaBig

m it Einsatzpulver umgeben (60 % trockene Holzkohle von

ReiskorngroBe und 40 % BaCO:), in einer dichten Kiste im

M uffelofen in 3 h auf 900° erhitzt und 4 h bei dieser Tempe-

ratur gehalten.

Die Untersuchungen zeigten, daB die groRten Einsatz-

tiefen bei den reinen Schmelzen und die geringsten bei den

Vakuumschmelzen mit hoherem Sauerstoffgehalt auftreten.

Eine mikroskopische Untersuchung wergab, daB die Ver-

teilung der sulfidischen und oxydischen Einschlisse in einem

Schliff ungleichm aBig ist. Bemerkenswert ist nach der Aus-

schmiedung wund Normalglihung der Oelofenproben die

Zertrim merung der Eisensulfid- bzw. O xydeinschlisse in

den hochschwefel- und sauerstoffhaltigen Schmelzen. In

den unschmiedbaren Oelofenproben ist die erste Art der

Einschlisse besonders durch das Durchblasen von Schwefel-

dioxyd sauerstoffreich.
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Die teilweise Entfernung der Brichigkeit durch Anwen- Eisenkristalle in innigere Berihrung miteinander kommen,
dung hoherer Vorschmiedetem peraturen wird durch die erklart. Dadurch werden die gefahrlichen, trennenc-n SulLfid-
Sulfidloslichkeit des Eisens und durch die Gefligezerstéorung filme zum Teil zerstort und die eigentliche Ausschmiedung

infolge Schmiedens bei hohen Temperaturen, wodurch die wird bei niedrigen Tem peraturen ermoglicht.

D ie D urchvergitatung von K onstruktionsstahlen unter B ericksichtigung des
E influsses von S tickqguerschnitt und L egierung
Von Hans Kallen und Hans Schrader in Essenl).

D ie Arbeit befaRBt sich mit der Feststellung der Durch- keit des Prufverfahrens geltend. Die Kerbschlagprobe
vergitung bei verschieden legierten Stahlen in ge- spricht in hohem M aBe auf die Kom feinheit des W erkstoRes
brduchlichen Querschnitten. Untersucht wurden 14 tech- an. so daRB ein unterschiedlicher Versohmiedungsgrad leicht
nische Konstruktionsstahle in Abmessungen von 20 bis bemerkbar wird. W eiterhin wurden Stéorungen durch die E r-

200 mm Dmr. Verschmiedung und V armbehandlung wurden

weitestgehend angepafBt, um vergleichbare W erte zu erhalten.

Im Verlauf der Untersuchungen wurde es erforderlich,
zwei grundlegende Begriffe, und zw ar die ..DurchVer-
gitung"” und den ..Vergltungszustand”, einzufihren. Unter

..Durchvergitung" ist das praktische G leichbleiben der

Streckgrenze Uber den ganzen Querschnitt einer bestim m ten

Abmessung zu verstehen. Der ..Vergitungszustand'4 ist

durch das Verhaltnis von Streckgrenze zu Festigkeit gekenn-

zeichnetund durch den Anteilan Vergitungsgefigebestimmt.

Die Festlegung dieser Begriffe ergab sich aus den Ergeb-

nissen von H arteprifung. Zugversuch, Kerbzahigkeitserm itt-

lung und Gefiigeuntersuchung. Vach der Vergitung der

Stahle wurde die H arte in kleinen Abstanden quer Gber die

Flache der langs durchgeschnittenen Probestiicke bestim mt,

w adhrend die anderen Prifungen an besonderen Stellen des
Randes und des Kernes ausgefihrt wurden.

Durch die Beurteilung der H artewerte war eine Ein-
teilung in mehrere Gruppen moglich, doch konnte infolge
der Fehlergrenzen der M essung nur ein oberflachlicher Ein-
blick erhalten werden.

Die Zugfestigkeit brachte ebenfalls die Vergitungswir-
kung nicht klar in Erscheinung. Dies erklart sich aus der
Tatsache, daBR in allen Probelagen durch die H artung ein

Abschreckgefiige hervorgerufen wurde, und daB ferner durch

verhéaltnism aRig hohes Anlassen eine groBe Angleichung des

Gefllgezustandes eintrat. Die Einschnirung lieR infolge der

Verglitung auf geringe Festigkeiten keine erhebliche Beein-

flussung innerhalb der gleichen Stahllegierungen erwarten.

Aus demselben Grunde sind die schon etwas starker veran-

derten W erte der Dehnung noch nicht geeignet, eine vorteil-

hafte Beurteilung des Vergltungsvermoégens zuzulassen.
Eine deutliche Verfolgung war moéglich an Hand der

Kerbzahigkeit, der Streckgrenze und des Verhaltnisses von

Streckgrenze zu Zugfestigkeit. Um die verschiedenen Stéahle,

die infolge der fiir sie gebrduchlichen W d&rmebehandlung auf

ungleiche Festigkeiten vergutet waren, vergleichbar zu

machen, wurde eine besondere D arstellungsform eingefihrt.

Diese bestand in der Errechnung des prozentualen Abfalles

derFestigkeitswerteindeneinzelnen Abmessungen und Lagen,

bezogen auf die Proben m it 20 mm Dmr. als Ausgangswert.
Es konnten so in bezug auf ..Durchvergitung” mehrere
Stahlgruppen unterschieden werden. Der Grad der ,Durch-

vergitung” steigt in folgender Reihenfolge: a) Kohlenstofi-

stahle
)
Chrom -Nickel-Stahle

— b) Mangan-. Chrom-, M angan-Silizium-Stahle

Nickel-, Chrom -M olvbdéan-, niedrig- imd mittellegierte

— d) hoherlegierte Chrom-Nickel-

Stahle. Die letzte Legierungsgruppe istin den untersuchten

Querschnitten als vollkom men durchvergitend anzusprechen.
Kerb-

Zu ahnlicher Einteilung fuhrte die \ erfolgung der

zahigkeit. Nachteilig machte sich die geringere Zurerlassig-

1) Auszug aus Aich. Eisenhittenwes. -t (1930 31) S. 3S3 92
(Gr. E: Nr. 145).

scheinung der AnlaBsprodigkeit erhalten. Als Besonderheit
ist zu bemerken, daB der Chrom stahl infolge der zédhigkeits-
verbessernden W irkung dieses Elementes im Vergleich zur
Streckgrenzenbeurteilung eine bedeutend ginstigere Lage
einnahm .

Die Festlegung des ..Vergitungszustandes” ergab an
Hand der prozentualen Abnahme des Verhéaltnisses von
Streckgrenze zu Zugfestigkeit eine Verschiebung der ge-

nannten Einteilung m it folgenden Gruppen: a) KohlenstoRB-,

: Vi :
c) Nickel-. Chrom -M olybdan-Stdhle — d) Chrom-M olybdan-
Vanadin- und niedrigstkgierter Chrom-Nickel-Stahl —
e) mittel- und hoehlegierte Chrom-Nickel-Stahle. Bei der
letzten Legierungsart ist in allen Querschnitten und Lagen

gleichm aBig der beste ..Vergitungszustand"” erreicht. Hier-

aus geht hervor, daB auch bei praktisch nicht vollstandiger

..Durchvergiutung'4 der beste ..Vergiutungszustand" gleich-

m aBig vorhanden sein kann. Der bisher durch mechanische

Eigenschaften festgelegte V ergiutungszustand wurde ein-

wandfrei durch die Gefligeuntersuchung bestatigt, da seine

Veranderung m it dem Ferritanteil parallel lieft

Die vorgenommenen Untersuchungen ergaben die M 6g-

lichkeit, einen Anhaltiber den EinfluB einzelner Legierungs-

elemente auf die Tiefenwirkung der Vergitung zu geben.
Eine Awuswertung auf genauere AusmaBe mufBte unter-
bleiben, da eine SichersteUung durch mehrere Versuehs-
punkte unmaoglich war. Es ergibt sich, daR M angan Chrom,
M olybdéan, insbesondere Nickel die Tiefenwirkung der
W 4rmebehandlung verstarken.

Zwei Stahle, die besonders groBe Unterschiede im Ver-

glitungsvermogen aufwiesen, wurden im gehéarteten Zustand

durch die Brinellprifung auf den H arteverlauf im Kern der
langs durchgeschnittenen Probesticke untersucht. Hierbei
zeigte sich, daR ein Stahl, der in den untersuchten Quer-
schnitten vollkommen durchvergitete und gleichmaaBigen
.Vergitungszustandl4 aufwies, nach der Hartung bei der
starksten Abmessung im Kern einen H drteabfall gegen den
Rand aufwies. Dieser Stahl kann also nicht als durch-
hartend bezeichnet werden. Unter Durchhéartung, die prak-
tisch fur W erkzeugstahle von Bedeutung ist. ist das Vor-
handensein einer gleichen H arte im abgeschreckten Zustand
durch den gesamten Querschnitt zu verstehen. Hervor-
gerufen wird diese durch eine gleichm aBige Bildung von
M artensit bis in den Kern. Voraussetzung dafir ist eine

Ueberschreitung der kritischen Abkthlungsgeschwindigkeit

in allen Teilen mit Herabdrickung des Umwandlungs-
eRektes auf Ar". Zur Erreichung einer vollkommenen
..DurchVergitung" und eines gleichmaBigen erglitungs-

zustandes“ kann die Abschreckgeschwindigkeit bis zum A uf-

treten des TroostiteBektes Ar' verringert werden, solange

eine Ferritausscheidung wunterdrickt bleibt. Die Durch-

hédrtung verlangt also einen hoheren Zusatz entsprechender

Legierungselemente als die Durchvergitung.
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ie S chriftleitung

(Fir die in dieser Abteilung erscheinenden Verdffentlichungen Gbernimmt die Schriftleitung keine Verantwortung.)

Formanderungswiderstand und WerkstofffluB beim Walzen.

den Versuchen und Awusfihrungen von E. Siebeil)

Z u

m ochte ich folgendes bem erken und als Ergebnis eigener

Arbeiten auf diesem Gebiet eine neue, aus ahnlichen theo-
retischen Erwagungen entwickelte Formel der reinen Um -
formungsarbeit Eu beim W alzen beliebiger Profile bekannt-

geben. Siebeischreibt (S. 1770 unter |I. Der Form anderungs-
widerstand): .Bei kleinen Stichabnahmen scheint die
Rekristallisationsgeschw indigkeit so gering zu sein, daB eine

m erkliche Verfestigung des W alzguts m it zunehmender

Verformung auch bei den hoéchsten Versuchstem peraturen

stattfindet. Die Kurven zeigen demnach m it zunehmender

Verformung einen Anstieg.“ Siebei macht also wohl die Er-

hohung des Quetschkoeffizienten kb des Eisens, der u. a.

abhangig ist von der Temperatur oder Bildsamkeit des

Stoffes und besonders von den der B reitung sich ent-

gegensetzenden W iderstanden in den Profilum -

grenzungen, auch wesentlich abhdngig von der Verformung.

Er nimmt eine Verfestigung des W erkstoffs als solchen an.

Zu den Ergebnissen der Versuchsreihen Il und 111 bemerkt

er: ,Es stellte sich bei den Versuchstem peraturen von 1000

bis 1200° nahezu ein gleichbleibender Form anderungswider-

stand ein, wenn die Hohenabnahme gréoBer als 30 % war.

Bei der Versuchsreihe 11l war sogar ein leichter Abfall des

Formanderungsw iderstandes zu beobachten.”

Trotz dieser letzten Ergebnisse ist meines Erachtens der

A nstieg der Kurven nach Abb. 2, die den Form dnderungs-

widerstand in Abhéngigkeit von der Stichabnahme zeigt,

nichtaufeine Verfestigung des W erkstoffs als solchen infolge

Verformung, sondern auf eine mit zunehmender Stichab-

nahme eintretende Erhéhung der Seitenwiderstande der

Querschnitte zurtckzufihren, indem sich bei zunehmender

Verformung im selben Sinne der W ert ji1

b +

j1, das m ittlere
b;

Verhaltnis zwischen Anfangs-und Endhohe zu Anfangs- und

Endbreite, verringert. M it anderen W orten: Der Forméande-

rungsw iderstand oder die Druckfestigkeit eines bild -

samen Stoffes erhéht sich — andere Einflisse unverandert

beibehalten gedacht — schon allein dadurch, daB W ider-

stande, die sich aus obigem M aBVerhéaltnis ergeben, die freie

A usbreitung mehr oder weniger verhindern.

Die in den Tem peraturen von 1000 bis 1200° bei den Ver-

suchsreihen 11 | = 5,6 % jund Il ~-j- = 2,8 % jzwischen

30 und 50 % Stichabnahme — trotz Verringerung des Ver-
haltnisses ~ J1— gefundene angenaherte Gleichheit des
b + bj

Eormanderungsw iderstandes — statt Kurve fast eine Ge-
rade — st meines Erachtens nicht darauf zurtickzufihren,
daR im y-Gebiet die Entfestigungs- oder Rekristallisations-
geschwindigkeit kleiner als im a-Gebiet ist, sondern in der
veranderlichen Geschwindigkeitsbeeinflussung des W alz-
vorgangs im Bereiche der Temperaturen von 950 bis 1200°
begrindet.

Da der Formanderungswiderstand = W alzdruck Be-

P
rihrungsflache ist, Fw= -e--, 50 W ird Fw nur kleiner,
bm ]/r A h

wenn P abnimmtoder bm/r Ah zunimmt. Das letzte istnun

nicht der Fall, eher noch das Gegenteil, wenn die Breitung
bei tieferen Tem peraturen zunimmt, sobald die erhohte
M St. u. E. 50 (1930) S. 1769/75.

Reibung eine W iderstandserhohung der daufBBeren berthrten

Schichten, m ithin eine Ungleichheit der physikalischen Be-

schaffenheit des Querschnitts hervorruft. Es bleibt also nur

ibrig, als Ursache einer Verringerung von Fw den Grund

der Verringerung von P in dieser Tem peraturgrenze zu er-

m itteln. Sowohl die Ursache der Voreilung als auch die Zer-

legung des W alzvorgangs nach E. K irchberg?2 und in

etwas veranderter Form nach meiner Darstellung3) erklaren

die Verringerung des W alzdrucks P. Periode Il und 111l
nach Kirchberg oder Periode 11 nach Falk: Ganzer Quer-
schnitt groBere Geschwindigkeit als Periode | (Abziehen
der auBeren Schicht, Zurickdrangung der M ittelschichten)
verschieben sich bei hoheren Tem peraturen, indem
Periode Il kirzer wird.

Die W alze arbeitet, wenn auch dem Auge kaum bemerk-
bar, langsamer, ohne sichtbares G leiten zu zeigen und ohne
die mechanische W irkung als Breitung und Streckung zu
dandern. Eine genaue zeitliche Aufnahme m G(Bte dies belegen,
und es diurfte Siebei bei seinem m it geeigneten Prifm itteln
ausgeristeten Versuchswalzwerk wohl leichter maoglich sein,
als es in der Praxis der Fall ist. Diese kann nur rick-
schlieBend folgern. Awus Stichdiagram men, die vor einiger
Zeit an der mit Dampf betriebenen Duo-GrobstraRe in
Dillingen aufgenommen worden sind, glaube ich den prak-
tischen Nachweis ableiten zu durfen, indem beim -ersten
warmeren Vorblock des in zwei Sticke geteilten Blockwalz-

stabes schon bei kaum bemerkbarem G leiten, infolge hoherer

Temperatur, sich geringere Hohen (verringerter Druck) und

groRere B reiten (verlangerte Druckdauer) des Stich-
diagramms ergaben.
Im {dbrigen bedeuten die Ausfihrungen Siebeis einen

weiteren Schritt in der Erkenntnis des W alzvorgangs, was

auch durch den Vergleich der Ergebnisse m it den bekannten
Kraftbedarfsversuchen von Puppe und den friher von mir4)
in dieser Zeitschrift veroffentlichten

Breitungsversuchen an

G lattw alzen zum Ausdruck kommt. Aus diesem Grunde und

wegen meiner Bemerkungen {Uber die Beeinflussung des
Quetschkoeffizienten kb in kg/m m 2 und des Reibungs-
koeffizienten [x, abgesehen von der Temperatur, erstmalig
durch die Abweichungen eines Profilstichs vom Awusgangs-
punkt aller Formgebung, dem entsprechenden qua-
dratischen Querschnitt, und zweitens durch das Verhalten

der m ittleren Hohen und Breiten desselben Profilstichs, sehe

ich mich veranlaBt, eine Formel der reinen Umformungs-
arbeit beim W alzen Euin PS X sek bekanntzugeben. Es
handelt sich also um die Arbeitsleistung eines Stiches, be-
zogen auf den vorhergehenden Stich unter Zugrundelegung
der wirklich erreichten M aBe der W alzprobe.
Umformungsarbeit in PS X sek:

A kbevd [1+ jx (ffT g+ Wp)]

“ 75000"

Hierin bedeutet kb = Quetschkoeffizient in Abhéangig-

keit von der Tem peratur des Eisens in kg/mm 2; [x= Rei-
bungskoeffizient, auBer von der Tem peraturabhéangig von

Waq (Querschnittsverhaltnis des dem m ittlerenRechtkant
der beiden zugehorigen W alzprofile entsprechenden Qua-

2) Grundzige der W alzenkalibrierung (Dortmund: Fr. W.
Ruhfus 1905).

3) St. u. E. 32 (1912) S. 816/22.

4) St. u. E. 30 (1910) S. 1986.
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Gjeos V2

S
(q 2 I ZU ersterem (Sg x sq)) und von W p (Ver-

haltnis der mittleren, wirksamen, im Sinne der W alzlinie

liegenden berichtigten Profildrueklinie

/Sq + O\2

Spr zu ihrer Horizon-

\ 2 / S
i Wag= — ;W op = Als
feq * Sq Sp

talprojektionS$S,

Haupt-

faktoren erscheinen in derFormel das verdrangte Volumen Vd
inmm3trotz seinerfriherstark um strittenen und bezweifelten

Anwendbarkeits) und Reibungskoeffizient u, auf dessen

Berticksichtigung als eines wesentlich mit dem W alzvorgang

verbundenen Naturgesetzes nicht verzichtet werden konnte,

trotz des gegenteiligen Beschlusses der damaligen K raft-

bedarfskom m ission.
kb schwankt in den Tem peraturgrenzen von 700 bis 1200°
von etwa 13 bis 4,y entsprechend von etwa 0,8 bis 0,3. So-

wohl kb als auch y wird man nach den Feststellungen von

Siebei im y - x-Gebiet entsprechend etwas umwerten

missen. Die Anwendung der Formelergibtbeiallen Profilen,

einschlieBlich der Bleche — soweit mir Vergleiche zugédng-

lich waren — Ergebnisse, die von den Fachgenossen als m it

der W irklichkeit'genigend idbereinstimmend angesprochen

werden dirften. Sie zeigen jedenfalls, daB nach der heutigen

W alzweise durch Reibung in den {ublichen G leitlagern be-
deutende Kraftverluste bestehen. Die Formel wird, sobald
es zeitlich méglich ist, in dieser Zeitschrift theoretisch ent-
wickelt werden.
D illingen. (Saar), im Januar 1931. A. Falk.
* *
*

A. Falk vertritt in seiner Zuschrift die Ansicht, daB das

von mir mit zunehmender Stichabnahme beobachtete An-

wachsen des Form anderungsw iderstandes beim W alzen nicht
aufeine Verfestigung des W erkstoffs infolge der Verformung,

sondern auf eine Erhéhung der dem W erkstoffabfluR sich

entgegensetzenden W iderstande zurtickzufihren sei, wobei

diese W iderstande dem m ittleren Verhéaltnis zwischen An-

fangs-und Endhéhe zu Anfangs-und Endbreite entsprechend

angenommen werden. Falk hat dabei tUbersehen, daBR die

Endhohen innerhalb der durchgefihrten Versuchsreihen

stets gleichblieben (bei Versuchsreihe | z. B. 20 mm), und

die Anfangshohen entsprechend den Stichabnahmen

wechselten. Gerade bei den Versuchen mit der groBten

Stichabnahme hatte daher das genannte Verhaltnis seinen

gréoRten und nicht, wie Falk annim mt, seinen kleinsten W ert.
M an wird also doch an der von mir gegebenen Deutung der
Versuchsergebnisse festhalten miissen, daB bei kleinen Stich-
abnahmen und besonders beitieferen Tem peraturen die E nt-

festigungsgeschwindigkeit durch die Rekristallisation nicht

groB genug ist, um die durch die Verformung bewirkte Ver-

festigung schon wahrend der kurzen Verformungszeit zu

beseitigen. W enn man bedenkt, daB der W alzspalt bei den

Versuchen vom W alzgut bereits in y i0 s und weniger durch-
laufen wurde, so erscheint es nicht erstaunlich, dafR die auf-

tretende V erfestigung in solch kurzer Zeit nicht oder doch

nicht véllig rickgangig gemacht wird.

An und fir sich gehe ich mit Falk vollstandig einig, daB

eine Erhéhung der dem W erkstoffabfluB sich entgegen-

setzenden W iderstinde auch zu einer VergréoBerung des

Formanderungsw iderstandes fahrt. M eistens diarften jedoch

weniger die W iderstande in der Breitenrichtung, sondern die

in der Langsrichtung, also die der Streckung entgegenwir-

kenden Reibungskrafte, hier in Betracht kommen. Auf

jeden Fall sind diese W iderstande, wie dies auch von Falk

s) Vgl. St. u. E. 34 (1914) S. 1578.

Zuschriften: Forménderungsunderstand- und WerkstofffluR beim Walzen.
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angenommen wird, um so gréBer, je geringer die Hoéhe des

W alzgutes ist. Bei den m it verschiedener Endhohe durch-

gefihrten Versuchsreihen trat dies auch deutlich zutage

(vgl. Abb. 4 der Abhandlung).
Auf die von Falk in Vorschlag gebrachte Formel fur die

Umformungsarbeit mochte ich hier nicht eingehen, da der

Zusam menhang m it meiner Arbeit nur ein m ittelbarer ist,

und da eine theoretische Entwicklung dieser Formel noch

in Aussicht gestellt wird.

D isseldorf, im Januar 1931. E. Siebei.

Siebeis Annahme, ich habe Gbersehen, daB in Versuchs-
reihe | alle Endhdéhen 20,in Il und I'1110und 5mm betragen,

trifft nicht zu. Ilch habe behauptet, daR die Kurven, die

von den einzelnen Zahlenwerten des Forméanderungswider-

standes bei derselben Endhéhe hj und verschiedenen

Dricken hn— hi gebildet werden, auch als solche bestehen

m GBten, wenn die von mir in Abrede gestellte Verfestigung

und Entfestigung nicht besteht. W enn die beiden letzten

nicht vorhanden sind, m dBte wohl nach Siebei fir jede be-

stimmte Endhdéhe ein gleiclimafBRiger Form anderungswider-

stand eintreten, die Punkte des letzten m iRBten also eine

Gerade bilden.

N un stehtes aber fest, daB beieinerbestim mten Endhéhe,

in bezug auf die verschiedenen prozentualen Dricke, die

W erte hn, hd bo0, bi, mit denen wir die W iderstande des

W erkstoffflusses in Beziehung bringen missen — beim Ver-

legen des W alzvorgangs in den lotrechten Schnitt handelt

es sich um Seitenw iderstande — e V erhdaltniszahlen bilden,
aus denen nur eine K urve, nicht eine Gerade des Form -
anderungswiderstandes abgeleitet werden kann. W o dies

auf einer gewissen Strecke nicht eintritt, z. B. bei Versuchs-

reihe 11 und 111 zwischen 1200 bis etwa 1000° und dber

30 % Druck, kann der Grund, wie erwdhnt, nur in Neben-

um standen zu suchen sein.

Es ist daher z. B. bei Versuchsreihe I mit dem groRBten

Druck (33 % ): -° ' ~ = 0,85, bei dem kleinsten D ruck
b + bi
(9 % ): = 0,7, W erte, diereziprok 1.2 und 1,43 sind,
b + b!
Danun der Formanderungsw iderstand — von anderen Ein-
flissen abgesehen — wvon diesen verschiedenen Verhaltnis-

groBen der Flachenbegrenzungswerte beeinfluBt wird, ist

seine geom etrische Linie nur als hyperbolische Kurve denk-

bar. Sollte ihr Charakter als solcher in Zweifel gezogen
werden, so genigt es darauf hinzuweisen, daR die idealste
Hyperbel, die gleichseitige, unm ittelbar aus dem Produkt

der veranderlich genom menen Seiten des Quadrats, m it Bei-

behaltung desselben Inhalts, abgeleitet wird.

W as weiterhin noch die um strittene Verfestigung und

Entfestigung betrifft, ist auch zu bedenken, daB bei einer

freien Breitung in G lattwalzen, also ohne V erarbeitung an
den lotrechten Flachen, eher eine Gefligelockenmg eintritt
und der W erkstoff bei der einseitigen Verarbeitung — kalt

oderwarm — an Festigkeitbesonders an den Seiten einbiBt,

was oft dem bloBen Auge sichtbar ist. Das Gegenmittel ist

bekanntlich die Stauchung.

D illingen (Saar), im Januar 1931. A. Falk.

* *

Die von Falk angefihrten Gegengrinde vermodgen mich

nicht von der Ansicht abzubringen, daR haufig wahrend des

W armwalzens eine Verfestigung des W erkstoffs auftritt,

die w ahrend des W alzvorganges selbstnoch nichtvollstandig
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durch die eintretende Rekristallisation rickgangig gemacht iber die Rekristallisationsgeschw indigkeit des FluBstahls
wird. Selbstwenn man eine Zunahme der Reibungseinflisse stehen zudem in so gutem Einklang mit den sonstigen For-
m it wachsender Stichabnahme zugibt, so kann hierm it allein schungsergebnissen auf diesem Gebiete (vgl. Anm. 4 und 5
doch niemals der ganz veranderte Charakter der Form ande- der Arbeit), daB zu ihrer Beanstandung keinerlei Grund be-
rungswiderstandskurven bei den verschiedenen W alztem pe- stehen durfte.
raturen erklart werden. Die von mir gemachten Annahmen D iusseldorf, im Februar 1931. E. Sielei.
U m schau
Elektrische Gasreinigung im Gaserzeugerbetrieb.
DievonderLurgi-Apparatebau-Ges.m.b.H ., Frankfurts.M .,
erstellte, nach dem Cottrell-M 6ller-Verfahren in zwei Stufen
M eckrscM agsi |
forkih/en
H ochspannung,
file/chnicirten
AbbilduDg 1.

arbeitende elektrische Gasreinigungsanlage des
Stahlwerks D usseldorf Gebr. Bohler & Co., A .-G .,
Diisseldorf-Oberkassel, dient zur Gewinnung von
Teer und Oel des aus rheinischen Braunkohlen-
briketts erzeugten Generatorgases, das zur Be-
heizung der Industrie6fen verwendet wird, die
bis zu 400 m entfernt liegen.

Abb. 1 gibt ein Schema, Abb.2 und 3 Ansich-

ten der Anlage wieder.

I'm Niederschlagapparat | wird in erster
Stufe, bei 80° (d. oberhalb
des Gases), der Teer gewonnen und in dem Teer-
behéalter gesammelt. Die Stufe, die
der Niederschlagapparat

Oeles.

i des Taupunktes
der
TI

zweite

Roéhrenkthler und

bilden, dient zur Gewinnung des

In dem Rohrenkihler wird das Gas auf 25 bis

30° heruntergekihlt. Die hier anfallende Emulsion

aus W asser und Oel wird in das Ueberlaufgefal
geleitet. D as noch in Nebelform enthaltene
W asser und Oel wird im Niederschlagapparat Il
niedergeschlagen und von dort ebenfalls in das
UeberlaufgefaB geleitet, wo sich durch Abstehen
das Oel vom W asser trennt und in den Oelsam-

melbehdlter GberflieRt.
Die Anlage arbeitet miteiner Spannung der Spriahelektrode

gegen die Niederschlagelektroden von 50 000 V G leichstrom. Di

Elektrische Reinigungsanlage
flr Generatorgas.

Abbildung 2. Elektrische Teer- und Oelabscheidung einer Braunkohlengas-

Generatoranlage. Ansieht von vom.

n
e

Einregelung der Gastemperatur fir die erste Stufe (Niederschlag-
apparatl) wird in dem Vorkiuhler vorgenommen. Das Gas kommt
hier mit einer Tem peratur von etwa 250° an, die durch W asser-
Ein Exhaustor nimmt

1) auf

einstdubung auf etwa 80° erniedrigt wird.
das Gas hinter der zweiten Stufe (Niederschlagapparat

und drickt es in den Hauptgaskanal.

Nicht das gesamte erzeugte Gas wird gereinigt, sondern nur

ein Teil. Das ungereinigte Gas wird im Hauptgaskanal mit dem

gereinigten Gas zusammengefihrt, um eine Karburierung herbei-
zufihren.
rheinischer Braun-

4800 kcallkg

Eir die Reinigung der Gasmenge aus 1t
kohlenbriketts
wurden als M ittelwerte des letzten Betriebsjahres folgende Zahlen
erm ittelt:

m it einem wunteren Heizwert von

A. Einnahmen:
1. T eer 31,6 kg
2. O el 15,4 kg
B. Ausgaben:
1. Elektrischer Strom 5,9 kW h
2. W asser 6,8 m 3
3. Dam pf 0,02 t
4. Reparaturen,Ersatzteile,Lohne, Hilfs-
Stoffe 0,50JIM

H. Knickenberg.

Abbildung 3. Wie Abb. 2; Ansicht von der Seite.



26. Mérz 1931. Umschau. Stahl und Eisen. 391
Briuche an Fein- und Weilblechwalzen und ihre Ursachen. 10. 83 % der Walzen brachen bei den ersten Stichen einer
In einer Versammlung des South W ales Institute of Engi- neuen Walzung.

neers in Swansea hielt J. Selwyn Caswell einen ausfihrlichen
Vortrag dber ,Fein- und WeiRblechwalzen® 1), der sich mit der
Untersuchung von Dricken und Beanspruchungen in den W alzen
sowie von Ursachen der W alzenbriche befaBite und jedem Fein-

oder W eiBblechwalzwerker zur eingehenden Durcharbeitung

bestens empfohlen sei. Hauptsachlich um faBt der bemerkens-
werte und wertvolle Beitrag nach einer kurzen Beschreibung der
W alzenherstellung und der W alzweisen folgende Abschnitte:
Aufstellungen von W alzenbrichen,

Beobachtungen von Temperaturschwankungen an den W alzen,
Dricke in den Fein- und WeiBblechwalzen,

Beanspruchungen durch die Formanderungen des W alzgutes,

Verdrehungsbeanspruchungen,

oS N X N

Physikalische Eigenschaften und Gefligeuntersuchungen von
Grau- und HartguBwalzen,

7. GroBeund Verdnderungen der Beanspruchungen in den W alzen,

8. Haarrisse und Brandstellen an den Bruchflachen.

Zahlreiche Schaubilder,

dienen zur Erlduterung des Vortrages.

Zahlentafeln und Abbildungen

M it Hilfe der W elsh Plate und Sheet Manufacturers’ Asso-
ciation gelang es, eine um fangreiche und wertvolle Aufstellung
durch
die sich auf das ganze Jahr 1928 erstreckte. Die Zahl der gebroche-
nen W alzen betrug 182, die sich auf 29 Feinblech- und 28 W eiR-
blechwalzwerke

von W alzenbrichen Fragebogen zusammenzubringen,

verteilten. Zwar ist diese Awufstellung leider

nicht erschopfend, aber unter den obwaltenden Umstanden den-
noch die ausfihrlichste.

Die SchluBfolgerungen aus den Fragebogen lassen sich folgen-
dermaBen zusammenfassen:

1. Fir WeiBblechwalzen ist das Verhéaltnis der Anzahl der
jahrlich gebrochenen W alzen zu der Anzahl der Geriste etwa
gleich 1,8 und bei den Feinblechwalzen gleich 4,0.

Nach Ryland’s Directory (Jahrbuch fiar 1926) sind 390 Fein-
blechgeriiste und 515 Lande

dauernd in Betrieb sind, dann

W eiBblechgeriste im vorhanden;
nimmt man an, daR davon 65 %
betragt die Gesamtzahl der jahrlich gebrochenen W alzen bei der
Fein- und W eiBblechherstellung etwa 1600. davon 1000 Feinblech-
und 600 W eiRbleehwalzen.

2. Es brechen in den W intermonaten mehr W alzen als in den
Sommermonaten.

3. Die
Dienstag, M ittwoch und Donnerstag; die groRte Zahl an gebroche-

m eisten W alzen brechen wahrend der drei Tage:
nen W alzen weist der Dienstag auf.

4. Es besteht nur ein geringer Unterschied in der Anzahl der
in jeder Schicht gebrochenen W alzen.

5. Innerhalb der einzelnen Schichten scheint irgendein ein-
zelner W alz- und W armvorgang nicht zu bestehen, bei dem die
W alzen dem Bruch mehr ausgesetzt waren als bei einem anderen
Schicht.

6. W alzenbriche sind zahlreicher bei W alzen mit groBerem

W alz- und W armvorgang in derselben
Durchmesser.

7.Die Durchschnittslebensdauer einer W eiBblechwalze scheint
mehr von der Dauer der Harteschicht abzuhangen als von dem
Eintreten eines Bruches, und verschlissene Fertigwalzen werden
noch lange Zeit als Vorwalzen benutzt. Die Durchschnittslebens-
dauer betragt nach den Fragebogen acht W ochen2).

8. Es scheint, daB die

Lebensdauer von Feinblechwalzen

hauptsachlich von dem Eintritt des Bruches abhédngt, und die

Fragebogen zeigen, daB die Arbeitsdauer dieser W alzen acht
W ochen betragt.

9. DergroRte Teil der W alzen brach beifolgenden Arbeitsvor-
géngen:

A. Feinblechwalzgeriste (bei denen das gleiche Paar W alzen
zum Vor- und Fertigwalzen benutzt wird): Auswalzen von
starken Platinen, bei Klappstichen von Paketen mit je

zweioder drei Tafeln oder bei Paketen von vier oder sechs

Tafeln3).

B. WeiBblechwalzgeriste (getrennte Geriste fir Vor- und
Fertigwalzen):
a) W alzen von vorgewalzten Sturzen,

b) W alzen von Paketen m it vier oder acht Tafeln.

1) Proc. South W ales Inst. Engs. 46 (1930) Nr. 4, S.311/452.
2) Die meisten englischen W erke arbeiten 16 Schichten je
Woche.

3) In England wird beispielsweise je nach dem W alzverfahren
folgendermaBen gew alzt: Zweilanggewalzte Sturze werden einzeln
gedoppelt und sodann Nachdem dann Pack

gew arm t. jeder

einzeln einige Stiche bekommen hat, werden beide Packen auf-
einander gelegt und so zu vieren ausgewalzt; genau so walzt man

mit Paketen zu dreien, d. h. m it je einem eingelegten B latt.

11. 34 % der W alzen brachen bei den ersten Klappstichen
m it zwei zu starken Sturzen; an den Feinblechgeriisten traten fast
alle diese Briche ein beim aufeinander-

Auswalzen von zwei

gelegten zu starken Sturzen und beim Auswalzen von zwei auf-
einandergelegten Paketen zu je zwei oder drei Tafeln.

12. Die beiden letzten Feststellungen (10 und 11) weisen
darauf hin, daB eine Aenderung oder genauere Ueberwachung des
Abnahmedruckes, d. h. der Schraubenstellung erforderlich ist.

13. Es brachen ungefahr ebensoviel Ober- wie Unterwalzen.

14. 84 % von ungefahr 87 W alzen, fur die die Aufstellungen
vollstandig sind, und die wahrend zw 61f M onaten in den Feinblech-
gertsten eines der mitarbeitenden W erke brachen, zeigten An-
zeichen von Haarrissen an den Bruchfldchen.

15. 82 % der W alzenbriche gingen durch den Ballen und nur
14 % vom Zapfen zum Ballen, wéahrend die Ubrigen 4 %
Briche oder Verdrehungsbhriiche an den Zapfen oder Kleeblatt-

zapfen darstellten.

schrage

Bei den Beanspruchungen durch die Verformung des W alz-
gutes hangt die GroBe des W iderstandes des W erkstoffes bei der
Verformung von folgenden Umstanden ab: Durchschnittstempe-
ratur, Abnahmedruck und Breite des W alzgutes, sowie von der
W alzgeschwindigkeit.

Caswell glaubt, daB die gro6Bten Platinenlangen bei einer
groRen Zahl von W alzwerken folgende sind:

a) Feinblechw alzw erke: Platinenlange 953 mm fir Bleche
von 914 mm Breitel).
b) W eiBblechwalzw erke:

von 508 mm Breite2).

Platinenldange 521 mm fir Bleche

Die starksten Abnahmedricke sind angeblich zu 3,2 mm fest-
gesetzt, aber die in den Abnahme-
dricke zeigen, daR sie hoher sein kénnen. Es mag

Zahlentafeln aufgestellten
bedeutend
daraus geschlossen werden, daB die ungefdahren héchsten Bela-
stungen, die bei Fein- und W eiBblechwalzen und bei den vorher

angegebenen Platinenlangen angewendet werden dirfen, folgende

sind:

Gri?r&te Ahnahme- Grofte

Platinen- dnick Be-
W alzwerk lange lastungen

mm mm t

W eiRblech-Vorsturzen. . . . . 521 5.7 500
Fertigw alzen 524 2,0 420
Feinblechwalzen 5.1 1140

Die Verdrehungsbhbeanspruchungen in einer Fein- oder W eil-
blechstraRe werden schwanken zwischen den Grenzen: nur Rei-
bungsbeanspruchung und Reibungsbeanspruchung vermehrt um
die W alzbelastung; die gr6Rte Verdrehungsbeanspruchung wird
Vorkommen, wenn alle StraBe

Geriste in der gleichzeitig den

schwersten Stich walzen.

Caswell nimmt an, daR je vier Vor-und Fertiggeriste in der
StraBe vorhanden sind, und errechnet fir den Fall, daR alle Vor-
geriiste gleichzeitig Platinen verarbeiten und die W alzer der
Fertiggeriste zu gleicher Zeit den ersten Stich machen, die groRte
5642 Zoll X Tonnen (143 mt),

Stich an

Verdrehungsbeanspruchung zu

und, falls gleichzeitig der erste zwei Vorgeristen und

gleichzeitig ein Paket zu acht Tafeln an zwei

Fertiggertsten ausgefiuhrt wird, zu 4506 Zoll X Tonnen (115 mt).

Stich fur je ein

Es kann deshalb gefolgert werden, daB eine W eiBblechwalze
einer Verdrehungsbeanspruchung von etwa 5000 Zoll x Tonnen
(152 mt) ausgesetzt ist. Caswell auBert sich dann dariber, wie

diese Beanspruchungen, und die durch AbkuiUhlung in der GieBerei

sowie durch Temperaturschwankungen wéahrend des W alzens
hervorgerufenen Spannungen, den Neigungswinkel der Haupt-
spannungsebene auch unter dem EinfluB von Haarrissen — die

teilweise schon wahrend der AbktUhlung der W alzen in der GieRerei
entstanden — verdndern und zum Bruch der W alze fiihren. Er
weist auch auf die durch

Beanspruchungen der W alzen Span-

nungen hin, die durch Schwankungen in der W alzentem peratur
infolge ungleichm dBiger Arbeitsweise hervorgerufen werden, wie
z. B. durch zu schnelle Erwadarmung der W alzen zu Beginn der
Schicht, ferner durch zu scharfes Kihlen der Zapfen zum Erhalten
der Hohlung, sowie durch Pausen bei M ahlzeiten und beim Schicht-
wechsel, und glaubt, daB diese Fehler eine erhebliche Rolle beim
endlichen Bruch der W alze spielen.

M elaney — ein bekannter amerikanischer Fachmann — sei
der Ansicht, daB 90 %

sam tlicher W alzenbriche wurspringlich

auf unsachgemaBes Anwarmen der W alzen zurickzufihren seien.
3) Die bekannte Breite von Japanblechen.
2) Die ubliche Breite englischer WeiRbleche.
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Durch gleichmaBiges Arbeiten wahrend der ganzen W oche miisse
400°

Die Bruchgefahr werde um so gréBer,

fir eine gleichmaRige Durchschnittstem peratur von etwa
der W alzen gesorgt werden.
je mehr Zeit die W alze zum Abkihlen habe, da dann die Abkih-
lung tiefer in den weichen Ballen wandere und infolgedessen die

harte AuBenschicht Zugspannungen und das Innere Druckspan-

nungen erhielte. Bei dem dann folgenden W alzVorgang sei die
Festigkeit des W erkstoffes infolge obiger zuséatzlicher Spannungen
so gemindert, daB ein Bruch eintreten kdénne.

In diesem Zusammenhang moége nochmals die Feststellung
erwahnt werden, daB 83 % der gebrochenen W alzen beim ersten
Stich einer neuen W alzung brachen; es ist deshalb nicht unwahr-
scheinlich, daB ein W alzenbruch bald nach einer derartigen Ab-
kihlung eintritt. Es ist auch méglich, daB hierdurch ein Haarrif
erheblich abkiirzt, da

dieser BiB zu einer beliebigen Zeit zum Bruch fiihren kann, wobei

entsteht, der die Lebensdauer der W alze

es dann meistens schwer ist, festzustellen, was die urspringliche
Ursache dieses Bruches war. Caswell ist der Ansicht, daBR in den

Temperaturschwankungen der auBeren Zone die Hauptursache

der W alzenbriche zu suchen ist. Diese Spannungen werden nun
aber nicht gefahrlicher, je weiter die Abkihlung der W alze fort-
schreitet, sondern die erste halbe Stunde ist die gefahrlichste —
und mit fort-

Auch

eben wegen der Spannungen in der Héarteschale —
schreitender Abkihlung 148t die Bruchgefahr wieder nach.
am SchluR derW oche solle man nicht vergessen, fur einen gleich-
maRigen Spannungsausgleich der Ballenflache zu sorgen; es sei
unbedingt empfehlenswert, die W alzen nach SchichtschluB noch
1 bis 2 h in den Standern leer laufen zu lassen.
Bemerkenswert ist noch, was Caswell iber das ,Ablagern*
neuer W alzen sagt: Es sei angebracht, W alzen frihestens einige
GuR in

Zeit finde wahrscheinlich ein Ausgleich von inneren Spannungen

M onate nach dem Betrieb zu nehmen. W ahrend dieser

statt. Verschiedene alte Fachleute seien derselben A nsicht; ein
W alzengieRer halteine Liegezeit von drei M onaten vor Inbetrieb-
nahme fir angebracht. Ein W alzwerker 4Rt seine neuen W alzen
wenigstens sechs M onate auflLager; ein andererwiederlafRtdieW al-
zen, die von der GieBerei kommen, gut gegen Anrosten geschitzt,
W ind

neben seinen Gluhéfen auf, bis sie gebraucht werden. Ein

ungefahr ein Jahr in und W etter liegen und stapelt sie
dann
groBes Feinblechwerk habe einen ungewéhnlich geringen W alzen-
bruch nach einem léangeren Stillstand gehabt; hier sei allerdings
der Versuch fehlgeschlagen, ahnliche Verhaltnisse durch Ablagern
der W alzen wieder herbeizufiihren. Es bestehtjedoch kein Zweifel,
meint Caswell, daR die Bruchgefahr bei W alzen, die zu frih nach
dem GuB in

und es steht fest, daB verschiedene W erke m it W alzen, die frisch

Betrieb genommen werden, betrachtlich gréRer ist,

von der GieBerei kamen und alsbald in Betrieb genommen wurden,

denkbar schlechte Erfahrungen gemacht haben. Eine derartige
W alze sei noch nicht so widerstandsfdahig wie nach einer gewissen
Lagerzeit; wahrscheinlich bewirke das Anwéarmen und die Be-
anspruchung einer solch jungen W alze schwierigere innere Span-
nungsverhéltnisse.

In der sich an den Vortrag anschlieBenden Erérterung wies

H. Spence Thomas daraufhin, daB esempfehlenswerterscheine,

auBer den Temperaturen der duBeren Schichten auch
die der inneren Schichten festzustellen, um zu pri-
fen, ob die Temperaturen der inneren und &uBeren

Schichten in Beziehung zueinander stinden. Er sei

der Ansicht, daR je niedriger die Arbeitstemperatur
der W alzen ware, desto groBer ihre Festigkeit und
desto besser die Gite der Bleche sei. Er schlage
deshalb vor, festzustellen, ob es durch Kihlung der
W alzen von innen — wetwa durch ein in der Achs-
richtung gebohrtes und durch Einblasen von Luft

gekihltes Loch — modglich sei, W darme von der Ballen-

oberflache abzuziehen, sie gleichmaBig kiuhl zu hal-
ten und die groBen Temperaturschwankungen auf der X
Oberflache einer HartguBwalze zu vermindern; hierzu XX

gehore allerdings auch eine durchaus gleichm aBige Be-

aufschlagung der W alzen. In der Tat sei es einem

W erk gelungen, durch sorgféaltige Ueberwachung der

W édrmezustande der W alzen und durch andere Vor-

sichtsmaBregeln zu erreichen, daB wahrend neun

M onate keine W alze brach, was doch immerhin recht

bemerkenswert sei. H. Fey.

Ueber die Erniedrigung der kritischen Punkte in Molybdanstahl.

T.M urakamiund T.Takeil)haben die von T. Swinden?2)

eingehend wuntersuchte Erscheinung der Erniedrigung der kri-

tischen Punkte in Molybdanstahl ndher verfolgt. Diese Ernied-

J) Science Bep. Tohoku Univ. 175/207.

Schol. Mem. 5§

19 (1930) S.

2) Carnegie (1913) S. 100.

Umschau.

51. Jahrg. Nr. 13.

findet statt, wenn eine bestim m te

ihrerseits vom Kohlenstoff- und M olybdadngehalt abhangt, Gber-

rigung Glihtemperatur, die

schritten wird. Die Verfasser untersuchten Legierungen von
0 bis 70 % Mo und O bis 6 % C mittels magnetischer und dilato-
metrischer Messungen.

Abb. 1 zeigt die M agnetisierungsstiarke eines Stahles mit

3,9 % Mo und 0,5 % C in
beim Abkihlen und ist ein

Abhéangigkeit von der Temperatur
Beispiel fir die W irkung der Gluh-

temperatur auf die Lage der Umwandlungspunkte. Beim Ab-
ktihlen von 800° vollziehen sich die Umwandlungen normal,
wenn auch innerhalb eines groBeren Temperaturbereiches. Bei
900° tritt eine deutliche Spaltung auf. Die Umwandlung voll-

zieht sich zum Teil bei der zu erwartenden, zum Teil bei einer

tiefer gelegenen Temperatur. M it steigender G lihtemperatur

Abbildung 1. Abhéngigkeit der Magnetisierungsstarke von der
Temperatur beim Abktihlen von steigender Gluhtemperatur.

nimmt der erste Teil ab, bis er bei 1100° ganz verschwindet, und
der zweite Teil zu, unter gleichzeitiger Verlagerung zu tieferen
Temperaturen. In demselben Sinne wirkt eine Erhohung der
Abkihlungsgeschwindigkeit.

D abei ist zu beachten, daB nur die Abkiuhlungsgeschwindig-
keitdurch den Tem peraturbereich dernormalenUmwandlung aus-
schlaggebend ist. Bei hinreichend langsamer Abkithlung tritt sie,
auch wenn die Gliuhtem peratur sehr hoch war, ohne Verzégerung
ein. Indessen ist die Glihtem peratur gleichwohl von Bedeutung.
LaBtman einen Stahl, derwahrend der Abkiuhlung von 1000° Vo h
bei 800° gehalten wurde, erkalten, so erhalt man nicht die Ver-
z6gerung der Umwandlung, die er von 800° G lihtem peratur aus-
gehend gezeigt hatte, sondern

diejenige starkere, als

ohne Unterbrechung von 1000° abgekiuhlt worden ware.

wenn er
Den fir
das Erhitzen auf 800° giltigen Zustand erhdlt man erst wieder
Erkalten. Die M es-
sungen bestatigen die Ergebnisse der magnetischen Untersuchung.

Abb. 2

niedrigung der Umwandlung beim Abkihlen von 800 und 1000°

beim Erhitzen nach dem dilatom etrischen

zeigt die Konzentrationsbereiche, in denen eine Er-
im Ofen eintritt. M it steigender G lihtem peratur erweitert sich
das Feld. Bei Luftabkthlung wird

Legierungen, deren

derselben
1000°

die Umwandlung
Umwandlung bei Ofenabkihlung von

x £mkd r\]}qvng den dhvandinyt/0fena6kd/7fihgnnn 7000°
. » M , 0000

c o keine» » »
0 [o]
X X
x 0
>0 X r
X X >
X
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Abbildung 2. Abhan%igkeit der Erniedrigung der Umwandlung bei verschiedener

Waérmebehandlung vom Kohlenstoff- und Molybdangehalt.

800° aus herab-

denen keine Erniedrigung

G luhtem peratur an erniedrigt wird, schon von

gesetzt. Die Grenzen der Gebiete, in

beobachtet wird, werden kaum verdndert. Die Temperatur der

erniedrigten Umwandlung liegt zwischen 550 und 400° und ist

von der Zusammensetzung abhédngig. Die

1.2 %

Tiefstpunkte
und Molybdéan-

liegen
etwa bei Kohlenstoffgehalten von 0,6 bis
gehalten von 4 bis 10 % .
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Das besondere Merkmal im Gefiige des Molybdénstahles bei
verzogerter Umwandlung
W ie
der

ist eine nadelige Ausbildung des Ferrits.
die
tieferen Temperaturen.

Absehreckversuche
Umwandlung bei

zeigten, ist sie Begleiterscheinung

Die Verfasser nehmen an, daB sich bei der erniedrigten Tem -
peratur M artensit bildet, der bei der weiteren AbkUhlung an der
Luft oder im Ofen Zementit ausscheidet.
reicht bei Molybdédnstahl
bei

dieser

Diese Geschwindigkeit
Erhaltung des M artensits wie
Stahlen Den

nicht zur
anderen selbsthéartenden

Ansicht

aus. zur
die
sationsvorgange und die Bildung des M artensits kann man aller-
DaR der Zerfall

wird eindeutig durch das A uftreten

Erlauterung

gebrachten Awusfiihrungen dber Umkristalli-

dings nicht durchaus beipflichten. des Austenits

vollstandig vonstatten geht,

der auch in Abb. 1 erkennbaren magnetischen Umwandlung des
Zementits bei rd. 200° bewiesen. W. Koster.
Rdéntgenstrahlen im Betriebe.

Eine ausgezeichnete Ergédnzung zu dem kiirzlich hier be-
sprochenen Buche von R. Berthold1) iber die Grundlagen der
praktischen Roéntgendurchstrahlung geben Versuche von V. E.
Pullin2) ab, die sich m it der wichtigen Frage nach der Eignung

von Réntgenstrahlen zur Feststellung von Haarrissen beschaftigen.

Pullin stellte zur dieser M odellversuche

Dicke

K larung
25,4 mm

Frage an

weichem Stahl von m it kinstlichen Rissen an,

deren Tiefe, Breite und W inkel gegen die Aufnahmerichtung in

weiten Grenzen verandert wurden. Die Spannung an der Rohre
200 kV, die die
N éaheres gesagt wird, sollen moglichst ginstig gewesen sein.
Bei die
Neigungswinkel Aufnahmerichtung

betrug Aufnahmebedingungen, dber nichts
Erkennbarkeit wesentlich vom
ab, wéahrend bei
erheblich schlech-
Neigungswinkel Er-
die

nicht

tiefen Rissen héangt
gegen die
die Veranderung der
Erkennbarkeit
Bei

seichten Rissen an sich

teren mit dem weniger in

tritt. Erkennbarkeit
den Rauminhalt allein durch die
bei W erkstoffdicke 25,4 mm sollen

seichte Risse bis zu 0,04 mm 2 Querschnitt herunter nachgew iesen

scheinung seichten Rissen wird

vorwiegend durch und

Tiefe bestimmt, einer von
werden kdénnen.

Bei maRigen Neigungswinkeln der Risse gegen die Aufnahme-
durch die RiBbreite
bestimmt, wéahrend die RiBtiefe nur von geringem Einfluf So
ein RiB von 0,076 mm Breite noch bei einer Neigung
RiB

richtung wird die Erkennbarkeit fast allein
ist.
kann z. B.
12° annahernd gleich gut erkannt
0,025 mm Breite bei 4°

Die in der Arbeit mitgeteilten zahlreichen Beispiele betriebs-

von werden wie ein von

Neigung.

Neues.
F. Wever.

m aBiger Réntgendurchleuchtungen bieten nichts

Getriebe- und Qualitétsschau, Dusseldorf.

Die Arbeitsgemeinschaft deutscher
gruppe
Vereines

Betriebsingenieure, Orts-

Diusseldorf, und der Niederrheinische Bezirksverein des

deutscher Ingenieure veranstalten mit Unterstitzung

der einschldgigen Spitzenverbande sowie der Industrie- und

Handelskam mer Disseldorf und der Arbeitgeber-Vereinigung fiur
in der Zeit vom 28. M drz bis 30. April

1931 im Stadtischen Kunstpalast am Hofgartenufer zu D Usseldorf

Diusseldorf und Umgebung

eine Getriebe- und Qualitatsschau, die als Lehrschau aufgezogen

istund aus der zweifellos gréRBere Kreise von Betriebsingenieuren,
Konstrukteuren, Einkéaufern, M eistern und Facharbeitern Nutzen
Bei handelt

um die Sammlung von Modellen und ausgefiihrten M ustersticken

werden ziehen kénnen. der Getriebeschau es sich

aus der Praxis, die bereits seit einer Reihe von Jahren gelegent-
lich der technischen Messe gezeigt und dauernd vervollkom mnet

worden ist.

A us Fachvereinen

Eisenhitte Oberschlesien,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhuttenleute.

Die ,Eisenhitte Oberschlesien® hielt Sonntag, den 15. M arz
1931, unter Leitung des Vorsitzenden, Generaldirektors ®t.=Qttg.
®. 0).Rudolf Brennecke, Gleiwitz, in den Rdumen des Kasinos
der Donnersmarckhitte in Hindenburg (O.-S.) ihre diesjahrige
Hauptversam m lung wunter zahlreicher Teilnahme der M it-
glieder und vieler Ehrengéaste ab.

Nach der BegriBung aller Anwesenden berichtete der Vor-

sitzende zundchst, daB der Verein zur
Durch Tod sind

ihrer wurde ehrend gedacht.

Zeit 566 M itglieder zahlt.
im vorigen Jahre acht M itglieder ausgeschieden;

Der vorgelegte Kassenbericht wurde

X) Vgl. St. u. E. 51 (1931) S. 234/35.
*) Inst. Mech. Engs. Meeting 12. Dez. 1930; Vorabdruck.
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genehmigt. Bei der alsdann vorgenommenen V orstandsw ahl

wurde der bisherige Vorstand wiedergew ahlt. Zu

Direktor W . Haibach

Kassenprifern

Jkwurden wiedergew ahlt und Direktor

Dr. A. Hem pelm ann neugewahlt.

In seinem
Jahresbericht
fiuhrte der Vorsitzende sodann aus, daBB im Berichtsjahre ein Vor-
tragsabend und in Gemeinschaft mit dem Bezirksverein des
Vereines deutscher Ingenieure weitere drei V ortragsabende

veranstaltet
Die

worden sind.

Bestrebungen zum weiteren Ausbau der"A rbeitszeit-

erm ittlung nach dem ,Refa“-System fuhrten im verflossenen

Jahre zur Bildung von laufenden Kursen, in denen Grundlagen

und Rechnungsverfahren der neuzeitlichen Akkordbestimmung

erlautert und durch praktische Uebungen im Betriebe ergéanzt

wurden. W eiter folgte die Teilbehandlung einzelner Gebiete, um
die praktische Bedeutung des Refa-Systems in verschiedenen Be-
triebszweigen zu entwickeln. Unter Mitwirkung oberschlesischer
W erke

GieRereibetriebe in

wurde eine grundsatzliche K larung dieser Fragen fur

Angriff genommen. Hand in Hand
ging die einheitliche Auswertung von Zeitaufnahmen,

dam it
um daraus

grundséatzliche Anhaltspunkte fir die gerade in diesen Betrieben

schwierige Vorausbestimmung des Zeit- bzw. Lohnaufwandes zu

gewinnen. Die allem

Behandlung weiterer Betriebszweige,

die

ist

vor

Schmiedebetriebe und mechanische W erkstatten, im hiesigen

Industriegebiet von besonderer in ahnlicher

W eise

Bedeutung sind,

in Vorbereitung.
Der die
der

lebhafte

.~Eisenhitte

V orsitzende berichtete alsdann dber und

erfreuliche Entwicklung der Fachausschisse

Oberschlesien.

Die Fachgruppe ,Kokerei und Hochofen® hat in

zw 0 1f Sitzungen zeitgem aBe Betriebsfragen durchgearbeitet, von

denen kurz folgende erw ahntseien: EinflufR der Koksbeschaffenheit

auf die W irtschaftlichkeit der Roheisenerzeugung, Versuche zur

Erforschung der Zusammenhéange zwischen Kohleneigenschaften

und Koksgite, EinfluR der letzteren auf den Hochofengang, die
Frage der Koksgrusverwertung in Oberschlesien, Untersuchungen
Uber schwefelsaures Ammoniak, die warmew irtschaftliche Ueber-
wachung der Kokereien u. a. In einem besonderen Vortrage
wurde noch ein Bericht Gber die bisher eingefihrten Verfahren
zur Stickigmachung von Eisenerzen erstattet.

Die
tung*

Fachgruppe ,W alzwerk und W eiterverarbei-
verlegte das Schwergewicht ihrer Tatigkeit im Laufe des
die
Be-
fihrte.
Ent-

wicklung der Herm inenhitte seitihrer Griindung unter besonderer

Jahres von der Berichterstattung dber Einzelarbeiten auf

Erdrterung von Betriebsfragen, einer zunehmenden

Werke Arbeiten
Berichte wurden

was zu

teiligung der an den des Awusschusses

GroBere erstattet iber die geschichtliche

Beriicksichtigung der Neu- und Umbauten nach dem Kriege,

M aBnahmen zur Verbesserung der Einregelung von W alzwerks-
StoRéfen und ihre Ergebnisse, Gber die Ursachen fiur das Auf-
treten von Fehlern an W alzerzeugnissen aller Art, insbesondere
an nahtlosen Rohren und¢an Blechen, Erfahrungen mit guB-

eisernen Kupplungsmuffen. Die Zusammenarbeit mit dem W alz-

werksausschuf seinen far

durch

des Hauptvereins und Untergruppen

Schmiede- wund Glihereifragen wurde die Erstattung

dieser Berichte auch in Disseldorf, durch persénliche Beteiligung

an den dortigen Sitzungen und schriftlichen Erfahrungsaustausch

weiterhin gepflegt.

In der Fachgruppe »Stahlw erk und W erksto ff*“
wurden im Berichtsjahre zwei Vollsitzungen und drei engere
ArbeitsausschuB-Sitzungen abgehalten. In den Vollsitzungen
wurden nachstehende Berichte erstattet: Die Berechnung der
W darmespeicher von Siemens-M artin-Oefen; Untersuchung der
Block- und Gasblasenseigerung von wunberuhigt und beruhigt
vergossenem wunsiliziertem FluBstahl; die Bedeutung des freien
Kalkes fir die Schlacke im basischen Siemens-M artin-O fen; das

Ergebnis einer Um frage Gber die Betriebsdaten und Abmessungen
insbesondere der W drmespeicher oberschlesischer Siemens-M artin-
Oefen;
M ischerbetrieb
staltete

technische wund wirtschaftliche Gesichtspunkte fiur den

auf der Julienhttte. Auch diese Fachgruppe ge-

ihre engeren ArbeitsausschuB-Sitzungen, ahnlich wie die

anderen Awusschiisse, mehr zu Betriebsbesprechungen, wobei im

Gegensatz zu den Vollsitzungen der Hauptwert auf die Vertiefung

der Aussprache gelegt wurde. In diesen Besprechungen ist eine
ganze Anzahl von Fragen erértert worden, von denen folgende
hervorgehoben seien: Das Awuftreten des freien Kalkes in der
Siemens-M artin-Schlacke im Zusammenhang m it ihrem FIlissig-

keitsgrad; Erfahrungen m it feuerfesten Steinen verschiedener Art

und Herkunft im O fenbetriebe; Zusammenhang zwischen dem
im Stahl und der

A uftreten von Einschlissen Schlackenfihrung;

53
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W erkstoffehler in Schmiedesticken und die Untersuchungsmog-
lichkeiten, um sie vor der Verarbeitung zu erkennen.

Der Vorsitzende berichtete dann tUber die Tatigkeit der W ar-
Die Zahl der W erksbhesuche

mezweigstelle O berschlesien.

aufiden 17 der W armezweigstelle angeschlossenen Eisenwerken

betrug im Berichtsjahre 128. In FachausschuB-Sitzungen der
~Eisenhiitte Oberschlesien® wurden acht groBere Berichte erstattet
Die Tatigkeit
auf den Eisenwerken war groBtenteils beratender Art.

und zum Teil in ,Stahl und Eisen* verdffentlicht.
Daneben
wurde auch eine Anzahl von betriebswirtschaftlichen Unter-
suchungen .Betriebswirtschaftsstelle der

deutsch-oberschlesischen Bergwerke beim Verein deutscher Eisen-

vorgenommen. Der

hittenleute“ waren im Berichtsjahre 17 Bergwerke Deutsch-Ober-
schlesiens angeschlossen. Zur Beratung der W erke, Besprechung

betriebstechnischer und organisatorischer Fragen wurden 111

W erksbesuche ausgefihrt.

Die weiteren Ausfihrungen des Vorsitzenden betrafen die

Technische Hochschule Breslau, zu der die ,Eisenhitte

Oberschlesien* von jeher besonders enge wechselseitige Bezie-
hungen unterhdlt. Es wurde kurz der gegenwartige Stand der
einzelnen Institute behandelt und Uber einige fur die Industrie

besonders wichtige Arbeiten berichtet.
Der Vorsitzende dankte am Schlisse seines Berichtes allen

Forderern der Bestrebungen der ,Eisenhitte Oberschlesien®,
besonders den Vorsitzenden und M itgliedern der Fachausschisse,
deren Tatigkeit fur die Praxis besonders wertvoll ist. Er bat um
das gleiche rege Interesse auch far die Zukunft.

Nunmehr erhielt ®r.=50g. V.

seinem V ortrag:

Polak, Gleiwitz, das W ort zu

Zusammenfassender Ueberblick Uber praktische Betriebswirtschaft.

Einzelne Zweige der Betriebswirtschaft, wie ,W issenschaft-
(Refa-
usw., sind in der
um fassende praktische An-
nicht festgestellt
dafiur erscheint die allzu rasche Ent-

liche Betriebsfihrung* (Taylor), ,Arbeitszeiterm ittlung®
System), ,Psychotechnik® (Eignungsprifung)
Technik seit langem bekannt, eine
wendung Gebiete
werden. Als Hauptgrund

wicklung der

aller kann aber heute noch

mehr theoretischen Erkenntnisse, verbunden m it

einer Haufung von neuen Bezeichnungen und Begriffen, und

Eindruck
erweckt, als handle es sich hierbei um ganz neue Wege zur wirt-

weiterhin eine gewisse einseitige Darstellung, die den

schaftlichen Gestaltung der Betriebsvorgange. Um die locker
gewordene Fiuhlung mit der Praxis wiederherzustellen, ist es not-
wendig, auf die inneren Zusammenhange der Betriebswirtschaft
selbst einzugehen. Da ,rationelles Arbeiten der Natur des Men-
schen wesensfremd ist“ (Poppelreuter), muR diese fehlende Ver-
anlagung auf andere W eise ausgeglichen werden. Nur so kann
man an die praktische Durchfihrung einer planm dBigen Arbeits-
weise, den eigentlichen

denken.

Grundgedanken aller Betriebswirtschaft,
Dazu ist Klarheit tiber die vorhandenen Gesetzm aBig-
keiten im Betriebsablauf notwendig, um hierdurch die irrtimliche
Anschauung auszuschalten, als seien alle OrganisationsmaBnahmen
far den

~jeweiligen Fall“ vollkommen neu aufzubauen. Ebenso

wichtig fur eine ,angewandte Systematik“ ist die Beherrschung
organisatorischer Hilfsmittel.

An Hand eines Selbstkostenschemas wies der Redner nach,
wie einzelne Kostengruppen von verschiedenen Zweigen der Be-
triebswirtschaft praktisch beeinfluBt werden kdénnen, so z. B.
die Lohnaufwendungen durch richtige Arbeitszeiterm ittlung, d. h.
durch ein planm dBig aufgebautes Akkordwesen. Greift man Teil-

gebiete zur néaheren Behandlung heraus, so lassen Arbeitszeit-

ermittlung, Arbeitsvorbereitung und Fristenwesen am deutlichsten
den grundlegenden Zusammenhang aller betriebswirtschaftlichen
Gedankengange erkennen.
Betriebe schlieRt den

Planm 4Rige A rbeitsgestaltung im
Begriff der ,Arbeitsteilung® in sich und
zeigt dam it eine gewisse Entwicklungstendenz der industriellen
Organisation tUberhaupt. Zusammenfassung gleichartiger Funk-
tionen in der einzelnen W erkstatt stellt nur die besondere Form
.G e-
tritt klar

des allgemeinen Ueberganges von ,Sonderbetrieben“ zu

meinschaftsbetrieben“ dar. Diese Strukturwandlung
hervor in den KonzentrationsmaBnahmen der Energiewirtschaft,
Doch ist dabei

zu warnen vor Organisationsanderungen, die Hals itber Kopf nach

der Instandhaltung, des Rechnungswesens usw.

sogenannten Rezepten vor sich gehen sollen, ohne daB dem Ge-
danken einer organischen Entwicklung Rechnung getragen wird.
Neben

genieur das industrielle

diesen reinen Organisationsfragen erscheint fur den In-
Rechnungswesen von gleicher Bedeutung.
Als Abgrenzung der fiir den Techniker wichtigsten Teilfragen ist
die ,Technische Auswertung der Selbstkosten® fur Betriebsiber-
wachung, Vorkalkulation und W irtschaftlichkeitsrechnung, Plan-
kostenerm ittlung hervorzuheben.

Aufdie dem praktischen Vorstellungsvermoégen entspringende
»W o

Frage: entstehen die Kosten eines Zeitabschnittes?“ gibt

Aus Fachvereinen.
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die immer starkere Verwendung der Selbstkostenrechnung nach

.Kostenstellen® Antwort, die sich auch fir eine richtig aufge-

baute Vorkalkulation als entscheidend erweist. Allgemein wird
heute mehr und mehr die Notwendigkeit richtiger Kalkulationen
fur die Preisbildung erkannt, um dadurch einen gewissen Schutz
Aufgabe der

W irtschaftlichkeitsbetrachtung im

gegen Verluste durch falsche Rechnung zu erlangen.
Vorkalkulation ist weiterhin
weitesten Sinne, da allein die Normwerte der Vorkalkulation den
Anforderungen einer von freien

Zufalligkeiten Rechnung ent-

sprechen. M it diesen Kostennormwerten (Plankosten) ist bereits
das Gebiet des heute so zeitgem @&Ren Budgetwesens betreten, Gber

dessen Bewadahrung allerdings noch wenig Erfahrungen vorliegen.

Die Einzelbetrachtung der betriebswirtschaftlichen Teil-

gebiete allem ihre

und laBt immer wieder erkennen, daR nur die Einordnung unter

zeigt vor unbedingte Zusammengehorigkeit

dem groBen Gesichtspunkte der Planm &dRigkeit zu praktischen

und vor allem dauernden Erfolgen fiihren kann. Ausgehend von
dem dberall auftauchenden Schlagwort der ,festen Kosten“ oder,
wie es auch genannt wird, des ,industriellen Leerlaufes” ist zu

fragen, wieweit betriebswirtschaftliche M aBnahmen praktisch
Dabei
tritt vor allem die M oglichkeit einer starkeren Zusam menfassung
gleichartiger,
Vordergrund, d. h. die bereits erwahnte Umwandlung von ,Son-

derbetrieben® zu ,Gemeinschaftsbetrieben®.

mitw irken konnen, diese ,festen Kosten®“ zu vermindern,

aber wverstreut arbeitender Abteilungen in den
Die von namhafter
Seite gemachte Einwendung, daB diese Umwandlung gerade die
Bildung
stellen, daB die Konzentrationsbewegung der Industrie nur die

festen Bestandteile herausgezogen und Ubersichtlich vereinigt hat.

fester Kosten beginstige, ist dahingehend richtigzu-

Hinzuweisen ist auch auf die M 6glichkeit einer relativen Senkung
des festen Kostenanteils durch Erhéhung der Beschaftigung, die
sich aber in der heutigen Zeit nur erkaufen 1aBt durch Bestande-
vermehrung oder durch den anderen — m it allen M itteln zu be-
kam pfenden — Weg der Preisschleuderei. Ein derartiger Versuch
zur Senkung der festen Kosten ist wirtschaftlicher Selbstbetrug
und muR durch die langsam sich Geltung verschaffenden Grund-

sédtze einer richtigen Vorrechnung nach und nach ausgeschaltet

werden. Zum Schlisse erwahnte der Redner, daR es falsch ware,
die geschilderten betriebswirtschaftlichen
maRgebenden Faktor des
Arbeitsverfahren,

fluR sein kdnnen.

B estrebungen als den
Betriebsgeschehens zu betrachten, da
Gitefragen Ein-
Alle unter den Begriff ,Betriebswirtschaft“ zur

usw. von entscheidenderem

vollkommenen Einheit zusammenfassenden M aBnahmen sind als
Hilfsmittel zu werten, die ihre Schuldigkeit tun, wenn sie in die
Hande kommen, die von richtigen

wissen.

ihnen Gebrauch zu machen

Sodann folgte ein Vortrag von Dr. W agener, Dozent an

der Technischen Hochschule in Breslau, tber

Aufgaben der Energiespeicherung unter besonderer Berucksichti-
gung des Berg- und Huttenwesens.

W ie der Vortragende ausfuhrte, spielt die Energiespeicherung

Aufgabe

Betriebswirkungsgrad, der stets unter dem

eine Rolle von zunehmender Bedeutung. |Ilhre besteht
vor allem darin, den
W irkungsgrad bei Normallast und im Beharrungszustande, dem
sogenannten Paradew irkungsgrad

lich, anzuné&hern.

liegt, diesem, soweit wie mog-
Energiespeicher mit geringer Speicherfahigkeit
sind die Schwungrader bei Kolbenmaschinen und
Aggregat. Fir groBere Schwankungen

anlagen die

beim llgner-
kommt bei Dampfkraft-
W darmespeicherung, wie sie im Kiesselbach- und
Ruths-Speicher moglich ist, in Frage. Beide Speicherarten treten

im Dampfkessel selbst, besonders im GroBwasserraumkessel, in

W irkung lagt sich
kinstlichen

Erscheinung, und ihre hieraus anschaulich

erklaren. Die groRten Energiespeicher stellen heute

Pumpspeicherwerke dar, die bis zu einer Speicherfahigkeit von
560 000 kW h gebaut worden sind. Die Bedeutung der Energie-
speicherung laBt sich wie folgt zusam menfassen: Verbesserung
durch

Verringerung der

des W irkungsgrades der Kraftanlagen Ausgleich der Be-
lastungsschwankungen,

Arbeitseinheit durch

Kapitalkosten je er-

zeugte Erhohung des Ausnutzungsgrades.

Verminderung der Anlagekosten bei Einbau von Speichern an

Stelle einer VergroBerung vorhandener Kraftanlagen.

AnschlieBend sprach Professor Dr. A. Hesse von der Schle-

sischen Friedrich-W ilhelm -Universitat Breslau Uber die Frage:

Krise des Kapitalismus?

Die gegenwartige W eltwirtschaftskrise hat die Frage ent-
stehen lassen, ob die kapitalistische W irtschaft ihren Hohepunkt
habe

den Uebergang zu einer Planwirtschaft moglich sei.

Uberschritten und die Ueberwindung der Krise nur durch

Diese Frage

ist nicht nur von hohem theoretjschem W ert, sondern auch von

nicht geringerer praktischer Bedeutung. Die Erdrterung der
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Frage erfordert zuerst eine D arstellung der Ursache der W elt-
dadurch

Einflisse wirtschaftlicher Art durch politische Faktoren in einem

wirtschaftskrise. Sie werden gekennzeichnet, daB die

Grade verstdrkt worden sind wie nie zuvor. Die Ursachen wirt-
schaftlicher Artliegen aufder W arenseite und aufder Geldseite. Auf
der W arenseite kommen Verdanderungen der G lUtererzeugung und
des Verbrauches in Frage. Vor allem hat der Krieg zu einer
Steigerung der Erzeugung gefihrt, und ebenso hat die Flucht in
die Sachwerte wahrend der Inflation eine Erweiterung des Appa-

rates hervorgerufen.

Das Steigen der Giitererzeugung in der W elt ist besonders
auf den Gebieten der Rohstoffgewinnung und der Erzeugungs-
mittel hervorgetreten. Auf der Seite des G lterverbrauches kommt
weltwirtschaftlich einmal der Ausfall RuRlands, dann die Aus-
dehnung der Autarkie-Tendenzen in Betracht. Die Verarmung
durch Krieg, Inflation und Arbeitslosigkeit macht sich geltend.
Im einzelnen sind Aenderungen der Verbrauchsrichtung sowohl
in der Bedurfnisbefriedigung als auch im technischen Verbrauch
zu beobachten. Unter den Ursachen auf der Geldseite wird viel-
fach ein Zurickbleiben der Golderzeugung in den Vordergrund
gestellt. Dies ist insofern unzutreffend, als hier nicht der Gold-
bestand im ganzen, sondern allein das W ahrungsgold in Betracht
haben die

W ichtiger ist der EinfluB der Goldverteilung, vor

kommt. Tatséachlich Zentralbanken ihre Goldunter-
lagen erhoht.
allem die Konzentration in den Vereinigten Staaten und in Frank-
reich. Unter den Ursachen politischer Art stehen voran der W elt-
krieg und die Revolution. Durch die Verkirzung der Arbeitszeit
ist die Erzeugung verteuert und die Kapitalnutzung vermindert
worden. Die Friedensvertrage haben einheitliche W irtschafts-
gebiete zerschlagenund durch Schaffung wirtschaftswidriger Gren-
zen alte Zusammenhéange zerrissen. Endlich zwingen die Reparatio-
nen Deutschland zur Einschrankung seines Verbrauches und zur
Steigerung seiner Awusfuhr, die Glaubigerlander zur Aufnahme
der Reparationsleistungen oder deren W eitergabe im Kreditwege
und storen so das auf Freiheit und Gegenseitigkeit beruhende

weltwirtschaftliche Zusam menwirken.

Die Betrachtung dieser Ursachen im Zusammenhéange laBt

ein Ueberwiegen der politischen Einflisse erkennen, denen Er-
sind. Fur sie ist die freie

Auch die Fehl-

zeugung und Verbrauch unterlegen
M arktw irtschaft nicht verantw ortlich zu machen.
leitungen der Erzeugung und des Kapitals in der Zeit des Krieges
freien Ermessen des

und der Nachkriegszeit haben weniger im

Unternehmers als unter auBerem Druck gestanden. Die Ursachen
auf der Geldseite beruhen auf M aBnahmen der Staatsregierungen
und der Zentralbanken, die zum Teil auch politisch bedingt ge-
wesen sind. Die in dem M iRverhéltnis zwischen Erzeugung und
Verbrauch Ursachen auch nicht aus dem

begrindeten gehen

W esen der freien M arktwirtschaft hervor, sondern aus Fehlern,
die von jeher begangen worden sind und Krisenerscheinungen
hervorgerufen haben. Das beliebte Schlagwort ,Planwirtschaft”
zeigtalle Merkmale eines solchen, vor allem die Unklarheit. Volks-
wirtschaftliche Planwirtschaft bedeutet immer eine Ausgleichung
der verschiedenen privatw irtschaftlichen Belange. Sie setzt einen
duBeren Zwang voraus. Eine innerstaatliche Planwirtschaft muR
die ganze Volkswirtschaft erfassen. W ird nur ein Teil dem Zwang
unterworfen, einem anderen Teil die Freiheit belassen, dann wird
auf die Dauer der Plan

immer wieder durchkreuzt. Zu diesen

grundsatzlichen treten zahlreiche Bedenken im

Jede
und erschwert die Anpassung an die ortlichen Verschiedenheiten

Schwierigkeiten

einzelnen. Planwirtschaft bedeutet eine Birokratisierung

und die zeitlichen Veranderungen der W irtschaftslage. Awuch im
W irtschaftsleben ist der G iter hochstes die Persénlichkeit. Diese
Unternehmereigenschaften haben den W irtschaftsraum der Léander
Die Bedeu-
Deutsch-

erweitert und immer wieder die Krisen Uberwunden.

tung organisatorischer MaBnahmen wird

Nach

allgemein in

land Uberschatzt. allem kann von einer planwirtschaft-

lichen Ordnung die Ueberwindung der Krise nichterwartetwerden,
und es kommen dafir nur MaBnahmen auf dem Boden einer freien

Aus Fachvereinen. — Patentbericht.
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W irtschaft in
stellung und Steigerung der Produktivitat, aber auch M aRnahmen,
die innerhalb der Grenzen der Existenzm dgliehkeit der Gesam t-

Frage, MaBnahmen mit dem Ziel der W iederher-

wirtschaft einzelnen, durch die Krise besonders hart getroffenen
Landes-, W irtschafts- und Bevélkerungsteilen helfen, bis sie aus
eigener Kraft den W ettbewerb wieder aufnehmen kénnen.

Die Vortrage wurden von der Versammlung m it groRem Bei-
fall aufgenommen. Der Vorsitzende dankte den Rednern im
Namen aller Anwesenden und schloB dann den geschaftlichen Teil
der Tagung.

*
AnschlieBend fand im Saale des Kasinos der Donnersmarck-

Dabei
zahlreich er-

hitte ein einfaches gemeinsames M ittagessen statt.
nahm der Vorsitzende Gelegenheit, die
schienenen M itglieder und G aste zu begriBRen; er hob hervor, daB
die groRe W irtschaftsnot besonders in der Sidostecke Deutsch-
lands ein AusmaR angenommen habe, das niemand erwartet und

hatte.

nochmals

fir moglich gehalten Standig neu hinzukommende Be-
lastungen aller Art hatten es zuwege gebracht, daB die W irtschaft
sich heute in einem Zustande volliger Erschopfung befinde. Nur
die Riuckkehr zur wirtschaftlichen Vernunft, zur freien Entfaltung
der Krafte ohne fesselnde ZwangsmaBnahmen kénne zum W ieder-
aufstieg fihren. Dazu miUBten alle Kreise durch verantwortungs-
volle Arbeit beitragen, und dann erst wird die erhoffte Aufw arts-
bewegung erwartet werden konnen. Im Namen der G aste be-
grifRte der Prasident des Landesfinanzamts, Professor Dr. Hed-
ding, NeiBe, die Versammlung und dankte fir die Einladung zu
dieser Tagung. Dabei wies er auf die Schicksalsverbundenheit
von Behodrden und W irtschaft hin und gab der Hoffnung Awus-
druck, daR in Kirze ein Umschwung zum Besseren, der von allen
Teilen seit langem erwartet wird, eintreten moge. Fir die Stadt
Hindenburg Stadtrat Vertretung des

Oberbirgermeisters herzliche betonte in

Uberbrachte Tobias in

GriuRe; er seiner An-
sprache die gemeinsamen N o6te der Industrie und der Stadtver-
waltung Hindenburg und winschte der Industrie einen baldigen
W iederaufstieg. In Vertretung des Rektors der Technischen
Hochschule Breslau fiuhrte Professor Dr. Sehm eidler aus, daf
bei allen Tagungen der ,Eisenhitte Oberschlesien® immer wieder
die Verbundenheit zwischen dieser und der Technischen Hoch-
schule Breslau in die Erscheinung trete. Die Industrie tue alles,
was der Forderung der Technischen Hochschule und der Unter-
stitzung ihrer Arbeiten dienen kann; umgekehrt bringe die Tech-
nische Hochschule allen Fragen der Industrie lebhafte Beachtung
entgegen. Beide, Industrie und Technische Hochschule, arbeiten
auf ein Ziel hin: den Fortschritt. Der Redner erwahnte weiterhin
die vaterlandischen Awufgaben, die gerade die Schlesische Tech-

nische Hochschule im Osten pflege; weder die wirtschaftliche
noch die vaterlandische N ot sollen uns hier in der Sidostecke des
Mut und die
Vizeprasident der Oppeln,
Dr. Niepage, tUberbrachte die GruRe der Reichsbahndirektion.

Unter Hinweis auf die Verbundenheit der Reichsbahn mit der

Reiches den Hoffnung zum Vorwartskommen

nehmen. Der Reichsbahndirektion

Industrie sprach er von der Bereitschaft der Reichsbahn, die W irt-
schaft tatkraftig zu
recht eng gezogenen Grenzen ihrer Zustandigkeit moéglich ist.

unterstitzen, soweit ihr dies innerhalb der

Das geschaftsfuhrende Vorstandsmitglied des Vereins deut-
scher Eisenhittenleute, Sr.”~ttg. 0. Petersen, Dusseldorf, ergriff
als letzter Redner das W ort. Ausgehend von dem bevorstehenden

funfzigjahrigen Jubilaum der Zeitschrift ,Stahl und Eisen® im
Juli 1931 plauderte er Uber Heiteres und Ernstes aus der Ver-
gangenheit unserer Vereinszeitschrift. W eiter sprach er der

»Eisenhitte Oberschlesien und ihren Fachausschissen den Dank
des Hauptvereins aus fur die rege Gemeinschaftsarbeit, die auch
in dem abgelaufenen Jahre wieder geleistet worden sei. Er ver-
band dam it die Hoffnung, daB diese Arbeitauch in Zukunft, nicht
zuletzt dank der tatkraftigen Leitung des Vorsitzenden, General-
direktors ®r.=Qng. (! 1). R .Brennecke, die gleich guten Erfolge

aufweisen moge.

P atenthericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 11 vom 19. Mérz 1931.)

Kl. 7a, Gr. 23, Sch 156.30. Anstellvorrichtung fir W alz-
gerliste. Schloemann A.-G., Disseldorf, Steinstr. 13.
KI. 10a, Gr. 17, K 28.30. Registriervorrichtung fir Koks-

ofenbetriebe. August Koppers, Bochum, Stolzestr. 17.

x) Die

an wahrend zweier Monate fir jedermann zur Einsicht und Ein-

Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage

sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

KI. 18 a, Gr. 18, D 58 874; Zus. z. Pat. 470 015.

zur Gewinnung von

Verfahren

Eisen aus Erzen, Schlacken oder anderen
eisenhaltigen Stoffen. Ernst Diepschlag, Breslau 16, Borsigstr. 25.
K1 18 a, Gr. 18, K 111 598; mit Zus.-Anm. K 116 675. Ver-
fahren zur Herstellung von Eisenschwamm aus Eisenerzen.
Fried. Krupp A.-G. Friedrieh-Alfred-H Gtte, Rheinhausen.
KIl.18b,Gr.1,M 92 060. Verfahren zur Herstellung von Grau-
guB beliebigen Gefiiges. M aschinenfabrik ERlingen, ERIingen a. N.
KI. 18 b, Gr. 20, 1 29 006. Kohlenstoff- und silizium haltige
Nickel-Vorlegierung fiur die Herstellung von nickelhaltigen Eisen-

legierungen. The International Nickel Company Inc., New York.
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K1. 18 b, Gr. 20, K 100 451.
nickelstahl-Legierungen zur

Verwendung bestimmter Chrom -
Herstellung hochhitzebestandiger
Gegenstande. Fried. Krupp A.-G., Essen.

K1. 18 b, Gr. 20, K 115 204. Angriff

chemisch besonders aggressive Losung (z. B._schwefelsadaurehaltige

Gegen den durch

Losungen) widerstandsfahige Gegenstande. Fried. Krupp A.-G.
und Heinrich Képpers A.-G., Essen.
KJ. 18 ¢, Gr. 2, H 120 330. An der Oberflache geharteter

W ellenzapfen, insbesondere Kurbelwellenzapfen. Carl von

Huryes, Berlin-Charlottenburg, Leistikowstr. 2.
KI1. 18 ¢, Gr. 10, S 80 924. Tiefofen zum W armen von
Blocken. Friedrich Siemens A.-G., Berlin NW Schiffbauer-

damm 15.
KI. 21 h, Gr. 18, S 75526, 76 184 und 76 186.
A .-G .,

Hochfrequenz-

Induktionsofen. Siemens & Halske Berlin-Siemensstadt.

Kl. 24 ¢, Gr. P 59 706. Verfahren zur Regelung der Flam -
menldange und der W armeverteilung im Herdraum von Regene-
rativofen. $t.«3ittg. Hermann Passauer, Eisenstein i. Nieder-
bayem .

KIl. 24 ¢, Gr. 10, E 37 024.
fir den Betrieb im Freien.

Gasbrenner fir Schwachgas und
Eisen- und Stahlwerk Hoesch A .-G .,
Dortmund.

KIl. 24 e, Gr. 9, P 62 015.
schickung

Vorrichtung zur selbsttatigen Be-
eines Gaserzeugers in
stoffhéhe im Schacht.
str. 71 bis 73.

KIl. 24e, Gr. 11, K
Koppers A.-G., Essen a.d.Ruhr.

Kl. 24 e, Gr. 11, Sch 652.
$ifl.="jng. Erich Schaefer, Gleiwitz, Kronprinzenstr. 28.

KI1. 31 a, Gr. 6 Sch 37.30. W indfahrung fir
Friedrich Schinke, Goslar a. H., Gartenstr. 9.

KI. 31 c, Gr. 18, V 25 859.
Hohlblocken durch SchleuderguB.
Breite Str. 69.

Abhéangigkeit von der Brenn-
Julius Pintsch A.-G., Berlin 0 27, Andreas-
114 961. W alzenrost fiur Gaserzeuger.
Heinrich

Drehrost fir Gasgeneratoren.
Kupoldfen.

Verfahren zur Herstellung von
Vereinigte Stahlwerke A .-G .,

D usseldorf,

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 11 vom 19. Méarz 1931.)

K1. 31 a, Nr.
Schmelztiegeln,
A .-G., Berlin-Siemensstadt.

KIl. 49 ¢, Nr. 1162 443.
Untermesser.

1162 216.
GieBpfannen o. dgl.

VerschluB fir das Abstichloch von
Siemens-Schuckertwerke

Schere mit beweglichem Ober- und
Siegener M aschinenbau-A .-G., Siegen.

Deutsche Reichspatente.

Kl. 24b, Gr. 1, Nr. 515 796,
1928; ausge-
geben am 12. Januar 1931. Zu-

vom 2. Februar

satz zum Patent 469 704. Peter
M arx in Hennef, Sieg. Ku-
polofen mit einem mitten im
Ofeninnern stehenden W indman-

tel fir einen Oelbrenner, der an
seinem oberen Umfang mit mehre-
ren seitlichen Disendffnungen
versehen ist.

Eine gleichmaBige Regelung

der Brennstoffzufuhr zu den ein-

zelnen Oeldisen ¢ wird auch bei
geneigter Stellung des W ind-
mantels a erreicht durch einen

Rundschieber b, der mit Aus-
sparungen
seiner Verstellung

versehen st und bei
die Uber den
Umfang des Brennerkopfes ver-
teilten

Disen gleichmaRig und

gleichzeitig steuert.

KI. 7a, Gr. 9 /Nr. 515835, vom 15.
Januar 1931.
A bteilung

September 1929; aus-
Eisenwerk-Gesellschaft
Konig-Albert-W erk, und

Zwickau, Sa.

gegeben am 13.
M axim ilianhditte,

Fritz Amende in Verfahren zum Fertigwalzen

von mehreren Eisenfeinblechen, die als Pakete aufeinanderliegen.

Ein Zusammenkleben der einzelnen Blechtafeln wird durch

Trennmittel verhindert, die] zwischen die einzelnen Bleche
gebracht werden. Zu diesem Zweck wird beim Fertigwalzen
vor dem Einlauf in die W alzen Holzkohle- o. dgl. Pulver durch

Staubdisen unter Druck zwischen die einzelnen Bleche gleich-

magig und

KI. 7a, Gr. 13, Nr. 515836, vom 25. M 4rz 1930; ausgegeben
am 14 1931. A.-G. in

Einstellbare Umfihrungsrinne fir Walzwerke.

fein verteilt eingestaubt.

Januar Schloem ann D usseldorf.

Pateniberichl.

61. Jahrg. Nr. 13.

Die Um fih-
rungsrinne a wird
von einer quer zu
ihr ~in Richtung
der Walzenachse

angeordneten
drehbaren Schrau-
benspindelb durch
M uttem 4seitlich
verschiebbar ge-
tragen.DieSchrau-
benspindel liegt
beiderseits und

auBerhalb der M uttem in schwingbaren Lagern,

die in Fiuhrungsbdécken c gleichgerichtet gefihrt, aber einzeln in

der HoOhenlage verstellt werden. Die Umfihrungsrinne kann

wahrend des Betriebes eingestellt werden.

KI. 10a, Gr. 4, Nr. 515 849, vom 18. August 1929; ausgegeben
1931. Zusatz zum Patent 503 895. Dr. C. O tto
& Comp., G. m. b. H., in
ofen

am 14. Januar
Bochum . Regenerativverbundkoks-
mit Zwillingszigen.

In dem zwischen den

Trennmauerwerk Gasverteilkanalen

und den darunterliegenden, von den Abgasen durchzogenen
Regeneratoren ist ein luftfihrender Kanal angeordnet, der sich
iber die ganze Lange des Abhitzeregenerators erstrecktund zweck-
m aBRig mit den Luftverteilkanalen in

Verbindung steht.

KI.18b, Gr. 14, Nr. 515 855,
vom 22.Mai1929; ausgegeben
am 14. Januar 1931. W alter
Alberts S)ipl.*Qng.
Zimmermann in

und
Paul
Duisburg-Ruhrort. Rege-
nerativofen, besonders metall-

urgischer Schmelzofen.

Zwischen Gaszug b wund
Verbin-

dungskanalvorgesehen,dessen

Luftzug a ist ein

Durchgangsquerschnittdurch

eine Absperrvorrichtung]] ¢
regelbar ist. Dadurch wird
im abziehenden Ofenkopf eine beliebig starke Beheizung der

einzelnen Regenerativkam mero erméglicht.

KI. 10a, Gr. 22, Nr. 515978, vom 20. Oktober

1926; aus-
gegeben am 16. Januar 1931. Dr. C. O tto & Comp., G. m.b. H.,
in Bochum. Verfahren zur Schwachgasbeheizung von Kammer-

Vielzahl von OroRBraum-Kokskammern zum
Erzeugen von Gas und Koks.

ofenanlagen aus einer

Das in der Kohlenw dsche anfallende, hochaschehaltige M ittel-
erzeugnis wird zunédchst unter Gewinnung von Nebenerzeugnissen
in einem Teilder Koksofenkammern verkokt.
Koks A bstichgeneratoren
Schwachgas zur Beheizung der

Der tbrigbleibende,
sehr aschereiche
das gewonnene
verwendet.

KI. 31a, Gr. 2, Nr. 516 190,
vom 5.M arz 1929; ausgegeben am
19. Januar 1931. Zusatzzum Pa-
tent 504 419. Friedrich
R uss in Elektrischer

wird in vergast und

Kokskammern

Emil
Koln.
Schmelzofen mit Vorschmelzraum.

Der Vorschmelzraum b st
plattenartigen K or-
perc von dem darunterliegenden

durch einen
Sammelraum a getrennt. Er ist
kegelig ausgebildet und tragt an
gegen
abgedeckten elektri-
Durch
seiner M ittelachse an -

den Seitenflichen d die
Berihrung
schen Heizkérper. eine
weite, in
gebrachte Oeffnung e kann der
Ofen mit sperrigen M etallabfallen

beschickt werden.

KIl. 18c, Gr. 3, Nr. 517 077, vom

geben am 30. Januar 1931.

18. November 1927; ausge-
A ubert & Duval Freres in Paris.

Verfahren zum Versticken von
flache.

Werksticken an Teilen ihrer Ober-

An den Stellen, an denen das W erkstick vor dem Versticken
geschiitzt werden soll, wird es miteinem Ueberzug aus einem Salz,
einem Salzgemisch oder einer glasur- oder em ailledhnlichen M asse

\ersehen, der beim Harten das Einwandern von
hindert.

Stickstoff ver-



26. Marz 1931.

Z eitschriften - und

neuer Bicher sind
S BS von den
Buchbe-

Die nachfolgenden Anzeigen

durch ein am Schlusse angehéangtes

Zeitschriftenaufsatzen unterschieden. —
sprechungen werden in der Sonderabteilung gleichen
Namens abgedruckt. — W egen Besorgung der ansezeigten
Bicher wende man sich an den Stahleisen
m. b. H.,
Bicherei des Vereins deutscher Eisenhittenleute.

Disseldorf. PostschlieBfach 664.

Verlag

wegen der Zeitschriftenaufsatze an die

Allgemeines.

M itteilungen des Neuen Internationalen Verbandes

fir M aterialpriafungen. —
International Association for the Testing

Communications of the New

of M aterials. — Com -
munications de la Nouvelle Association |Internationale pour
I’Essai des M atériaux. Zirich (Leonhardstr. 27):Verlag NTVM. 4°.
— 1. M itteilungen. 1930. Gruppe A : Metalle. (Mit Abb. XV,
363°S.) — Gruppe B: Stoffe.
iMit Abb.) (XV, 282 S.) — iM it
Abb.) (X Ill, 224 S.) — Gruppe D: Fragen von allgemeiner Be-
(Mit Abb.) (XV, 247 S.) — Geb. zus. 12 §. S BS

M itteilungen aus K aiser-W ilhelm -Institut fiar

Nicht-metallische anorganische

Gruppe C: Organische Stoffe.

deutung.
dem
D isseldorf.

Eisenforschung zu Hrsg. von Friedrich Korber.

Dusseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 4*.-— Bd. 12. Abhand-
lung 142 bis 170. Mit 226 Zahlentaf. u. 684 Abb. im Text u.
auf 25 Taf. 1930. (390 S.) Geb. 53.50 JU L. S BS

Albert Renger-Patzsch: Eisen und Stahl. 97 Fotos. Ge-

leitwort von Dr. Albert Vogler. Generaldirektor der Vereinigten
Stahlwerke. A.-G. W erkbund-Buch. Berlin (SW 68): Hermann
Reckendorf, G.m .b.H .. 1931. (97 s.) 4*. Geb.7,50 J}J(. s B S

Geschichtliches.

Heinrich Hanemann: U ntersuchung von Rohstahl aus
Zeit.* Gefligeuntersuchung.

Schmiedeversuche. Bestandigkeit’'des Ze-

der vorréomischen Chemische

Zusammensetzung.

mentits. [St. u. E. 51 (1931) Nr. 3. S. 67 68.]

Georges Charpv: Die Entwicklung des E isenhditten-
wesens von 1880 bis 1930.* Kurze Gegeniberstellung kenn-
zeichnender Anlagen zuTden beiden angegebenen Zeitpunkten.
[Génie civil, Jubilaumsnummer 1880 bis 1930, S. 147/52.]

L. Béaclé: Die Edelstahle wahrend der 50 -Jahre 1880
bis 1930.* [Geénie civil. Jubiliumsnummer 1880 bis 1930.
S. 152/57.1

de Grahh $r.*3ng. 6. 6.: Festschrift der Deutschen

M aschinentechnischen 1881 bis 1931 (M it
Abb-" Berlin (SW, Lindenstr. 80): Verlag von Glasers Annalen
(1931). (2 BI.. 208 S.) 4». = B =

(Conrad M atschoB und Georg Schlesinger:) Ludw .
Co.. A.-G.. Berlin, 1869— 1929. Hrsg. zum 60jahrigen Jubi-
laum der Firma von der Gesellschaft fur elektrische
Ludw. Loewe A Co.. A.-G. (Mit Abb.) Berlin: VDI-
Verlag. G. m. b. H., 1930. (VEIL 212 S.) 4». Geb. 15JUC.— Im
ersten Teil der Festschrift schildert Prof. TT.*CTtg. C. M atschoB,
wie Ludwig Loewe eine Fabrik zur Herstellung von Nahmaschinen
im Austauschbau grindete, wieerbem dhtwar, seine Fabrikations-

Gesellschaft

Loewe A

Unterneh-

mungen —

weise auf andere Gegenstdnde anzuwenden, dann zur W affen-

fabrikation tiberging und schlieRlich W erkzeugm aschinen fur den
Verkauf hergesteilthat. Im zweiten Teil beschreibt Prof. Tt.-Jttg.
G. Schlesinger nicht nur die technischen Anlagen der Firma in

den verschiedenen Entwicklungsstufen, sondern auch

die im Laufe der Zeit wechselnde Art des Rechnungswesens, die

wirdigt

verschiedenen Lohnarten und die sozialen Einrichtungen der Ge-

sellschaft. Die Festschrift schlieBt mit dem Uebergange der

») Vgl. St. u. E. 51 (1931) S. 266 77.

Z'ii&hriftrn- und Buriervhau.

B
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A.-G. Ludw. Loewe A Co. in die Gesellschaft fir elektrische

Unternehmungen — Ludw. Loewe A Co, A.-G. 5 Bs
Adolf Deichsel. Drahtwerke und Seilfabriken. A .-G - Hinden-

burg O .-S.: 75 Jahre D eichsel. 1855— 1930. (Mit Abb.

Selbstverlag 1930.] (16 S.) Quer-S".

Grundlagen des Eisenhuttenwesens.

Physik (einschl. Kasai:
Bestimmung der

stanzen.* Bestimmung der

Elektrizitat). Koichi Ueber die
TeilchengréBe pulverformiger Sub-
Oberflache M essung der
FluBsaure

durch

Losungsgesehwindigkeit in sowie durch Adsorptions-

messung. éSeient. Papers Inst. Phvs. Chem. Research 13 (1930

Nr. 242, O. 135 83.]
Gerhard Naeser: Die Em issionsverm dgen von flis-
sigen Eisenlegierungen.* Abweichung der Strahlungstempe-

raturen der M etalle von den wahren Tem peraturen. Berichtigung
der optisch erm ittelten Tem peraturen immer erforderlich, jedoch
wegen Unsicherheit des Emissionsvermdgens unzuldssig. Neu-
bestimmung des Emissionsvermégens flissiger Eisen-Kohlenstoff-
legierter Stahle
Gelb und Grin.

Strahlungstem peraturen

Legierungen. einiger sowie Schlacken

Rot,
gungswerte fuar die

einiger
in den Farben Berechnung der Berichti-
dieser drei Farben
und der Berichtigungswerte fir die Farbtemperaturen. Tilitt.
K .-W .-Inst. Eisenforsch. 12 (1930' Lfg.23. S.365 72: vgl. St. u. E
51 (1931) Nr. 10. O 304.]

Angewandte Mechanik. Przygode: Zur E lastizitat des

Querschwellenoberbaus. TGleistechn. 7 (19311 Nr. 3.S5.27 30.]

M. VoHmar: Beitrag zur Berechnung von D reh -

schwingungen und Dampfern.* M ehrere gleichphasige er-

regende Momente ohne Dampfung. Ungleichphasige erregende

Momente und Bericksichtigung der Eigendampfung. Schwin-
gungsdampfer mit Zahigkeitsreibung.
W irkung
schlagrechnung m it
Thermodyn. 1 (1930) Nr. 11. S.

H. Kulka: Dynamische
Verfahren zur Messung der Schwankungen an Bauwerken. Span-
nungen auf Grund der gesamten Deformation im Verhéltnis zu

“Der Stahlbau 3 193»)" Nr. 26.

Ueberschlagrechnung iber

die ginstigste eines Dampfers. Vergleich der Ueber-

Versuchsergebnissen. [Techn. Mech. u.
382 91.]

Probleme im Brickenbau-

den Messungen an Einzelteilen.
S. 301/05.]"

Karl Girkmann: Berechnung eines geschweiBten
Flissigkeitshbehdlters.* HDer Stahlbau 4 11931) Nr. 3.
S. 25 29.]

G. Bierett: U eber die Zusam menwirkung von N ieten
kom binierten
33 35.]

Zusam menwirken von N iet-

und SchweiBnéahten in
[Der Stahlbau 47(1931) Nr. 3,
H. Kayser: Ueber das

Verbindungen.

verbindung und SchweiBnaht. Zuschriftenwechsel mit
A.Bihlerund G.Bierett. [Der Stahlbau 4 (1931) Nr.3. S.35 36.]
Otto FéppL Tt.*3ug.. a. o. Professor an der Technischen

Hochschule und Vorstand des W dhler-Instituts, Braunschweig:
Grundzige der Technischen Schwingungslehre
M it 140 Abb. im Text.

8,25 J1.M.

2.,verb.
u.erg. Aufl.
(Vi1, 212 S) S*

Physikalische Chemie. ™.

zur Erkldarung des

Berlin: Julius Springer 1931.
9,50 JIM . = Bs
M odell
Elektrolyse.*

geb.
Dekay Thompson: Ein
Vorganges bei der
M odell zur Veranschaulichung der Tonenwanderung.
Soc. 57 (1930) S. 345 49 ]

[Trans.
Am. Electroohem .

M usuo Kawakami: Eine U ntersuchung iber die

M ischungsw arm e von geschmolzenen M etallen.* Er-

m ittlung der Mischungswéarmen einer groBen Reihe von binédren
Legierungen bei 800, 1050 und 1200*. rScience Rep. Tohoku
Uiriv. 19 (1930) Nr. 5. S 521 49.]

W . Guertler und B. Blumenthal: Zur Kenntnis der

Auflosungsgeschw indigkeit von M etallen in] Sdauren.

B eitrag zur Theorie der Lokalelem ente Gegenwartiger

Stand der Forschung. Grundlagen fiur die Prifung der Theorie.

Ein mit Hilfe von Ausschnitten aus der Zeitschriftenschau zusammengestellter Schnftque; en-
Nachweis in Karteiform stellt ein nie versagendes Auskunftsmittei darund erspart unnitze
Doppelarbeit

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

der Hlutten und Walzwerke"

herausgegebene einseitig bedruckte Sonder-

ausgabe der Zeitschriftenschau.
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Versuchsanordnung. Versuche Gber den allgemeinen Verlauf des tungsverfaliren: Trockenreinigung nach Berrisford, Etna, Raw,
Auflésungsvorganges, iGber die Reproduzierbarkeit. Versuchs- Peale-Davis, Kirkup, Birtley. Entstaubung nach Clean Coal
ergebnisse. Anwendung der Formel von Palmaer. Berechnung Company, Sherwood-Hunter, Simon-Carves. Schlammaufbe-
der Kathodenpotentiale. [Z. phys. Chem. 152 (1931) Nr. 3/4, reitung nach Baum wund in der Rheowasche. [lron Coal Trades
S. 197/234.] Rev. 122 (1931) Nr. 3282, S. 134/35.] '

Chemie. Handbuch der M ineralchemie. Bearb. von Erze. George B. W aterhouse: Verbesserung gering-
Prof. Dr. G. d’Achiardi [u. a.]. Hrsg. von C. Doelterund H. Leit- wertiger Eisenerze durch direkte Reduktion und A uf-
meier. 4 Bde. M it vielen Abb., Tab., Diagrammen und Taf. bereitung.* Angaben t(ber Eisenanreicherung, die bei ver-
Dresden und Leipzig: Theodor Steinkopff. 4°. — Bd. 4. Bog. 51 schiedenen Erzen durch direkte Reduktion nach dem Smith-
bis 60. 1931. (S. 801 bis 960.) 8 M M. S BS Verfahren und anschlieBender magnetischer Aufbereitung erreicht

P. Schuftan, Dr.: G asanalyse in der Technik. Mit wurde. [lron Age 127 (1931) Nr. 2, S. 161/63.]

22 Abb. Leipzig: S. Hirzel 1931. (79 S.) 8°. 5,50 JIM . — Inhalt:

W ahl der zweckmaRigsten Analysenmethoden. Analysen- Erze und Zuschlage.

methoden und Fehlerquellen (Allgemeines; Verbrennungsver- .

fahren; Heizwertbestimmungen; Physikalische Verfahren). Qua- Eisenerze. Ernst Petersen, Dr. phil.: Die wirtschafts-

litative und quantitative Analyse. Analysenbeispiele (Tech- geographische Bedeutung dernorwegischen Eisenerze.

nische Analyse eines Leuchtgases; Adsorptionsanalyse eines M it einer Einfihrung in den norwegischen W irtschaftsraum.

Crackgases). Konstanten der Gase. Namen- und Sachverzeichnis. (Mit41 Abb., 11 Zahlentaf. u. 1 Karte.) Diusseldorf: Verlag Stahl-
eisen m. b. H. 1931. (79 S.) 4'L In Ganzleinen geb. 10 MM,

Erich Horn: Ueber die Umsetzungen von Eisensul- fiur Mitglieder des Vereins deutscher Eisenhittenleute 9 MM, mB—
fid, M angansulfid und Kalziumsulfid m it den O xyden Auch erschienen als naturw issenschaftlich-m athem atische D isser-
des Eisens und dabei auftretende Nebenreaktionen. tation, genehmigt von der Universitat Freiburgi.Br. S B S
(Mit 3 Abb.) Dusseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1931. (10S.) G. Peltier: Mines de fer: Normandie, Anjou et Bre-
4°. — Breslau (Techn. Hochschule), ®r.=3;ttg.-D iss. 5 B5 tagne. (Carte) 1: 200 000. o. O. (1930). (93 X 138 cm.) 4°. 35 Fr.

Chemische Technologie. Jahresbericht VIIl der Che-
misch-Technischen R eichsanstalt 1929. Mit 29 Tab., Brennstoffe.

55 Abb. im Text und 3 Taf. Berlin: Verlag Chemie, G. m. b. H., A

1930. (V I11, 236 S.) 18 JUH . — Enthalt u. a. elektrochemische Steinkohle. Ernst Terres und Karl Voituret: U ntersu-
Arbeiten zur Klarung des Korrosionsvorganges. Untersuchung chungen 0Ober die Verkokungs- und Zersetzungswar-
von M etallen auf Korrosion (Einwirkung verschiedener Lésungen). men von Steinkohlen.* Neues Verfahren zur Bestimmung
Ausbildung wissenschaftlich-technischer Verfahren fir die Pri- der Gesamt-Verkokungswdarme. Ermittlung der Gesamt-Ver-
fung von Anstrichen (Streuglanz, Ritzharte). Im Auftrage von kokungswarme sowie der Zersetzungswarme zwischen 600 und
Behorden oder der Industrie ausgefiihrte Arbeiten verschiedener 1000° bei einer Reihe von Koks- und Gaskohlen. Zusammenhang
Art (Korrosion, Schutziberzige). M etallographische U nter- zwischen Verkokungswarme und Gblicher Brennstoffanalyse nicht
suchungen. Mechanisch-technische Untersuchungen. Priafung vorhanden. Zersetzungswéarme manchmal sehr hoch negativ,
dinnwandiger Stahlrohre verschiedener Herstellungsverfahren positiv. hochstens + 50 kcal/kg. Durch Lagerung nehmen die
(Dauerbruch an einer Achse und einer Hohlwelle). s Bs exothermen Zersetzungsreaktionen ab, die Verkokungswarme zu.

K olloidchem ische Technologie. Ein Handbuch kolloid- Die Verkokungswarme (ohne Zersetzungswarme) betragt durch-
chemischer Betrachtungsweise in der chemischen Industrie und weg etwa 325 kcal/kg trockene Reinkohle. Aus der Verkokungs-
Technik. Unter Mitarbeit von Dr. R. Auerbach fu. a.] hrsg. von warme der trockenen Kohle ist die der feuchten nicht zu be-
Dr. Raph. Ed. Liesegang. 2., vollstindig umgearb. Aufl. Mt rechnen. [Gas Wasserfach 74 (1931) Nr. 5, S. 97/101; Nr. 6,
vielen Abb. Dresden und Leipzig: Theodor Steinkopff. 4°. — S. 122/28; Nr. 7, S. 148/54; Nr. 8, S. 178/83 ]

Lfg. 3. 1931. (S. 161 bis 240.) 5 MM. — Lfg. 4. 1931. (S. 241 bis KoKS. Fritz G. Hoffmann: Zur Bestimm ung der K oks-
320.) 5 MM. - B = festigkeit. EinfluB von Rissigkeitund Harte auf die Ergebnisse

Elektrotechnik im allgemeinen. Etektrow arme in Indu-  beider (Micum-) Trommelprobe, Prefprobe (nach Wolf) und bei
strie, Haushalt und Gewerbe. Fachtagung der Vereinigung der Sturzprobe. ZweckmaRiges Verfahren ist die Trommelprobe
der Elektrizitaitswerke, E. V., anlaBlich ihrer Hauptversammlung, m it Bestimmung der verschiedenen KorngrdBen. Vorschlag, diese
Berlin 1930, (M it Abb.) Berlin (W 62: M aassenstr. 9.): Vereinigung als ,Deutsche Norm-Trommelprobe® zu bezeichnen. [Brennst.-
der Elektrizitatswerke, E. V. (1930). (116 S.) 4°. — Aus dem Chem. 12 (1931) Nr. 4, S. 61/65.]

Inhalt: Elektrische W iderstandséfen, von Fr. Knops Koksofengas. B erichte der Gesellschaft fur Kohlen-
(S.5/13). Elektrisches SchweiBen, von(P.)Bardtke(S.14/21). technik. Hrsg. von der Gesellschaft fir Kohlentechnik m. b. H .,
Die W irtschaftlichkeit elektrischer W iderstandsofen vom Dortmund-Eving. [Dortmund-Eving: Selbstverlag.] 8°. — Bd. 3,
Standpunkt des Stromerzeugers und des Stromverbrauchers H.4.Januar 1931. (S.373/464.) — Aus den insgesamtacht Ab-
(S. 22/27). SBS handlungen, die das Heft enthalt, sei die sechste besonders ge-

Sonstigesl Clyde E. Williams: Fortschritte in der M e- nannt: Die Brauchbarkeit von Nickel- und Kupfersalzlésungen
tallurgie der Eisen-und Stahlerzeugung imJahre 1930. zur Auswaschung der Blausdure des K okereigases, von W,
Kurzer Ueberblick iber einen Teil der im Jahre 1930 bekannt Gluud und W. Riese (S. 437/51). 5 BS
gewordenen amerikanischen Arbeiten. [Min. Metallurgy 12
(1931) Nr. 289, S. 32/36.] Veredlung der Brennstoffe.

Bergbau. Kokereibetrieb. A. H. Middleton: Bemerkungen dber

. den K okereibetrieb wund die Erfahrun mit neuzeit-
Geologische Untersuchungsverfahren. Tth. Dahiblom: Be- g

lichen Kokséfen. Bewahrung von Silikasteinen im Koksofen-
rechnung der Tiefe von ferrom agnetischen Erzen.*

bau. EinfluB der Garungszeit auf das Awusbringen an Neben-
Einer der Pole eines Erzm agneten scheint immer nahe der tiefsten .
erzeugnissen. [lron Coal Trades Rev. 122 (1931) Nr. 3282
Stelle des Erzkérpers zu liegen. Durchfihrung der Berechnung.
S. 135/36.]
[Jernk. Ann. 115 (1931) Nr. 2, S. 95/102.] L o
" Hans Schulze-M anitius: N euzeitliche G aserzeugung.*
Lagerstattenkunde. p. |. Kasatkin und S. S. Smirnow: D ie

X . . . ) Neuerungen der Firma Dr. C. Otto & Comp, an Koksdofen: Gas-
Eisenerzvorkommen im Eisengebirgszug in O st-

Transbaikalland. Hier sind umfangreiche dicht an der Erd-
oberflache liegende Eisenerzlager erm ittelt worden, deren Proben

zufuhr zu den Heizzigen gleichzeitig von der Sohle und von der
Decke aus, Schiebersteine zur Regelung des Gas-und Luftzutritts.
Kihlkam merfirKoks nach Collin & Co. und Schéafer. [Feuerungs-

ein Gehaltvon 59 bis 66 % Fe zeigten. M an schatzt vorlaufig das
techn. 19 (1931) Nr. 2, S. 24/26.]

gesamte Vorkommenauf 100 Mill. t. [Gorni-J. 106 (1930) Nr.6/7,

s 101/06 C. Schéonburg: Ueber ein neues V erfahren zur Phenol-
' 1 . gew innung aus G aswassern.* Das Phenol wird mit Trikre-
Abbau. Untertageabbaubagger fir Eisenerz.* Bau- ) . .
sylphosphat ausgewaschen und aus diesem destilliert. Vorteile
art der llseder H Gtte. [Z. V. d. |I. 74 (1930) Nr. 52, S. 1771/72.]

gegeniber dem Benzol-Natronlauge-Verfahren der Emscher Ge-
nossenschaft. [Brennst.-Chem. 12 (1931) Nr. 4, S. 69/71.]

Aufbereitun und Brikettierung. .
g g Schwelerei. Gilbert T. Morgan u. A. E. J. Pettet: Stein-

Kohlen. R. v. wheeler: Fortschritte in der Kohlen-
aufbereitung. Anteil der gewaschenen Kohle an der Gesam t-

kohlen-Schwelwaasser. Untersuchung des Schwelwassers ver-

schiedener Steinkohlen auf seine Bestandteile. [Chemistrv Ind 50
forderung in England. Kurze Angaben iUber folgende Aufberei- (1931) Nr. 8,S. 72T /74T .]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkirzungen siehe S. 13h138. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.



26. Marz 1931. Zeitschriften-

Brennstoffvergasung.
Sonstiges.

Die V ertikalkam merofenanlagen m it
stetigem B etrieb in den Gaswerken Konstanz, Heil-
bronn und Posen.* Bau und Betriebsergebnisse der Gaswerks-

6fen. [Koppers Mitt. 12 (1930) Nr. 2, S. 25/44.]

Feuerfeste Stoffe.

Herstellung. p. p.
Schachnow itsch:

Budnikoff,
Formung

S. A. Schicharewitsch und I. G.

von feuerfesten Erzeugnissen

(Scham ottesteinen und Blocken) aus halbtrockenen
M assen.* Untersuchungen an Steinen aus Tsehassow-Jar-Ton
als Ausgangsrohstoff, Formung, Trocknung und Brand. Erm itt-
lung der Druckfestigkeit, W asseraufnahme, Porositat. Spezi-

fisches Gewicht.
Priafung

Lineare Ausdehnung bei 830° und Schwindung.
Abschreckverhaltens. PreR-

Schamottesteinen fiur Glaséfen

des Trockenformung m it

luftstam pfung zur Erzeugung von
Durch W ahl
Verkirzung der Trockenzeit.
Nr. 2, S. 83/90.]

Fred. wW.
feuerfester
der

moglich. zweckm dRiger

[Ber. D.

Zusam mensetzung
Ges. 12

starke
Keram . (1931)

Schroeder: D ie H erstellung
O fen.*

Refractories

hochw ertiger

Steine im elektrischen Beschreibung

Einrichtungen der Corhart Comp. Herstellung

der Formen. Schmelzen, GieRen und Ausglihen der Steine. Eigen-
schaften und Verwendung. Gute Bewdadhrung der Steine in einem
Glashafen und einem Schmiedeofen. [Ind. Engg. Chem. 23 (1931)

Nr. 2, S. 124/26.]

Benno W entz: Die Herstellung von Tridym itsteinen.
(Mit 47 Abb.) o. O. (1930). (29 S.) 8°. — Aachen (Techn. Hoch-
schule), ISr.~ng.-Diss. » Bs

Prifung und Untersuchung. rR. 3. sarjant: Die Prifung
feuerfester Steine und ihr Verhalten im Betrieb.* Druck-

erweichung in Abhéangigkeit von der Belastung, Zusam mensetzung

und Temperatur. Schlackenangriff. Porositat. LTntersuchung von
GieBpfannensteinen. Sintern und Schrumpfen beim Brand. Ab-
schreckprobe. W armeleitfahigkeit. Prifergebnisse wund Ver-

halten im Betrieb an M agnesit-, Dolomit- und Silikasteinen,
feuerfesten Zementen und Tonen. [Trans. Ceram. Soc. 30 (1931)
Nr. 2, S. 46/67.]

Hermann Salmang und Otto Hebestreit: U ntersuchungen
iber die Verschlackung feuerfester Stoffe. V. Ueber
die Abhangigkeit der Verschlackung von Scham otte-
steinen vom FluBmittelgehalt und der Porositat.*

EinfluR der FluBm ittel in einer synthetischen keramischen M asse,

in Schamotte. EinfluB der Porositdt und des Gefliges. [Feuer-
fest 7 (1931) Nr. 1, S. 1/8.]

H. N avratiel: Schnellm ethode zur Feuchtigke
bestim mung keram ischer M aterialien.* Beschreibung
der Priafvorrichtung und Handhabung. [Ber. D. Keram. Ges. 12
(1931) Nr. 2, S. 90/92.]

Eigenschaften. Fritz ligen: EinfluR der Scham otte-
korngroBe und -menge, sowie der Brenntem peratur

auf die physikalischen Eigenschaften von feuerfesten

Baustoffen, insbesondere auf die Zugfestigkeit bei
hohen Temperaturen. (Mit 13 Abb.) Berlin 1930: Reform -
Druckerei. (S. 649—-675.) 8°. — Berlin (Techn. Hochschule),
®r.»3ng--Diss. — Auch ersch. in: ,Berichte der Deutschen
Keramischen Gesellschaft“, Bd. 11, H. 12, Dezember 1930.
Verhalten im Betrieb. otto Hebestreit: Ueber die Ab-
hangigkeit der Verschlackung von Scham ottesteinen
vom FluBm ittelgehalt und der Porositat. (Mit 18 Abb.)
Leipzig 1930: Spamersche Buchdruckerei. (8 S.) 4°. — Aachen
(Teehn. Hochschule), /Br."ng.-Diss. 5 BS

Schlacken.

Sonstiges. Arthur W ilhelmj, Dr., Direktor der wissenschaft-
lichen Abteilung des

w

Vereins der Thomasmehlerzeuger, Berlin:

Ursachen der irkung des Thomasmehls. (Mit 64 Abb.)

Berlin: Verlag Chemie, G. m. b. H., 1931. (110 S.) 8°. — Aus:
Zeitschrift fur Pflanzenerndhrung, Dingung und Bodenkunde.
T. A, Bd. 19, H. 3/4, 1931, S BS

Feuerungen.

AIIgemeines. W ilhelm Gumz, ® i[)l.*3ng.: Feuerungstech -

nisches Rechnen. Mit 62 Abb. im Text. Leipzig: Otto Spamer
1931. (133 S.) 8°. geb. 9 MJH. (Monographien zur Feue”
rungstechnik. Bd. 12.) « B mm

Regenerativfeuerung. Kurt Rummel: Die Berechnung
der W &armespeicher.* Der Berechnungsgang fiar W arme-
speicher wird entwickelt und ein Beispiel fir einen Siemens-

und Biicherschau.

ts
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M artin-O fen
wichtiger

durchgefuhrt. Besprechnung des Einflusses einiger

EinzelgroBRen. Erlauterung des Einflusses der

[Arch.
W drmestelle

.G as-
(1930/31)
51 (1931)

W ind-Temperaturkurve®.
Nr. 8, S. 367/74 (Gr. D:
Nr. 12, S. 360/61.]

Eisenhittenwes.
147); st

4

u. E.

Industrielle Oefen im allgemeinen.
(Einzelne Bauarten s. u. den betreffenden Fachgebieten.)
Elektrische Oefen. »r.
trischer Heizkorper. [Schweiz.

749, Bd. 26, S.573 585;
213/14.]

Die
Techn.
E. T.

Belgeri: Berechnung elek-
z. Bd. 24, S. 437
u. Z. 52 (1931) Nr. 7,

S.

u. nach
Warmewirtschaft.

Wérmetheorie.
liche

Engg.
M.

L.B. Smith u. F. G. Keyes: Einige zusatz-
Zustandswerte fiur Gberhitzten [Mech.
53 (1931)'Nr. 2, S. 135/37.]
Schmidt-Ernsthausen: Zur

durch feuerfeste

Dampf.*

der
(M it
Spreehsaal,
Hochschule),

S B
E. Clarke: Verwer-
Eisenindustrie. Ueberblick
Hochofen- und Stahl-
amerikanischen gemischten H ittenwerk.

Kenntnis W arm e-
ibertragung
Abb. Diagrammen.)
M ider & Schmidt.
Z$)r.=3ing.-Diss.
Abwérmeverwertung. Charles W .
der

B austoffe.
1930:
Aachen

einigen
u. Coburg

(51 S.) 8°.

Verlag des
— (Techn.
Die

tung Abwarme in der *

tiber die verfigbare Abwarme des Kokerei-,
werksbetriebes in einem

Zusam mensetzung des Gesamt-W armeverbrauches bezogen auf
1t erzeugtes Roheisen. Erdrterung. [Year Book Am. Iron Steel
1930, S. 94/120; vgl. St. E. 50 (1930) Nr. 36, S. 1273/74.]

Dampfwirtschaft. Francis Carnegie: W irtschaftliche E r-

Inst. u.

zeugung von Dampf in groBen W erken. Untersuchungen
in den Staatswerkstatten von Woolwich. [Proc. Inst. Mech.
Engs. 1 (1930) Januar bis Mai, S. 473/552.]

Dampfspeicher. carl Fohi: Ueber die Ladung von R uths-
speichern. (Mit35 Abb.) Berlin: Julius Springer 1930. (43 S.)
4°, Berlin (Techn. Hochschule), ®r.»[jng.-Diss. » B S

Sonstiges. Joseph H. Keenan: Die W &rm eeigenschaften
von Druckw asser.* [Mech. Engg. 53 (1931) Nr. 2, S. 127/31.]

K rafterzeugung wund -V erteilung.

Kraftwerke. 10000- kW - Quecksilberdam pf-K raft-
anlage.* [Engg. 131 (1931) Nr. 3392, S. 65/68.]

Frederick Samuelson: Verwendung von Quecksilber
fir Krafterzeugung. [Proc. Inst. Mech. Engs. 1 (1930) Januar
bis Mai, S. 765/79.]

P. v. Stritzl: W irtschaftliche Bemessung der M a-
schinengréBe bei der Anlage und Erweiterung von
W armekraftwerken. Aufstellung eines Rechenverfahrens fur

langfristige
erheblich M aschineneinheiten,
Praxis entspricht. [E. T.Z. 52

Dampfkessel. €. c.
G esichtspunkte fiur

W irtschaftlichkeit, Forderung nach der Aufstehung

groBerer als es der bisherigen
(1931) Nr. 7, S. 193/98.]

H ochleistungsfeuerungen,
[Warme 54 (1931)
Nr.3,S.33/39; Nr. 4,S.70/74; Nr.6,S.99/105; Nr. 7,S.116/20;
Nr. 8, S. 132/35.]

B ericht

Bailey:

den Entwurf.*

iber Kesselexplosionen. Krankessel. ur-
Unbrauchbarkeit
Rohrschéaden, Steilrohrkessel,
M ehrere Schiffskessel
heitsventilen. [Engg. 131

W illiam Nithsdale:

42-at-Kesselanlage.

sachen: Versagen des Sicherheitsventils und

des M anometers. infolge Kessel-

steinansatz. durch Versagen von Sicher-
(1931) Nr. 3392, S. 93/94.]
A usfihrung Ergebnis

zwei Steilrohr-

und
Untersuchungen

einer
an

kesseln, Bauart Yarrow, von je rd. 28 t/h Verdampfungsleistung.
[Proc. Inst. Mech. Engs. 1 (1930) Januar bis Mai, S. 423/67.]

E. W atson Smyth: Allgemeine B etriebserfahrungen
m it dem ersten Dampfkessel, B auart W ood. Reiner
Strahlungskessel mit Kohlenstaubfeuerung. [Proc. Inst. Mech.
Engs. 1 (1930) Januar bis Mai, S. 73/166.]

Luftvorwarmer. w ithelm Gumz: Zur D ichtigkeitsfrage
der Luftvorw armer. EinfluR der Undichtigkeiten, Prifung
der Dichtheit, Verhalten im Betrieb. [W arme 54 (1931) Nr. 9,
S. 158/59.]

Dampfturbinen. A. Renfordt: K ritik der Dampfver-
brauchszahlen und W irkungsgrade von D am pfturbinen.
[Warme 54 (1931) Nr. 9, S. 151/55.]

K. Dolzmann: B etriebserfahrungen m it Dampf-
turbinenanlagen groBer Leistung in Amerika. [Elektrizi-
tatswirtsch. 30 (1931) Nr. 2, S. 32/37.]

Kondensationen. E. Hausbrand: Verdam pfen, Konden-
sieren und K dhlen. 7. Aufl.,, unter besonderer Bertcksichti-
gung der Verdampfanlagen vollstandig neu bearbeitet von

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abbildungen siene S. 135/38. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle
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®H)l.*3fng. M. Hirsch, Beratender Ingenieur V. B. I.
abb. Berlin: Julius Springer 1931. (X VI, 359 S.) 8°.

M it 218 Text-
Geb.29 MM -

Rohrleitungen (Schieber, Ventile).

schenlose HeiBRdam pfleitungen.

Kurt
Verschiedene Rohrschweil-

Kamath: Flan-

verbindungen, Schiebern wund

129/31.]

flanschenlose Einschaltung von

Eormsticken. [W arme 54 (1931) Nr. 8, S.

Neuer Elektroantrieb fir Schieber und Ventile.
[AEG-Mitt. 1931, Nr. 3, S. 115/18.]
Georg M alamud: Ferngasleitungen. Organisation

und Verfahren der Verlegung.*
S. 131/34.]

F. A. Max W ulfinghoff: M aterial und
fragen bei
[Rohrenind. 24 (1931) Nr. 2, S.
S. 38/40.]

Schmierung und Schmiermittel. H.
bichse fur
S. 175/76.]

[Z.V.d. l. 75 (1931) Nr. 5,
K onstruktions-

A rm aturen in der neueren Dampftechnik.*

13/15; Nr. 3, S. 26/29; Nr. 4,

Fettschm ier-
(1931) Nr. &,

Fey:

starken Druck.* [St. n. E. 51

Allgemeine Arbeitsmaschinen.
Geblase.

Johnstone Taylor: Turbogeblase fiur Hoch-
ofenwind.* Allgemeines tGber die Awusfihrung von Turbo-
geblasen. Ihre Regelung. [lron Steel Ind. 4 (1930/31) Nr. 5,
S. 163/66 n. 177/78.]

Forderwesen.

Forderm ittel und
W erken,

Umfassende Uebersicht aller Arten von

Lam brette: Hebe-
Lager-
Hebe-
zeugen und Forderm itteln zum Bewegen des Foérdergutes. W agen-
winden, Hebebdécke, Flaschenzige, W inden,
Elektrische, durch Dampf- oder
angetriebene Krane.

Allgemeines. A

zeuge in industriellen Schiffswerften,

hdusern usw.

feststehende wund

fahrbare Krane. Druckwasser

Laufkrane. Portalkrane. Krane fir Hafen,

Schiffswerften und Lagerhauser. Schragaufzige. Drahtseil-
bahnen. Férderbander. W agenkipper. GieBwagen. M agnet-
krane. [Techn. mod. 23 (1931) Nr. 2, S. 33/80.]

Forder- und Verladeanlagen. w .
mechanische

Schwanert: Hand- und
Forder-

Gegentberstellung der

M aterialforderung
Schwingsiebe.*

sowie neuere

rinnen und Kosten
fur die Handférderung und fur die mechanische Férderung von
Formsand. Beschreibung der frei schwingenden Férderrinne, Bau-
art Merz, TGieB. 18 (1931) Nr. 7,
S. 142/44.]

sowie von Schwingsieben.

Werkseinrichtungen.
Gleisanlagen. s. w ildt: D ie

gleise m it geschw eiBten
(1931) Nr. 2, S.

Steifheit der
SchienenstéRen.*
15/19; Nr. 3, S. 31/32.]

Eisenbahn-
[Gleistechn. 7

v. Gruenewaldt: Die K nicksicherheit des licken-
losen G leises. [Organ Fortschr. Eisenbabnwes. 86 (1931) Nr. 4,
S. 109/15.]

F. Chaudy: Eisenbeton-Langschwelle. Langschwelle

sticke von 74 cm Lange und

der Langsrichtung des

etwa 30 X 20 cm
Gleises m it

Querschnitt in
geringem A bstand
gegeniberliegende Langschwellensticke durch einen
einbetonierten I-Trdagervon etwa 10 cm Hobe zu einem Schwellen-

verlegt,
je "zwei

stick verbunden. [Génie civil 97 (1930) Nr. 26, S. 640/42.]
~Werksbeschreibungen.

"Die W erke der English Steel Corporation, Ltd.*

Kurze Beschreibung der Vickers- und der Grimesthorpe-W erke,

besonders des Stahlwerks, der Schmiede, der Anordnung des

Radreifenwalzwerks sowie der StahlgieBerei. [lron 'Steel Ind. 4
(19311 Nr. 5. S. 157/60.]
Charles Longenecker: Die Anlagen der W isconsin Steel

Companv. Beschreibung der Anlagen; sie um fassen eine Koks-

ofen- und Hochofenanlage m it drei Hochofen, ein
100-t-Oefen. ein Bessemerstahlwerk m it
10-t-Konvertem, eine BlockstraBe, funf StabstraBlen,
Kesselanlagen, Krafthauser usw. [Blast Fumace 19*(1931) Nr. 1,
S. 127/34; vgl. auch St/u.E. 47 (1927) S. 2081/82 (fur Stah-

eisenstraBen).]

Siemens-
M artin-W erk m it neun

zwei

Roheisenerzeugung.

Allgemeines. Alfons W agner; Die A ufbereitung der
R ohstoffe bei den R Ochlingschen Eisen- und Stahl-
werken, A.-G., in Volklingen.* M 6llervorbereitung bei Ver-

hittung von Minette. Beschreibung von Erzbrech- und -sieb-

anlage. Bedingungen fir die Sinterung von M inette-G ichtstaub
und -Feinerz. Betriebsergebnisse eines Lurgi-Sinterapparates
und der endgiltiyg gebauten Dwight-Lloyd-GroBsinteranlage.

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkurzungen siehe 8. 135/38.

Zeitschriften- und Biicherschau.

51. Jahrg. Nr. 13.

EinfluB des Erzbrechens und des Sinterzusatzes auf die Hoch-

ofenbetriebsergebnisse. Aufbereitungstechnischer Umbau der

Kohlenw asche. Einbau von W olfschen Selbstentschieferem in

die Grobkom-Setzkasten. Auswirkung auf den

[Ber.

Aschengehalt

des- Kokses. SchluBfolgerungen. Hochofenaussch. V. d.

Eisenh. Nr. 117; St. u. E. 51 (1931) Nr. 8, S. 217/25.]
HochofenprozeB. Bertil St& lhane und Tore Malmberg:

Untersuchung des Reduktionsverlaufs von Eisenerzen.

111, Teil.* Reduktionsversuche m it W asserstoff und Mischungen

von W asserstoff mit Kohlenoxyd. Die Arbeit schlieBt mit einer

Zusammenfassung aller drei Teile. [Jem k. Ann. 114 (1930)
Nr. 12, S. 609/22.]

Hochofenbetrieb. H. A. Brassert: W irtschaftliche Ueber-
legungen tGUber den 1000-t-Hochofen.* Die wirtschaftlichen
Erfolge 'der Oefen m it sehr weitem Gestell sind nicht ganz befrie-
digend. Vorschlag eines Profils. Verminderung des Gichtstaub-
entfalls durch Kettenfilter nach Stoecker und nach dem Eichen-

berg-Verfahren. [Blast Furnace 19 (1931) Nr. 1, S. 89/91 n. 98.]

Jindrich Sdarek: D ie
wandigen Hochofen hei der
Gesellschaft.* Der
ofen.

Grinde fur den Bau von dinn-

Prager Eisenindustrie-
Hoch-

M ittelgangigkeit. An-

Niedergang der
Rand- und
passung des Hochofenprofils an die

Beschickung im
Unterschiede zwischen
Gasdurchlassigkeit der Be-
schickung. Vor- und Nachteile Hochéfen mit
Hoch-
ofenbetriebes in Konigshofen und Kladno. Erérterung. [J. Iron
Steel Inst. 122 (1930) S. 43/83; vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1620/22.]

Ralph H. Sweetser: Fortschritte im
1930.*

taglicher Erzeugung Gber 1000 t.

dinnwandiger

wassergekihlter Blechpanzerung nach Erfahrungen des

Hochofenbetrieb

im Jahre Abmessungen verschiedener Hochéfen m it

bekannte
[Blast

Verschiedene schon
Verbesserungen an Zubehorteilen fiar den
Furnace 19 (1931) Nr. 1, S. 101/04.]

Winderhitzung. w . Brass: D ie
nung und Anwendung bei der W inderhitzer-
beheizung.* Zurickfuhrung der
die W irkung der Steine als

Ziundung hei

Hochofen.

O berflachenverbren-
ihre
Oberflaichenverbrennung auf
Kontaktflache. Verschleppung der
kohlenW asserstoffarmen
Kontaktflachen.
W inderhitzers m it

Gasen infolge Fehlens

geniligender Vorschlag, den Brennschacht des

Gitterwerk und Schittsteinen auszufillen.

Grund: Verhitung des Abschmelzens der Kuppel sowie Ver-
minderung des HeiBwind-Temperaturabfalls. [Metallbérse 21
(1931) Nr. 3, S. 51/52; Nr. 5, S. 99/100; Nr. 7, S. 148/49.]

Schlackenerzeugnisse. A. Guttmann und F. Gille: Ein

SchluBwort zum A litproblem SchluBfolgerungen aus den
bisherigen Untersuchungen, daB Alit Trikalziumsilikat ist.
[Zement 20 (1931) Nr. 7, S. 144/47.]

E. Schirm:

von Schmelzzement.* Verschiedene O fenhauarten und ihre
Schachtherdofen

Zone; Etagenschachtherd mit Vor-

Eigenheiten. Kombinierter Schachtherdofen;

mit Umgehung der teigigen

fierd; Drehrohrofen m it erweitertem Schmelzraum und Regene-
rator: Drehrohrofen zur getrennten Erhitzung von Kalk und
Bauxit. [Zement 20 (1931) Nr. 6, S. 118/23.]

Yosomatsu Shimizu:
A bbindens und Erhéartens von
Abbinde- und
von Kurven der

Elektrische Untersuchung des
H ittenzem enten.* Be-
Erhartungszeit durch Aufnahme
Leitfahigkeit. G iunstige Ergeb-
Tonerde-Zement und 30 % Hoch-

stimmung der
elektrischen
nisse eines Gemisches ans 70 %

ofenschlacke. [Science Rep. Téhoku Univ. 19 (1930) Nr. 3,
S. 307/14.]
Eisen- und StahlgieRerei.
Allgemeines. Helmut Vogel: KundengieRerei und

M arktproduktion. (M it
(Leipzig 1930: Emil Stephan.)
tat), Staatswissenschaftl.
GieBereianIagen. Pat Dwyer: Die G ieRereianlagen der
Central Foundry Co. in Holt (Ala.).* Anlage und Betrieb
der GieRBerei, in der taglich 500 t Rohre in liegenden Formen
aus nassem [Foundry 59 (1931) Nr. 3
S. 71/75.]
Formerei
iber den

Diagrammen und 14
(110 S.) 8°. —

Anlagen.)
Leipzig (Universi-

2 B5S

Diss.

Sand gegossen werden.
und Formmaschinen. ra.
Fillrahmen an
Anhalt fir die
die zweckmaBig durch das

Rodehiser: Studien
Treib-

Sandes,

Form maschinen.* Das

maB als erforderliche Verdichtung des

Raumgewicht gekennzeichnet wird.

Erm ittlung der notwendigen Fillrahmenhohe (Sandhoéhe vor

der Verdichtung) aus dem erforderlichen Verdichtungsverhéltnis.

Erreichung gleichmaBiger Verdichtung bei ungleichen Modell-
hohen. Beziehungen zwischen PreBdruck wund Verdichtungs-
arbeit. EinfluB der Endstellung der PreBplatte auf die Ver-

- Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.

B eitrag zur O fenfrage bei der Herstellung
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dichtung. Auswirkungen der abgeleiteten Grundsédatze auf die

[GieR. 18 (1931) Xr. 6, S. 116 '24.]
A rbeiten* Die

W irtschaftlichkeit des Formens.

GeiBel: R ationelles Doppelseiten-Pref-

formmaschine der Firma Eckstein A Cromberg, Wuppertal.
Betriebsergebnisse dUber die Leistungsfahigkeit der M aschine
[GieR. 18 (1931) Xr. 7, S. 137/42.1

Schmelzen. edwin Bremer: G uBsticke aus nichtrosten -
dem Stahl.* Angaben tiber die Schmelzfuhrung bei Erschmelzen
von Stahl mit 18 % Cr. 8 % Xi und 0.2 % C bei der West Steel
Casting Co. W ahl des Modellsandes. [Foundrv 59 (1931) Xr 4
S. 38/42.]

Edward E. M arbaker: DerKoksverbrauch beim Schmel-
Schaubilder, Koksbhedarf

fur verschiedene W irkungsgrade des Kupolofens, bei wechselndem

zen im Kupolofen.* aus denen der

Anteil von Stahlschrott in der G attierung sowie fir verschiedene

A bstichtem peraturen entnommen werden soll. [Foundrv 59 (1931)

Nr. 3,'S. 80/82.1
N. L. Turner: Stetiges Erschmelzen von G uReisen
inTElektroofen aus kaltem Einsatz.* Von der Schmelze

des 3-t-O fens wird jeweils nur etwa der sechste Teil abgestochen,

derdurch kalten Einsatz — darunter 40 % GuReisenspane —
ersetzt wird. Betriebskosten.” [Trans. Am. Foundrvmen’s Ass. 2
(1931) Xr. 1. S. 749/60.1

GuReisen. em il K 6ttgen: Ueber D auerformen und den
EinfluR der AbkiUuhlungsgeschw indigkeit bei GrauguB.
(Mit 21 Abb.) Disseldorf: GieBerei-Verlag, G. m. b. H., 1930.
(14 s.) 4°. — Berlin (Techn. Hochschule), Tr.»[Ing.-Diss. S B S

HartgurS. W . Breitenbach: H artguBwalzen, ihre E r-
zeugung und Eigenschaften. Zuschrift von G. Ott tiber die
‘Umrechnung der BrineU-H arte in'Shore-H arte. [GieB. 18 (1931)
Xr. 7. S. 146.1

Wertberechnung. Geza Jandl: D ie Stickzeitbestim -
mung in den G ieBereien bei Herstellung von hand-

G uRsticken.*
100 kg nach dem Verhéaltnis der Oberflache des fertigbearbeiteten
Gewicht,

keitder Form arbeit in geometrischerund gieBtechnischer Hinsicht,

geform ten Bestimmung der- Formzeit je

GuBstickes zu seinem wozu Zuschlage fiur Schwierig-

fur Schablonenarbeit, Trocknen, Einarbeit (Stickzahl) und
Vorbereitung kommen. Awusfiihrungsbeispiele und Angaben iber
die Bewahrung in einem Betriebe. [GieRB. 18 (1931) Xr. 8.
S. 157/62.1

Stahlerzeugung.

Metallurgisches. E. Diepschlag und E. Horn: Ueber die
Umsetzungen von Eisensulfid, M angansulfid und
Kalziumsulfid mit den O xyden des Eisens und dabei
auftretende X ebenreaktionen.* Analysenverfahren zur
Bestimmung von zwei- und dreiwertigem Eisen neben Sulfiden.
Untersuchungen tGber die Umsetzung von Eisenoxyduloxyd mit

iberschissigem Eisensulfid. Versuche Uber das Verhalten von
Ferriten gegeniiber verschiedenen Sulfiden. [Arch. Eisenhitten-
wes. 4 (1930'31) Xr. 8. S. 375/82 (Gr. E: Xr. 144).1

C. H.Herty, J. M. Gaines, H. Freeman und M. W .
Ein neues V erfahren zur Bestimmung des Eisenoxv-
duls im flissigen Stahl.* Desoxydation der Stahlprobe
mit Aluminium und Bestimmung-des Tonerdegehaltes. Eisen-
oxvdulgehalt in Stahl und Schlacke im Verlauf einer sauren und
einer basischen Schmelzung. Erérterung. [Trans. Am. Inst.
Min. Met. Engs., Iron Steel Div. 1930. S. 28'44: vgl. St. u. E. 50
(1930) S. 893/94.]

Franz Sauerwald: G rundsédtzliches Uber die physi-

kalisch-chemische Untersuchung der Stahlerzeugungs-

verfahren.* Voraussetzungen fir die Untersuchung von Gleich-
Die

Konzentrationen.

gewichtszustanden. Form- des M assenwirkungsgesetzes.

Angabe von der Kenntnis

G leich-

Kotwendigkeit

der Molekulargewichte. VersuchsmdBige Bestimmung der

gewichte. Ueber die Reaktionsgeschwindigkeit. Voraussetzung
bei der Untersuchung des technischen Verfahrens. Vorschlage
zur weiteren Untersuchung. [Arch. Eisenhiuttenwes. 4 (1930'31)
Xr. 8 S. 361/66 (Gr. B: Stahlw.-Aussch. 201).]

Hermann Schenck: Ueber den A usbau der Erfor-
schung der~Stahlerzeugungsverfahren auf physika-

lisch-chem ischer

Wert

Grundlage. Bedeutung der Erfahrung und

der sogenannten Arheitshypothese zur Beschreibung der

Zeitschriften- und Bicherschau.

Lightn
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GieBen. John H. Hruska: G uBeiserne und sehmied-
eiserne U ntersatze fir Kokillen.* Erspamismoglichkeiten

durch Verwendung von chromlegiertem GuBeisen oder legiertem

StahlguR zur Herstellung von Unterlagsplatten fir- steigenden
und fallenden GuR. [lron- Age 126 (1930)7Xr. 14.7S. 920/21
u.'974/75.]

A. Jackson: Ueber die G ieBgeschwindigkeit hei der
Herstellung von Stahlblécken.* Betrachtungen Gber die

Zusammenhange von GieRtemperatur und GieBgeschwindigkeit.
Untersuchungen iber die GieBgeschwindigkeit beim AbgieBen
einer 80-t-Schmelzung und Verwendung verschieden groBer Aus-
gusse.” Vorteile eines Ausgusses m it M agnesitringeinlage. (Tron
Coal Trades Rev. 122 (1931) Xr. 3285, S. 277/78: desgl. Iron
Steel Ind. 4 (1931) Xr. 5, S. 167/70.]

Direkte Stahlerzeugung. Oskar Mever und W alter Eilender:
Reduktion it M ethan.*

Die Reduktion von M agnetit und Limonit mit M ethan

Die von M agnetitund Lim onitm

in Abhén-

gigkeit von Stromungsgeschwindigkeit. Zeit und Temperatur.
W irtschaftliche und technische M odglichkeiten der Verwendung
von M ethan zur direkten Stahlherstellung. [Arch. Eisenhitten-

wes. 4 (1930'31) Xr. 8. S. 357/60~(Gr. A: Xr. 77);'vgl. St. u. E.
51 (1931) Xr. 10, S. 294/95.]

Elektrolyteisen. Robert D. Pike, George H. West, L. V.
Steck, Ross Cummings und B. P. Little: Elektrolyteisen aus
sulfidischen Erzen.* Geschichtlicher Ueberhlick. Arbeits-

gang bei Verwendung einer mit unldslicher Anode versehenen
Zelle. Giunstigste” Betriebsbedingungen und Betriebsergehnisse.
Erorterung. [Trans. Am. Inst. Min. Met. Engs., Don Steel Div.
1930, S. 311/45fvgl. St. u. E. 50 (1930) Xr. 28. S. 1003'04.]
C. T.Thomasund W.Blum: Die Erzeugung von Druck-
platten aus Elektrolyteisen. Der Stand der Erzeugung
von Eisenniederschlagen. Zusammensetzung des Elektrolytes.
Alundumdiaphragmen. Festigkeit des erzeugten Ueberzugs
40 kg/mm™* und*20 % Dehnung. Zum Schutz gegen Abnutzung

Verchromung. [Trans. Am. Electrochem . Soc. 57 (1930) S.59/77.]

Siemens-Martin-Verfahren. Alexander L. Feild: Entkoh -
lungsgeschw indigkeit und O xydationsgrad des M etall-
bades beim basischen Herdfrischverfahren. I1l1. Gleich-
geW ichtsuntersuchungen. Einfihrung des Druckes als neue
Veranderliche. Verteilungskonstante fir Eisenoxydul zwischen

Stahl und Schlacke. Einfluf
[Trans. Am. Inst. Min. Met. Engs., Don
u. 38/44; vgl. St, u. E. 50 (1930) Xr.

M. J. Lackner: Druck- Zugverhaltnisse"” im
Siemens-M artin-O0 fen.* [St. u. E. 51 (1931) Xr. 7, S. 205.]

W. J. Reagan: Die Erzeugung von~rberuhigtem ,
hochkohlenstoffhaltigem ,
Stahl.*
suchungen an

Kokille.

des Kohlenoxyds.
Steel Div.

25. S.

Erorterung.
1930, S. 2327
892/93.]
und

basischem Siem ens-M artin -

Erfahrungen beim Erschmelzen und VergieBen.

Art

Unter-

etwa 100 Schmelzungen. der verwendeten

Risse und Sand in und

M et.
(1931)

Beziehung zu GieRRtemperatur
Am. Inst. Min.

St,*u. E. 51

GieBgeschwindigkeit.
ekngs., Don Steel Div.
Xr. 1, S. 19/21.]

X. E. Skaredoff:

Erdorterung. [Trans.
1930, S. 45/63; vgl.
Siemens-M artin-0O fen m it hoher

Leistung. Allgemeines. Awusfihrungen tber einen
mit 25 t
5 h bei

und

sogenannten
., Rapid“-Siemens-M artin-O fen Fassung
40 bis 60 %

einem W armeverbrauch

und einer
Schmelzungsdauer von etwa 4 bis
(teils kalt,

von 1,2 «10*

Roheisen
teils flussig) im Einsatz
kcal/t Stahl. Bei

50 t werden vier Schmelzunsen je Tag erzeugt.

VergroBRerung des Einsatzes auf

[Iron Coal Trades

Rev. 122 (1931) Xr. 3281,- s.'81.]
Elektrostahl. c. clifford Loebrx eue magneto-hydrau -
lische Elektrodenregelung fir Lichtbogenofen.* Er-

lauterung der fir einen Dreiphasenofen bendtigten Einrichtungen

und ihrer Arbeitsweise. [lron Age 127 (1931)"Xr. 5, S. 402/05.1

E. F. Korthrup: Kernlose Induktionsofen zur S
erzeugung.* Theorie und Betrieb des kernlosen Induktions-
ofens. SDombedarf und -zufuhr. OfengréRe und Bauweise bei

11Fassung nnd dartber.
Elektrische

Feuerfeste Stoffeund Artder Zustellung.

Ausristung. '‘Erweiterung bestehender Anlagen.

W irkungsgrad beim Schmelzen und Stromverbrauch. Badbewe-

gung. StTomdichte,
Verwendung

Frequenz. Beschreibung einiger

GuB.

Anlagen.

zum Feinen und direkten Anwendungs-

Vorgédnge und zur Fihrung des Schmelzrerfahrens. Beispiele fir moglichkeiten. Schrifttumsubersicht, ffron Age 127 (1931)
W iderspriiche m it theoretischen Ueberlegungen. Die Theorie Xr. 3.8.228'33; Xr. 4, S. 318/22 u. 367/70; Xr. 5, S. 395/99
als Hilfsmittel zur Auswertung der Stahlwerkserfahrungen. Weg u. 447748.]

zur planvollen Erforschung der Stahlerzeugungsverfahren und J. A. Succop: Kernlose Induktionsdfen zur Stahl-
Besprechung der Aufgabenkreise fir Praxis und wissenschaft- erzeugung.* Kurze allgemeine Kennzeichnung des heutigen
liche Forschung [Ber. Stahlw.-Aussch. V d. Eisenh Xr. 202: Standes des Stahlschmelzens im kernlosen Induktionsofen.
St. u. E. 51 (1931) Xr. 7, S. 197/202.] [Met. Progr. 1930, Dez., S. 40/44.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkiirzungen siehe S. 135/38. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Sonderstéhle. M arcus A. Grossmann and Edgar C. Bain:
High speed steel. (W ith 111 fig.) New York: John Wiley
and Sons — London: Chapman & Hall 1931. (IX, 178 S.) 8°.
Geb. 17 sh 6 d. 5 B5

Metalle und Legierungen.

MetallguB. Erich Becker, Oberingenieur: Die Form praxis

in der M etallgieBerei. Mit 120 Abb. u. 4 Zahlentaf. Halle
a. d. S.: Wilhelm Knapp 1931. (VIll, 114 s.) 8°. 7 JIM, geb.
8,50 JIM. (Die Betriebspraxis der Eisen-, Stahl- und M etall-
gieBerei. Hrsg. von Hubert Hermanns. H. 14.)-— Inhalt: (1. Teil)
Form-und Hilfsstoffe sowie deren Aufbereitung (S. 3/31). (2. Teil)
Arbeitsweisen der Formerei und Kernmacherei (S. 32/112).
Schneidmetallegierungen. Gregory J. Comstock: G esin-

tertes W olfram karbid.* Geschichtliches. Die Erzeugungs-

verfahren. Physikalische Eigenschaften. Gefligeuntersuchungen.

Die Verwendung von W olfram karbid als Schneidwerkzeug.
Ausblick. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 18 (1930) S. 993/1008.]
Sonstiges. M arie L. V. Gayler: Die Struktur von G uB-

legierungen.* Untersuchung des Einflusses hoher GieRBtempe-
raturen auf das Grob-
mit 7% Cu.

Schmelzung

und Feingefiige von Aluminiumlegierungen
Stahlform etwa 180°.
L uft,

Temperatur der Ausfiithrung

der im Vakuum, in unter Stickstoff, W asser-

stoff bzw. in einer Atmosphéare der Ofengase. [M etallwirtsch. 10
(1931) Nr. 8, S. 141/44.]
Verarbeitung des Stahles.
Allgemeines. A. F. Kenyon: Neuerungen im elektri-

schen B etriebe amerikanischer W alzw erksanlagen.*

Verwendung getrennter Motoren zum Antrieb der W alzen einer
BlockstraBe. Selbsttatige Einstellung der
Antrieb der
StabstraBen durch
Oeffnen
von Blockwalzen
[Blast Furnace 19 (1931) Nr. 2, S.
(1931) Nr. 1, S. 36/39 u. 80.]

De Lauey: W alzdriicken.* Ueber-

[Iron Age 127

Schraubenstellvorrich-
Stauch-
Ver-

tung an einem Blechwalzwerk. senkrechten
bei

wendung

M otoren.
SchlieBen
durch
245/48 u.

walzen kontinuierlichen

von Vakuumrdhren zum und von

einen
254;

Tiefofendeckeln. Anstellung
Ugner-Satz.
Iron Age 127
W. L.
sichtiber verschiedene M eRBgerate fur diesen Zweck.
(1931) Nr. 8, S. 609/11.]
Walzwerkszubehdr. H. Krebs:
Streckm aschinen.* [St.u. E.
Feinblechwalzwerke. 1. H.
rungsbestandiger
flache.* Beschreibung
W orks Crucible Steel
Herstellung legierter

straBe sechs

M essung von

N euzeitliche
51 (1931) Nr. 8, S. 232/34.]
Gerken: Herstellung w itte-
glanzender Ober-
W alzwerksanlage der Park
Pittsburgh die
Feinbleche. An die vorhandene W alzen-
schlieBt sich die
einem Platinenwarmdrehofen,

Spann -
und

Feinbleche m it
der
Co. of America in

neuen

der far

m it Geristen neue an mit vier

W armwalzgeristen, zwei Gruppen

von je drei Sturzenwarmofen, einem kontinuierlichen Paket-

warmofen, einem Normaldrehglihofen, einer Beizerei, einem
nebst
527.]
Ueber
groBer

und des

Kaltnachwalzwerk und Scheren
127 (1931) Nr. 6, S. 456/60 u.
Rohrwalzwerke. « urt

fahren Herstellung
Kalibrierung der

Entwicklung

Spannmaschine. [Iron
Age
Gruber: Querwalzver-
Rohre.*
Querwalzwerken.

Aufweitkalibrierung

zur nahtloser

W alzen Dornes von

der Bedingungen, denen eine

Versuchs-
Lfg. 17,

zu genlgen hat. Untersuchung tber den Krafthedarf.
[Mitt. K.-W .-Inst. Eisenforsch. 12 (1930)
St. u. E. 50 (1930) Nr. 51, S. 1788.]

und Richtm aschinen fir

ergebnisse.
S. 285/97;
Kalibrier-

vgl.
geschweiBte
Rohre.* Kurze Beschreibung einervon derYoder Co., Cleveland,
gebauten Richtmaschine,
waagerechten Gertusten fir das Richten von geschweiBten Rohren
16 bis 26" [Iron Age 127 (1931) Nr. 5, S. 408.]
Schmieden. Die Awusfihrung
Fallham merschmiedegesenken. XIl—XVI.*

bestehend aus neun senkrechten und

von Dmr.

George A. Smart: von
Ausfihrung
Stauch-
Nr. 9,

Nr. 12,

und Verwendung von Vielfachgesenken.
gesenke. Lochgesenke. [Heat Treat.
S. 1147/51; Nr. 10, S. 1269/72; Nr.
S. 1541/43 u. 1554; 17 (1931) Nr. 1, S.

H . Kaessbherg:

Biege- und
16 (1930)
1409/11;

Forg.
11, s.
46/49.]

G itesteigerung wund

beim Schmieden. Arbeitsgebiete der Schmiedeindustrie.

M aBgebende Gesichtspunkte bei der wirtschaftlichen Herstellung

von Schmiedesticken. [Masch.-B. 10 (1931) Nr. 4, S. 125/26.]
Schmiedeanlagen. M acdonald S. Reed: Neuerungen fur
Gesenkschmieden.* Verschiedene Schmiedehdammer, Bauart

der ErieM-"oundry Company.
S. 44/45.] 0

[Heat Treat. Forg. 17 (1931) Nr. 1,

Zeitschriften- und Biicherschau.

K ostensenkun

51. Jahrg. Nr. 13.

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.

Ziehen. w alter Sellin, Tr.Agng.: Handbuch der Zieh-
technik. Planung wund Awusfiihrung, W erkstoffe, W erkzeuge
und M aschinen. M it 371 Textabb. Berlin: Julius Springer 1931.
(X 11, 360 S.) 8». Geb. 26 JIM. S BS

Erhard Ackermann: D as Ziehen von Hohlkorpern
aus Feinblechen unter besonderer Bericksichtigung
der B lechhaltereinflisse. (Mit 65 Abb.) Borna-Leipzig:
Robert Noske 1930. (V IIlI, 41 S.) 8°. — Dresden (Techn. Hoch-

schule), Tr.»3ng.-Diss. — Behandelt vorwiegend Messingblech.

Einzelerzeugnisse. O. C. Schmid: Federnw indem aschi-

nen.* [W erkst.-Techn. 25 (1931) Nr. 5, S. 140/42.]

Sonstiges. F. Puppe: Stehende Blechbiegepresse.*
[St. u. E. 51 (1931) Nr. 9, S. 263.]

C. Bittner: Die letzten Errungenschaften der

Fertigungstechnik.* Der Lappvorgang bei der Herstellung

von MeBwerkzeugen. [W erkst.-Techn. 25 (1931) Nr. 5, S. 113/16.1
Schneiden und SchweiBen.

Allgemeines.
die

Franz Rapatz: M etallurgische B etrach -

tungen Gber SchmelzschweiBung.* Abschmelzbarkeit,

Plus-M inus-Pol.
Rolle

Verschmelzbarkeit. W echselstromschweiBung.

GasschmelzschweiBung. der nichtmetallischen Bestand-

Einfluf
SchweiBstelle.

teile. verschiedener Legierungselemente auf das Gefilige

der Eigenschaften der SchweiBstelle und der

Umgebung. Prifung von SchweiBverbindungen durch die Biege-

probe. [Ber. Werkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 168; St. u. E. 51
(1931) Nr. 9, S. 245/53 u. 258/60.]

Hans W itte: Fortschritte im Schweifen und Schnei-
den von GuBeisen und StahlguB.* [Mitt. Forsch.-Anst.
GHH-Konzern 1 (1931) Nr. 3, S. 58/61.]

GasschmelzschweiBen. w . B. Miller: A utogenschwei-
Bung von rostbestandigen Stdhlen und Legierungen.*
[J. Am. Weid. Soc. 9 (1930) Nr. 12, S. 13/17.]

F. T. Llewellyn: Regeln fur SchmelzschweiBen und
Schmelzschneiden im Stahlbau. [J. Am. Weid. Soc. 10
(1931) Nr. 1, S. 33.]

Elektroschmelzschweilen. Hermann Hintz: Elektrisch

K onstruktionen.
St. u. E. 51

geschweiBte
Nr. 170;
Klosse,

[Ber. Werkstoffaussch. V. d.
(1931) Nr. 9, S. 258/60.]
Fachlehrer den

Eisenh.

Ernst Ttpl."ng., Technischen

Stadt Dessau,

an
ElektroschweiBkurse
Ortsgruppe autogene M etallbe-
arbeitung (Deutscher Verband fir SchweiBtechnik): Das L icht-
die Technik des Licht-
Berlin:

Lehranstalten der Leiter der

der Dessau des Verbandes fir
bogenschweiBen. Eine Einfihrung in
bogenschweiBens. M it 65 Abb.
1931. (56 S.) 8°. 2 JIM, (W erkstattbicher fir
Vor- und Facharbeiter. Hrsg. von ®r.=3ng.
Berlin. H. 43))

Auftragschweiflen. s. E.

im Text. Julius Springer

Betriebsbheam te,
Eugen Simon,

5 BS

Tracy: Tatsachen iber das

A ufschweiBen wvon ausgeschlagenen Schienenenden.*
Vergleiche zwischen GasschmelzschweiBung und Lichtbogen-
schweiBung. Befiirwortung des GasschmelzschweiBens. [J. Am.
W eid. Soc. 9 (1930) Nr. 12, S. 17/26.]

Prafung von Schweillverbindungen. H. Kemper: A uffin-
dung und D arstellung von Spannungsrissen an Schwei-
Rungen.* Eindringverfahren (Sichtbarmachen der Risse mit

Hilfe von Leichtdlen durch Verwendung von Schlammkreide,
die auf den vollgesaugten RiR aufgestreut wird). Schwefel-
abdruckverfahren (Dunkelung eines Bromsilberpapiers durch
Sulfid, das in die Spannungsrisse und Undichtigkeiten einge-
bracht wurde). Letzteres Verfahren erfordert Abhobeln der
SchweiBnaht. [Autog. Metallbearb. 24 (1931) Nr. 4, S. 57/60.]

H. Klopstock: N euzeitliche Lot- wund SchweiB
fahren und die Nachprifung der erzeugten N dahte.*
[W erkst.-Techn. 25 (1931) Nr. 5, S. 131/35.]

T.R.W atts: M agnetographische Priafung der Schwei-
Bungen. Beschreibung des Verfahrens. Gute Verwendbarkeit
zur Priufung von stumpfgeschweiBten Stellen. Verfahren nicht
sehr em pfindlich. [W elding Eng. 15 (1930) Nr. 10, S. 31/35; nach
Chem. Zentralbl. 102 (1931) I, Nr. 3, S. 520.]

9 W. H. Weiskopf und Milton Male: SpannungsVerteilung
in KehlschweiBungen.* [J. Am. Weid. Soc. 9 (1930) Nr 12
S. 68/151.]

G. R. Exley: Einteilung und Prafung fir verschie-
dene Arten von geschweiBten Blechverbindungen.*
[J. Am. Weid. Soc. 9 (1930) Nr. 12, S. 27/42.]

Die rationelle Berechnung geschweiBter V erbin-
dungen.* Eigenschaften des Zusatzmetalls. Statische Unter-

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkirzungen siehe S. 135/38. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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suchung der SchweiBverbindungen. Berechnungsbeispiele. Sekun-

dare Beanspruchungen in den SchweiBverbindungen. Die Festig-
keit der SchweiBndhte bei dynamischen Beanspruchungen und
Stabe
Allgemeine SchluBfolgerungen.
[Arcos Z. LichtbogenschweiB. 1 (1930) Nr. 1, S. 15/18; Nr. 2 3
S. 42/49; Xr. 4/5, S. 74'81.]

Sonstiges.
als Folgeerscheinung von SchweiBungen an gebrochenen
[Warme 54 (1931) Xr. 9, S. 169.]

SchweiRarbeiten an

bei wiederkehrenden Belastungen. Einspannung der

zwischen Knoten oder Auflager.

Groce: Einbeulungen von Flammrohren
Bodenkrem pen.*
Ed. Fromme: Bemerkenswerte

einer Eisenbahnbricke. Verstarkungsarbeiten an einem
beweglichen Auflagerder M oerdijkbriicke (Xiederlande). [Elektro-
schweiB. 2 (1931) Xr. 2, S. 35 36.]

F. Bohny: Das
und von Stahlbriicken.* ZuschriftenWechsel mit Otto Bondy.
[Stahlbau 3 (1930) Xr. 26, S. 312.]

W . Anders: Das

Vorgange bei der GuBeisenhartlétung.

SchweiBen von

GuBeisenhartloten.* Erklarung der

M angel dieser Verbindung:

Xur Oberflichenhaftung, geringe Festigkeit. Vergitung durch
Vorbehandlung des GuBeisens, Oxydation des Kohlenstoffs.
Kohlenstoffarme Randzone. Bindung durch Diffusion. Ver-

gitung durch thermische Xachbehandlung.
zwischen Eisen und Bronze.
Abhingigkeit der

M ischkristallbildung
Durch Vergleichsversuche wird die
Festigkeit von der Mischkristallbildung und
[SchmelzschweiR. 10 (1931) Xr. 2, S. 30/32.]
StahlguB durch W ieder-
instandsetzung eines gebrochenen Lokomotivrahmens. [Welding
1930, Xr. 14, S. 981ff; nach SchmelzschweiRf. 10 (1931) Xr. 2.
S. 34/35.]
L. wW.

Diffusion dargelegt.

H artléten von Bronze.*

Schuster: Festigkeit und Awusfihrungen von

SchmelzschweiBungen fur unbefeuerte Druckkessel.

Verhaltnism aBige Festigkeit verschiedener Awusfihrungen der
SchweiBverbindung. Anwendung von Sicherheitslaschen. Schwei-
Bungen an Bodennédhten,

Schweifungen an Durchbrechungen.

Dauerschlagversuche, Biegeproben,
die Ausfihrung geschweiRter Druckbehalter.
Engs. 1 (1930) Januar bis Mai, S. 319/417.]

J. Theodore W hitney: SchweiBen der Knotenpunkte
bei dem
[J. Am.

Vorlaufige Richtlinien fir

[Froc. Inst. Mec-h.

G eriist eines vierzehnstockigen
Weid. Soc. 9 (1930) Xr. 12, S. 7/12.]

Hochhauses.*

Oberflachenbehandlung und Rostschutz.

Allgemeines. J. B. Xealev: Oefen zum G lihen, Ver-
zinken und Lackieren von Bandstahl.* Ganz kurze An-
gaben und Bilder aus den Betrieben der Acme Steel Co. [W ire 6

(1931) Xr. 2, S. 47/49.]
Field and A.
of modern

Samuel Dudlev

practice, including

W eill: Electro-plating.

A survey niekel, zinc, cadmium
and ehromium. (W ith 39 fig.) London (Parker Street, Kingsway,
W. C. 2), Bath (etc.): Sir lIsaac & Sons, Ltd., 1930.
(205 p.) 8°. Geb. 5 sh. 5 Bs

Verzinken. w allace G.

verschiedenen

Pitm an
Imhoff: Vor- und X achteile der

B auarten von Verzinkungsofen.* Zweck-

m aBige Form der Verzinkungswannen. W ahl der zweckm &Bigsten

Feuerung. Stadrke der Zinkschicht, Ueberwachung und Kosten.
[Wire 6 (1931) Xr. 2, S. 50 52.]

Verehromen. Richard Schneidewind: Eine Uebersicht
iber Verchromungspatente. Die wichtigsten Patente seit
1852. [Department Engg. Research Univ. Michigan Ann Arbor

1928, April, Xr. 8, S. 1/51.]
W . Birett: Die Entw icklung der Verchromung in den

[Werkst.-Techn. 25 (1931) Xr. 5, S. 135/40.]

Cherry: Die

letzten Jahren.*

Robert H. Leitfahigkeit von Verchro-

mungsbadern.* Angaben verschiedener Badzusammensetzun-

gen und der entsprechenden Tem peraturen fur ginstigere Leit-

fahigkeit. Leitfahigkeitserhohung durch Zusatz von Chromsulfat.

Beste Verchromung bei dem Verhaltnis Chromsulfat:Chrom -

saureanhydrid wie 1:50. Ermittlung der W asserstoffionen-

Konzentration mittels W asserstoff- und Chinhydron- und Platin-

Sauerstoff-Elektroden nicht moglich. [Trans. Am. Electrochem.

Soc. 57 (1930) S. 79/88; vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1099.]
Richard Schneidewind: Eine U ntersuchung Uber elek-

trolytische Verchromung.* Elektrolyse und ihre elektro-

chemischen Grundlagen. Vorgédnge, die sich bei der Ueberzugs-

bildung vollziehen. EinfluB von Badznsammensetzung, Strom -

dichte, Konzentration des Bades, der Beschaffenheit der Anoden

auf den Xiederschlag. Anodische Stromdichte. EinfluR wvon

Sulfatkonzentration und Temperatur. EinfluB von Unter-

brechungen des Elektrolvsiervorganges auf das Haftvermogen

Zeitschriften- und Biicherschau.
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und die Festigkeit des Xiederschlages. Harte. Ueberblick Gber

die Ergebnisse friherer Untersuchungen. EinfluR von Unter-

lagemetallen auf die Beschaffenheit des Ueberzugs. Die ver-

schiedenen Prifverfahren. Eine
Schrifttums.

Entwicklung der

Zusammenstellung des ein-
Ueberblick
Tafeln fur die

schlagigen Geschichtliches. iber die

Verchromung. Anwendung
zweckm aBiger Stromdichten in

Konzentration und der

Abhangigkeit von der molaren
Temperatur. [Department of Engg.
Research Univ. Michigan Ann Arbor 1928, September, Xr. 10,
S. 1/141.]

Sonstige Metalliiberzige. s.

G alvanische

G lasstone und J. C. Speakman:
Kobalt-X ickel-Legie-

Untersuchungen bei verschiedener Stromdichte und

X iederschldage von
rungen.*
verschiedenen Temperaturen.

Unabhéangigkeit der Awusbildung

Ueberzugs von der W asserstoffioneD-Konzentration des
Elektrolyts bei geringen Stromdichten.
dichte
zu einem

steigender

Bei zunehmender Strom -

plétzliche Zunahme der niedergeschlagenen
Kobalt und darauf Abnahme mit

A hscheidungspotential wund Ueber-

Menge bis
Hochstgehalt an
Temperatur.

spannung. EinfluB von

Versuchsanordnung. Verdinnung und

Bewegung des sowie der
zentration auf die Xiederschlagsausbildung.
Soc. 26 (1930) Xr. 10, S.

Bernhard

Elektrolyten W asserstoffionen-Kon-
[Trans. Faradav
565/74; 27 (1931) Xr. 1, S. 29/35.]
Rostschutz.* All-

elektrolytisch

Planner: Kadmium als

gemeines. Die Kristallisation
M etalle.

fihrung und

niedergeschlagener
Aus-
Gldnzende Kadmium -

Elektrolyte fiur die Abseheidung von Kadmium.
Auswertung der Versuche.
niederschléage. Stellung des Kadmiums in der Spannungsreihe.

K ritische Betrachtung verschiedener Prifverfahren. Rostsicher-

heit der Kadmiumniederschlage. [Zz. Elektrochem. 37 (1931)
Xr. 1, S. 33/49.]
Farbanstriche. Untersuchung {Uber den Schutz von

Blechen gegen Benzin und gegen M eerwasser durch
die A nstrichm ittel ,A tlanteol“. [Bull. Technique 13 (1931)
Xr. 1, S. 15/17.]

Sonstiges. Emest S. Hedges: Einige Eigenschaften

von Schutzfilmen auf M etalle. Der EinfluR

Sauerstoffes auf Metalle. Der

atmosphari-
schen M etallen in

[Chem .

Schutz von
w dRrigen Losungen. Anodische Filme und ihre Bildung.
Ind. 50 (1931) Xr. 2, S. 21/25.]

Warmebehandlung von Eisen und Stahl.
Allgemeines. w . A.

behandlungséfen fur die

Timm: Verschiedene W arm e-

H erstellung von Telephon-

gerateteilen.* Beschreibung einer Reihe von Schmelz- und

Gluhofen. Verschiedene Beheizungsvorrichtungen. [Trans. Am.

Soc. Steel Treat. 18 (1930) S. 351/68.]
Glihen. R. Haspel: Gliheinrichtungen bei der Firma
Franz Seiffert & Co. A .-G., Eberswalde.* Leuchtgas-

Gluhofen fur sperrige Sticke, insbesondere zum Awusglihen von
Rohrleitungsteilen. [Z. V. d. I. 75 (1931) Xr. 4, S. 112/13.]

Hérten,AnIassen, VergUten. Hans Kallenund Hans Schrader:
Die Durchvergitung von

K onstruktionsstahlen unter

Berticksichtigung des Einflusses von Stickquerschnitt
und Legierung.* Uebersicht Gber W ert und Um fang bisheriger
Veréffentlichungen. Zusammensetzung
W erkstoffe.
fihrung. Besprechung der Ergebnisse. [Arch. Eisenhittenwes. 4
(1930 31) Xr. 8, S. 383/92 (Gr. E: Xr. 145).]

Eugen Simon, Triftig.: H drten und Vergiten.

Aufl.

und Vorbehandlung der

untersuchten Einzelheiten Gber die Versuchsaus-

3-, vollig
umgearb. u. verm. Berlin: Julius Springer. 8°. — T. 2:
Die Praxis der W armbehandlung. Mit 116 Abb. im
6 Tab. 1931. (65 S.) 2M.M. (W erkstattbicher fur
beamte, Vor- und Facharbeiter. Hrsg. von Eugen
Simon. H. 8.) B B S

Oberfléchenhértung. J. H. Higgins: Das X itrieren gro-

Berer Schmiedesticke.*

Text u.
Betriebs-
Tt.=qlng.

X itriervorrichtungen. Vorberei-

tung zur Xitrierung. Einige Beispiele.
Treat. 18 (1930) S. 523/32.]

A. B. Kinzel und John J. Egan: X itrieren eingepackten

[Trans. Am. Soc. Steel

X itriergutes m ittels A mmoniak.* Beschreibung des Ver-

fahrens. Die Korper werden in eine Mischung eingepackt, die

aus M agnesia, Spéanen von nitriertem Eisen oder Feilicht und
Kupfergaze besteht. Bei Anwendung dieses Verfahrens werden
im Vergleich zu anderen bei gleicher Zeitdauer groRBere X itrier-
tiefen erzielt. Die nitrierten Ko&rper zeigen ein sehr gutes Ver-
Die Xitrie-
rung erfolgt sehr gleichférmig und ist auch mit Erfolg auf Chrom -
Chrom -V anadin-Stahle

18 (1930) S.

halten bei der Korrosionsprifung (Salzsprihprobe).

Aluminium- und anzuwenden.

459/73.1

[Trans.
Am. Soc. Steel Treat.

Zeitsrhriftenrerzeichnis nehsl Abkirzungen siehe S. 135138. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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E. G. Mahin und E. J. Mootz: Eine Abanderung des
Zementationsverfahrens bei Verwendung von Ferro-
silizium .* Verzégerung der Zementation durch Zugabe von
Ferrosilizium zu einem festen Zementationsmittel; dadurch
héhere Temperatur zuladssig. Die Rolle des Ferrosiliziums wird
auf Oberflachenwirkung zurickgefihrt, da sein EinfluBR mit
abnehmender TeilchengroBe zunimmt. Teilweise Reaktion des

Ferrosiliziums m it Kohlenoxyd, dadurch Eindringen von Silizium

in die Zementationsschicht, wodurch wahrscheinlich die Kohlen-

stoffaufnahme herabgesetzt wird. Annahme einer Bildung eines
flichtigen Siliziumsulfides (durch Reaktion von Ferrosilizium
mit Schwefelwasserstoff des Zementationsgases). [Trans. Am.
Soc. Steel Treat. 18 (1930) S. 552/83.]

W. J. Merten: N itrierofen und ihre Einrichtungen.*
Voraussetzungen fiur erfolgreiches Nitrieren. Beschreibung einer
N itriereinrichtung mit allen Einzelheiten. [Trans. Am. Soc.
Steel Treat. 18 (1930) S. 502/22.]

R. Sergeson und H. J. Deal: W eitere Untersuchungen
an nitrierten Stdahlen.* N itriergefdaBe aus Kohlenstoffstahl,
nichtrostendem Stahl, Monel-Metall und im em aillierten Zustand.
GefaRe mit verschiedenen Dichtungsmitteln. Das Verhalten
nitrierter Gegenstande beim Angriff von Schwefel- und Salz-
saure, Rohol, Natronlauge, Kochsalzlésung (beltftet und un-
beluftet). Salzsprihprifung bei verschiedener Konzentration
und Temperatur. Verhalten gegen atmosphéarische Einflusse,

gegen Angriff von Rauchgasen, von Naturgasen, von Leitungs-

und Salzwasser, Kalziumchlorid-Lésung. Verfahren zum Ent-
nitrieren mittels einer Mischung aus Natrium- und Kalium -
chlorid (1 :1). [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 18 (1930) S. 475/501.]

0. J. Wilbor und J. A. Comstock: Neuere Entwicklun
auf dem G ebiete der Zem entation m it Gas.* Verwendung
von Stadtgas zum Zementieren, Blankglihen und'zur W darme-
behandlung von Stahl. Das Verhalten gewodhnlichen und ge-
mischten Gases. Zementationsversuche an Stdhlen verschiedener

Die
Gasgemische.

Zusam mensetzung. der einzelnen

Bestandteile der

G leichgewichtsreaktionen

Ein brauchbares Verfahren zum
durch

des Zementations-

Zementieren mit Kohlenwasserstoffen. Verfahren kann

Ueberwachung des freien Kohlenstoffgehaltes

gases so gefihrt werden, daB entweder untereutektisch, eutektisch
oder Ubereutektisch zementiert wird. [Trans. Am. Soc. Steel
Treat. 18 (1930) S. 533/51.]

M.Dubowicki, Inz.-met.: Stale krzemowe i cementacja
krzemem zelaza, niklu i kobaltu. [Die Siliziumstahle und
die Zementation von Eisen, Nickel und Kobalt mit Silizium.]
(Mit 21 Abb.) Warszawa 1930. (58 S.) 4°. — Awus: Przegladu
Technicznego 1929, Nr. 22, S. 549/55: Nr. 23, S. 566/72; Nr. 48,
S. 1060/66; Nr. 49, S. 1086/88; Nr. 50. S. 1107/14: 1930, Nr. 2,
S. 34/38; Nr. 4, S. 74/78; Nr. 9. S. 210/13; Nr. 12, S. 274/78;
Nr. 13, S. 300/04; Nr. 16, S. 362/66: Nr. 21, S. 440/44. W arschau
1930. Silizium in Roheisen, GuReisen und Stahl. Zementation
von weichem Eisen, anodischem Nickel und elektrolytischem
Kobalt durch Silizium, Ferrosilizium oder eine Mischung von
Silizium mit Ammoniumchlorid bei 1000 bis 1200° und ver-
schiedener Zementationsdauer. Beste Ergebnisse im Vakuum.
Mechanismus der Zementation. Hartemessungen der Zemen-
tationsschichten. B B S

Eigenschaften von Eisen und Stahl.

Roheisen. Karl Daeves: GroRzahl-Forschungen an
Roheisen-Analysen.* GroRzahl-Forschungen ~an der Zu-
sam mensetzung von Thomasroheisen dreier Hochofen. Normal-

und Streuwerte des Silizium-, M angan-, Phosphor- und Schwefel-

gehaltes; Beziehungen dieser Bestandteile zueinander. Anwen-
dung der GroRzahl-Forschung zur Erm ittlung praktischer Gleich-
gewichtsbedingungen. [St. u. E. 51 (1931) Nr. 7, S. 202/04.]

GuBeisen. F. N. Menefee u. A.E. W hite: E in Vergleich der

physikalischen Eigenschaften verschiedener Arten von

GuReisenrohren.* Untersuchungen an Rohren sechs verschie-

dener Herstellungsverfahren. Zugprifung (Verwendung von
Flach- und Rundstab). Quetschprobe. Ermittlung der Dicken-
und Gewichtsabweichungen. Untersuchung der chemischen

Zusam mensetzung. [Department Engg. Research rUniv. Michigan

Ann Arbor 1930, August, Nr. 6, S. 796/836.]

J. S. Vanick und P. D. Merica: Korrosions- und hitze-
bestandiges Nickel-Kupfer-Chrom -G uBeisen.* Grenzen
der Zusammensetzung. H arte und Korrosionsverhalten nickel-
legierten GuBeisens (bis 20 % Ni). Mechanische Eigenschaften.
Verhalten gegen'Korrosionsangriff bei Anwendung verschiedener

Saurelésungen. zwischen und

Die

Vergleich legiertem unlegiertem

GuBeisen. Bearbeitbarkeit. W armeausdehnung. Hitze-

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abklrzungen siehe 8. 135/38.

und Bicherschau.

51. Jahrg. Nr. 13.

G ute
18

bestandigkeit.
SchweiBbarkeit. Verwendbarkeit.

M agnetische und elektrische Eigenschaften.

[Trans. Am. Soc. Steel Treat.

(1930) S. 923/42.]
StahlguR. J. V. McCrae und R. L. Dowdell: Desoxydation
und G ieBbedingungen und ihre Beziehungen zu den

Festigkeitseigenschaften von StahlguR.* Frihere Unter-
suchungen. Vorversuche. Form der GuRblécke und der daraus
gearbeiteten Proben. Abmessungen fir den Zugstab. Unter-

suchung des Einflusses verschiedener GieBbedingungen (trockener
GuB). der Form des GuR-
und der GieBen. EinfluR
des des Zusatzes von
Nickel EinfluB

der zugesetzten Aluminiummenge auf die Festigkeitseigenschaften,

und griner EinfluB von Seigerungen,

stickes W darmebehandlung nach dem

Schrottzusatzes, der GieRtemperatur und

oder Vanadin auf die Festigkeitseigenschaften.

und andere Desoxydationsmittel (Legierungen von Aluminium
mit Bor, Silizium, Beryllium usw.). [Trans. AmV Soe. Steel
Treat. 18 (1930) S. 159/211.]

T. C. Dickson: Die Herstellung von Geschitz-
rohren durch SchleuderguB.* Vorteile dieses Verfahrens
gegeniber dem Schmieden. Ginstigste Festigkeitseigenschaften
in der Umgebung des Laufes. Gute Kerbzahigkeit. Hohe
Dichte. Gas, Schlacke wund nichtmetallische Einschlisse ge-
langen in den Teil, der durch Bearbeitung (Ausbohren, Ein-
schneiden der Zlige usw.) wieder beseitigt wird. Lunkerfreiheit.

GroBe
Verteilung der Festigkeitseigenschaften

Infolge hoher Festigkeitseigenschaften W erkstoffersparnis.
wirtschaftliche Vorteile.

und Seigerungsverhaltnisse Uber den ganzen Querschnitt. [Trans.
Am. Soc. Steel Treat. 18 (1930) S. 212/40.]

Werkzeugstahl. R. H. Harrington: EinfluBB einer W d4rm e-
Behandlung vor dem Abschrecken auf die H arte und
das Gefiilge geh arteten W erkzeugstahles.* Untersuchungen
an einem Kohlenstoffstahl, der 15 min bei 800 oder 900° nor-
m alisiert oder gegliht und dann in Luft oder Oel abgekihlt
wurde. EinfluR dieser W armebehandlung auf die Harte. W eitere

Stahl

verschiedener

demselben einer

bei

Untersuchungen an unter Verwendung

besonderen Probenform Glih-und Normalisie-

rungstem peratur. Die Spannungsverteilung in einer Probe.
Gefiigeuntersuchungen. Angaben UGber zweckméaBige W arme-
behandlung zur Erzielung bester Eigenschaften. [Trans. Am.
Soc. Steel Treat. 18 (1930) S. 404/22.]

W . Kloth: G erippte M esserklingen.* Erzielung groBerer
H altbarkeit durch Anbringen von feinen Feilenhieben auf der
oberen Seite der Schneide, wdé&hrend der untere Teil scharf
geschliffen wird. [Techn. Landwirtsch. 12 (1931) Nr. 1, S. 16/17.]

H artstahlschare.*

W . Kloth: Untersuchungen von Pflug-
scharen der Firma Gebr. Eberhardt (UlIm).

m it geharteten

Vergleich dieser Schare

Scharen aus normalem Pflugscharstahl. [Techn.
Landwirtsch. 12 (1931) Nr. 1, S. 31/33.]
Rostfreier und hitzebestdndiger Stahl.
und Edgar C. Bain:
Chrom -Stahle.*
teilung

austenitisches

Robert H. Abom

Ueber die N atur der rostfreien Nickel-

Das System Eisen-Nickel-Chrom . Unter-

des Systems Eisen-Nickel-Chrom in ein ferritisches,

und ein Uebergangsgebiet fir verschiedene Tem -
flir”eisenreiche" ' Nickel-
18 und 24 % Cr). Der
die Eigenschaften. Die

und

peraturen. Das
Chrom-Legierungen
EinfluB
allotropen
Die
gehalt. Kaltbhearbeitung.
tische Induktion. [Trans.
S. 837/93.]

Stahle fiur Sonderzwecke.
M cMullan: D ie

G leichgewichtsschaubild
(Schnitte bei 0, 9.
Kohlenstoffgehaltes auf
hei
in
"Der
Am.

des
hoher normaler
Abhéangigkeit

austenitische
Steel

Umwandlungen Temperatur,
Kohlenstoff-
Zustand.

18

“-Umwandlung vom
"M agne-
Soc. Treat. (1930)

H. W.

zw ischen

O W.
Ober-

M cQuaid
Gefluge
flachenhdrteeinsatzgeharteten Stahles.* Untersuchungen
an zwei verschieden zusammengesetzten Stéahlen geringem
Chrom- und Nickelgehalt. EinfluB der Abkiuhlungsbedingungen,
Karbidléslichkeit und des Kohlenstoffgehaltes auf die Harte.
Gefligeuntersuchungen. Der~*Harteverlauf bei
M angan-M olybdéan-Stahl Abhangigkeit’
[Trans. Am. Steel

und
Beziehung und
m it

der
einem zemen-
der

(1930)

tierten in
AnlaBtemperatur.

S. 584/600.]

von

Soc. Treat.. 18
Ueber die

Dampfkesseln.

Dampfkesselbaustoffe. W alter Goldschagg:
Stehbolzenbriichen

8, S. 138/39.]

Ursache
[Warme

von
(1931) Nr.

an
54

24-Tonnen-Kesselblech.* In einer VierwalzenstraBe

hergestelltes Blech'von'4,95 x'9,16 m,r60 mm Dicke, hergestellt
aus einer 42-t-Bramme von der Lukens Steel Co. [Steel 88
(1931) Nr. 2,'S." 45]

Feinblech. Hugo Klein: Das Feinblech in der Ent-
wu ung zur Qualitat,.* Entwicklung der Feinblechwalz-

— Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.



26. Marz 1931.

werke.

Erweiterung

und Erhohung

des

der Anforderungen.

Zeitschriften- und Blicherschau.

Verwendungsbereichs von Feinblechen

Auswahl des W erkstoffes,

Herstellung und Erwarmung der Platinen.

Fertigwarm 6fen.

verfahre

walze. Beschneiden der Bleche.

n.

Innehaltung

Hoéchsttem peraturgliheu o

wendete Oefen.

Beizen.

prifung,und Verpackung

Verzinkung.
Kupferstahl,

Verbleiung.
Patinastahl,

von Feinblechen. Zusammenarbeit

gleichm aBiger Te
Ausglihen der Bleche,

Herstellung der Sturze

Auswalzen zum fertigen Blech nach zwei W alz-

mperatur der Fertig-

der Tieftem peraturglihen. Dazu

Dressieren
der Blech

Verzinnung.

Armco-Eis

entweder

ver-
der Bleche. Oberflachen-
e. Rostschutz der Bleche.

Nichtrostende Stahle,

en. Verbrauchsentwicklung

zwischen Erzeuger und

Ver-

en.*

lank-

Am.

braucher. [St. u. E. 51 (1931) Nr. 7, S. 189/96.]

Draht, Drahtseile und Ketten. H. B. Pulsifer: Die physi-
kalischen Eigenschaften dinner Schraubenbolz
Ermittlung der Festigkeitseigenschaften und der Harte b
gezogenen Drahtes verschiedener Zusam mensetzung und W darme-
behandlung. Gewindewalzen und Verfestigung. [Trans.

Soc. Steel Treat. 18 (1930) S. 273/312.]
W . A. Scoble: V ierter Bericht des D rahtseil-U nter-

suchungs-Ausschusses.

Versuchsergebnisse an einer groBen

Seilprifmaschine dber EinfluR der GroRe des Trommeldurch-
messers und Zahl der Biegungen. Vergleich verschiedener Seil-
arten. EinfluB der Geschwindigkeit der Biegung. [Proc. Inst.
Mech. Engs. 1 (1930) Januar bis Mai, S. 553/602.]

Federn. Siegfried Grosz: D ruckbeanspruchte Kegel-
stum pffedern m it gerader Kraft-W eg-Linie.* Es wird
der Nachweis erbracht, daB die Ublichen zur Berechnung der
Federung von Kegel- und Kegelstumpffedern dienenden For-
meln, nach denen die Federung verhdltnisgleich der Belastung
ist, bei druckbeanspruchten Federn nur bei ganz bestimmtem
Verlauf der Steigung gelten. Drei

federn mit ge

unter Einfihrung

einander
W eg-Lin

Steigungsverlauf
[z. V. d.

Ein

teile fur die

M onatsh

rader

verglichen.

ie

.12 (1931)

l.
neues

einer

Sonstiges.

EinfluB
barkeit

reinen

\

Eric

des

Kraft-W eg-Linie

Schl

gegebenen

W .

Begriffs der

Arten von Kegelstumpf-

Raum

ieBlich wird die

werden angegeben

ausnutzungszahl

und
mit-

Aufgabe, die Kraft-

52, S. 1759/62.]

Spannungsverteilung und den
Januar, S. 7/9.]

echteckprofil mi

kleinen Rechtecken.

Kegelstum pffeder m it beliebigem
rechnerisch zu ermitteln, kurz behandelt.
74 (1930) Nr.
Federblattprofil.* R
den Langseiten versetzt angeordneten

t auf
Vor-

Betrieb. [Kruppsche

Fell: Untersuchungen Uber

on Sauerstoff und Schwefel auf die Schm

, Rotbrichigkeit und an

Eisens.*

suchungen.

ofen. Tiegelpresse.

prifung,

Herstellung d

AVeranlassung zu

er Schmel

Gasbestimmung.

Kerbschlagprobe, Brinellh

ohne Ueberhitzung,

Eisenhittenwes. 4 (1930/31) Nr. 8, S.

A. S.

Untersuchungen an v

Jameson:

Kohlenstoffgehalt. H

und geharteten

im Innern

der

Stahlproben.

Proben

und Kleingefluge. Di

Der EinfluR der

gehaltes

der M atrize.

de

s zu

verarbeitenden W erkstoffes auf die

Die

mikroskopische

Lebensdauer

dere

den

Eigenschaften

vorliegenden U

zen im Vakuum- und

Ausschmieden. Rotb
arte, KorngroBe m it
Untersuchungen. [
393/400 (Gr. E: Nr.

von Kaltm atriz

ier Kohlenstoffstahlen m it sehr geri

arte-

und Gefligeprifungen an gegl

. Die Harte d
e McQuaid-Ehn-Probe. Die Formge
und W adarmebehandlung de

Beziehung zwischen

tiefe und Lebensdauer. [T

S. 313/5

0.]

r Matrizen

rans. Am.

Geflilgeausbildung am Rand

er Oberflaiche. Das B

. Die Matrize im Be

Soc.

Oberflichenbeschaffenheit und des Kohlen

Stahlzusam mensetzung, H

Steel Treat. 18 (

den
ied -
des
nter-
Oel-
ruch-
und
Arch.
146).]
en.*
ngem
Uhten
und
ruch-
bung
trieb.
stoff-

Lebensdauer

arte-
1930)

Mechanische und physikalische Prufverfahren
(mit Ausnahme der Metallographie).

AIIgemeines. R. G. Batson and J. H. Hyde: M echanical
testing. A treatise in 2 volumes. 2ni and enlarged edition.
London (W. C. 2, 11 Henrietta St.): Chapman & Hall. 8“ —
Vol. 1. Testing of materials of construction. (W ith 259 fig.)
1931. (XV, 465 p.) Geb. 21 sh. B B S

Prifmaschinen. b ie tragbare Hounsfield-Priafm a-
sehine.* Taschenausgabe einer ZerreiBmaschine, Probestab-
durchmesser 4 mm, Lange 15,7 mm. [Engg. 131 (1931) Nr. 3393,

S. 105/06.]
Probestabe. « ari Ludwig Zeyen: Ueber Festigkeitsw erte

von stehend

staben.*

gegossenen

festigkeit

in

und liegend

Vergleichende

Versuche

GuBeisen-Probestaben.

der

Ndhe

des

Eingusses

mit
Unter
oder

gegossenen G uBeisen-Pr

obe-

stehend und liegend

schiede in der

entfernt davon.

Zug-
An-

Stalil und, Eisen. 405

gaben im Schrifttum i(ber steigendes oder fallendes GieBen von
Probestdaben. Durch Ueberhitzung von niedriggekohltem GufB-
eisen kann die Festigkeit verschlechtert werden. [GieR. 18
(1931) Nr. 9, S. 177/80.]

Kerbschlag- und Kerbbiegeprobe. Frritz saeftel und Hans
Rudolph: K ritische Untersuchung des Schlag-K erb-
Faltversuchs nach KrK 100 hinsichtlich seiner Eig-
nung zur Priafung der Kerbzahigkeit von blank-

gezogenen W erkstoffen.* Zweck der Untersuchungen.
Bedenken gegen die Probe: u. a. Nichtbericksichtigung der
Abweichungen vom Aehniichkeitsgesetz, der physiologischen

Bedingungen der mit der Probedurchfiihrung beauftragten Leute.
Untersuchungen an St C 25.61 verschiedenen Form- und Tren-
nungsbruches. (Proben mit 2-mm- und 2,5-mm-Kerb.) EinfluR
der Entfernung, Hammeraufschlag-Anspannung, der Kerbbreite
und der zur Einkerbung verwendeten Werkzeuge. Auf Grund
der ausgefihrten Untersuchungen scheint Normblatt-Entwurf
KrK 100 fiur Schlag-Kerb-Faltversuch zur Prifung von blanken
W erkstoffen in der zur Zeit vorliegenden Form ungeeignet.
[Mitt. Forseh.-Anst. GHH-Konzern 1 (1931) Nr. 3, S. 61/66.]

HérteprUfung. Christopher H. Bierbaum: M ikroskopische
H artepriafung.* Beschreibung der Prafvorrichtung. Die
Verwendung kinstlichen Saphirs (geschmolzene Tonerde) zur
Erzeugung eines Eindrucks auf die Oberflaiche der sehr kleinen
Probe. Untersuchung der Oberflaichenschichten einsatzgehérteter,
nitrierter und verchromter Kérper. Angabe der Héarte als ,M ikro-
harte K*“. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 18 (1930) S. 1009/25.]

Otto Keune: Die Prifung der H 4rte von Schalen-
hartguB. 1I.* Versuchsausfihrung. Auswertung der Versuchs-
ergebnisse. M oglichkeiten fir die Streuung von Brinellhéarte-
messungen an HartguB, die nicht im Priufverfahren selbst be-
grindet sind. [Kruppsche Monatsh. 12 (1931) Januar, S. 9/16.]

Schwingungs- und Dauerversuch. claude L. Clark und Albert
E. White: Die Festigkeitseigenschaften von Stahlen

und M etallen bei hohen Temperaturen.* Ueberblick
Gber die Ergebnisse friherer Untersuchungen. Beschreibung
der Versuchseinrichtung und der verwandten Proben. Ergebnisse
des Kurzzeit-Zugversuches und der AbpreBprifung. Unter-

suchungen in Abhéangigkeit von der Temperatur und der Zeit.
Ermittlung der Dauerstandfestigkeit. M athem atische Betrach-
tungen. Erm ittlung des Einflusses der chemischen Zusammen-

setzung auf die Festigkeitseigenschaften. Untersuchungen an
reinen Kohlenstoffstahlen, Chrom -, Nickel-, Chrom-Nickel-,
W olfram-, Mangan- sowie M olybdan- und Vanadinstahlen.
[Department Engg. Research Univ. Michigan Ann Arbor, Eng.
Research Bull. 1928, Nr. 11, S. 1/122.]

U. Dehlinger: G efiigeveranderungen beim D auer-

bruch.* Untersuchungen an kaltgewalzten Silber- und Kupfer-
blechen m it einer Schwingtischmaschine mit 50 W echsel/s. Die
Versuche zeigen, daB bei einer regelmdBigen W echselbeanspru-
chung eines verformten M etalls gewisse Rekristallisationserschei-
nungen (zunéchst Scharferwerden der vorher verbreiterten
Rontgenlinien und darauf eine deutliche Kornbildung) in einem
bestimmten Zusammenhang mit dem durch die W echselbean-
spruchung hervorgerufenen Bruch auftraten. [Metallwirtsch. 10
(1931) Nr. 2, S. 26/28.]

A. Jinger: W eitere Erfahrungen in der Prafung
der D auerfestigkeit verschiedener W erkstoffe auf
der M AN -Biegeschwingungsmaschine.* Untersuchungen
an zahlreichen legierten und unlegierten Stdhlen. Biegeschwin-
gungsfestigkeit und statische W erte. EinfluB der Oberflachen-
beschaffenheit eines Schlichtspanes in der Querrichtung sowie der
Faserrichtung auf die Dauerfestigkeit. Vergleich zwischen Flach-
land Rundstaben. Untersuchungen bei erhéhter Temperatur.
EinfluB der Schrankung der Achsensticke von Kurbelwellen auf
die Biegeschwingungsfestigkeit. Die Dauerfestigkeitvon Schweill-
verbindungen (autogen geschweilRter Aluminiumbleche, autogen
stumpfgeschweiBter Kupfer-Nickel-Bleche). Dauerfestigkeit bei
gleichzeitiger Korrosion. Folgerungen. [Mitt. Forsch.-Anst.
GHH-Konzern 1 (1931) Nr. 3, S. 45/58.]

Axel Lundgren: Erm Gdungsversuche an Eisen wund
Stahl.* Uebersicht Uber die wesentlichsten Untersuchungen
in den verschiedenen Léandern. Untersuchungen an einer Alpha-
Prifmaschine an Stdhlen verschiedener Zusammensetzung und
verschiedener thermischer Behandlung. [Jernk. Arm. 115 (1931)
Nr. 1, S. 1/70.]

R. E. Peterson: Ermiddungsprifung an kleinen
Proben m it besonderer B erticksichtigung des Ein-
flusses der ProbengroRBe.* Versuchseinrichtung. Beschreibung
der sehr kleinenV ersuchseinrichtung (ProbengrofBe 0,05 ZollDmr.).

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkirzungen siehe S. 135138. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.



406 Stahl und Eisen.

EinfluBR der ProbengroBe im Vergleich mit Ergebnissen, die an
M aschinen groBerer Abmessungen erhalten wurden. Bei gewdhn-
lichen Stahlen bis zu 2 Zoll Dmr. kein besonderer Einfluf. Bei

GuReisen liegen die W erte fiir kleine Proben bei groBer Streuung

tiefer. In der Erdrterung kurze Beschreibung einer weiteren
Prifmaschine zur Untersuchung sehr dinner Bleche. [Trans.
Am. Soc. Steel Treat. 18 (1930) S. 1041/56.]

W alther Schmidt: D ie Bedeutung des K ristallau f-

baues fur die Beurteilung der E lastizitatsgrenze und

D auerfestigkeit von Elektronm etall.* Darlegung des
Verformungsmechanismus an Magnesiumeinkristallen. Abhéangig-
keit der Elastizitdtsgrenze von der Orientierung bei Einkristallen.
auf Vielkristalle.

AZM

Uebertragung Spannungs-Dehnungs-Schaubild

von Elektron gepreBt im Vergleich zu Duralumin 681 B

vergitet. Nutzanwendung fiar den Konstrukteur. Ermddungs-
festigkeit, Dampfung, Konstruktionsrichtlinien. [Z. M etallk. 23
(1931) Nr. 2, S. 54/57.]

Abnutzungsprufung. Samuel J. Rosenberg: Der W ider-
stand von Stahlen gegen Abnutzung durch Sand.
Frihere Untersuchungen. Prifung in der Kugelmihle, durch
Sandstrahlgeblase und nach Brinell. Vergleich der Ergebnisse

miteinander. EinfluB der Verwendung trockenen und feuohten

Sandes, des Kohlenstoffgehaltes, der sonstigen Stahlzusammen-
Hdéarte auf den Ab-

(1930)

setzung, der W armebehandlung und der

nutzungswiderstand. Steel Treat. 18
S. 1093/1125.]

Sonstige technologische Prifungen. Ragnar Arpi: Prafung
G utepriafung for
Stahle mehrerer

[Trans. Am. Soc.

des Bruches gehdéarteter Proben als
W erkzeugstahl.* Die Proben
schwedischer W erke wurden gehdartet und m it einer zehnstufigen
Skala verglichen, in der ,Null“ einen sehrgrobkdrnigen, ,Stufe 10“
Bruch bedeutet. Das Verfahren ist sehr einfach.

Die Briche lassen sich leicht, aber nicht zuverlassig genug ein-

verschiedener

den feinsten

ordnen. Enger Hartebereich braucht nicht Kennzeichen fir

geringere Stahlgite zu sein. Das Verfahren ist vielleicht auszu-
beein-

[Jernk.

bauen fur laufende Prifung der die Stahlherstellung

flussenden Faktoren. Schrifttumszusam menstellung.
Ann. 115 (1931) Nr. 2, S. 75/95.]
Eric W. Fell: Untersuchungen

iGber den EinflufR von

Sauerstoff und Schwefel auf die Schmiedbarkeit,
R otbrichigkeit und andere Eigenschaften des reinen
Eisens. (Mit 8 Abb.) Disseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H.
1931. (10 S.) 4°. — Aachen (Techn. Hochschule), ®t.*3ng.-
Diss. S B2

Prifung der magnetischen Eigenschaften. Harley s. van vieet
und ClairUpthegrove: Der A ustenitzerfall und die Aende-

rung der magnetischen Eigenschaften. Schrifttum s-
Ubersicht. Untersuchungen an einem b5prozentigen W olfram -
magnetstahl. Beziehung zwischen magnetischen Eigenschaften

VersuchsVorbereitung und
Dichte- wund
Gluhtem peratur. Die Aenderung der

und Austenitgehalt. Ausfihrung.

W édrmebehandlung. Ergebnisse. H édrteanderung
in Abhangigkeit von der
Koerzitivkraft. Aenderung der Dichte, der Remanenz und der

magnetischen beim Eintauchen der Probekorper
in flussige Luft in Abhéangigkeit von der Zeit.
Steel Treat. 18 (1930) S. 729/59.]

Franz Wever und Heinrich Lange: Die Tem peraturab -

Eigenschaften bei den

Eigenschaften
[Trans. Am. Soc.

hangigkeit der
K obalt-Chrom -M ischkristallen.*
astatischen M agnetometers fir die Aufnahme von M agnetisierungs-

magnetischen
Beschreibung eines neuen
Form und Auswertung von M agnetisierungs-
Abhéangigkeit der
Temperatur bei den Kobalt-Chrom-M ischkristallen. Das Zu-
Kobalt-Chrom: die
lung; die magnetische Umwandlung des a- und B-M ischkristalls.
[Mitt. K.-W .-Inst.

Temperaturkurven.

Temperaturkurven. M agnetisierung von der

standsschaubild polymorphe a-B-Umwand-

Die Natur der magnetischen Umwandlung.

Eisenforsch. 12 (1930) Lfg. 22, S. 353/63; vgl. St. u. E. 51 (1931)
Nr. 9, S. 264/65.]
Korrosionspri]fung. W . Beck und F. von Hessert: Ueber

den M echanismus der K orrosionsge-
durch
der Rostgeschwindigkeit, der W asserstoffionen-Konzentration und
Verfolgung der Auf-

Volumetrische

Hemmung der

schwindigkeit kolloide Stoffe.* Die Bestimmung

des Sauerstoffgehaltes. Gravimetrische
Io6sungsgeschwindigkeit von Armco-Eisenfolien.
Verfolgung der Auflosungsgeschwindigkeit von

Elektrochem . 37

Dréahten aus
reinstem Eisen.
(1931) Nr. 1, S.

J. AL

in K tdhlanlagen

Theoretische Erdrterung. [z.
11/20.]

Day: Die Besonderheiten von Rohrleitungen

beziglich der Korrosionsm 6glich -

keiten.* Die W irkung von Zinkiberziigen. W asserstoffionen-

Zeitschriften- und Bicherschau.

51. Jahrg. Nr. 13.

durch Zugabe
Anstrichtechnik

Konzentration. Verzégerung der Korrosion neu-

traler Salze. Vorschlage der Kommission fir

in Amerika fir den Schutz von Kidhlrohren fir Sole-Umlauf-

Systeme, Kalzium-Sole-, Kalzium-M agnesium-Sole-, Natrium -

Sole- und Kondensatorsysteme. Reinigung von Kondensatoren.

[Heating and Piping and Air Conditioning, Chicago, November
1930; nach Réhrenind. 24 (1931) Nr. 1, S. 5/6; Nr. 2, S. 18/19.]

U. R. Evans: Ein L uft-Thermostat fiir die Korro-
sionsforschung.* Beschreibung. [Chemistry Ind. 50 (1931)
Nr. 4, S. 66/67.]

Ulick R. Evans: Die Reproduzierbarkeit von Korro-
sionsvorgangen. Mogliche Ursachen fir mangelhafte Ueber-
einstimmung mehrerer nacheinander ausgefihrter Versuche.

Versuchsbedin-
W eitere U r-
im Mechanismus der

Voraussetzung fur
gungen. Vermeidung
sachen fir mangelhafte Uebereinstimmung

Reproduzierbarkeit. Gleiche

sam tlicher Stérungsquellen.

Korrosion bei verschiedener ,Korrosionsdichte“ (ungleichmaRBig

starker Angriff an verschiedenen Stellen). Verteilung der An-

griffspunkte tberden Prifkérperund W ahrscheinlichkeit. [Trans.
Am. Electrochem. Soc. 57 (1930) S. 407/17.]
W illiam R. Huey: Korrosionspriufung zur Unter-

suchung von Legierungen.* Die Notwendigkeit eines zu-

Prufverfahrens. Beziehung zwischen Korrosions-

Hinblick auf

verlassigen

widerstand und Gefiigeaufbau im seine W arme-

behandlung. Prifverfahrens.

EinfluR der

Beschreibung eines entsprechenden

Séduretem peratur und Legierungszusammensetzung

auf den Korrosionswiderstand. Untersuchungen an rostfreien
Stahlen. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 18 (1930) S. 1126/43.]
Peter R. Kosting und Conrad Heins jun.: Die Korrosion

durch Phosphorsaure.*
Zahlreiche Versuche an

Beschreibung der Versuchseinrichtung. Un-

von M etallen Ergebnisse friherer
Untersuchungen.

Nichteisenmetallen.

Eisenlegierungen und

tersuchungen mit belifteter Phosphorsdure. Passivitatserschei-

verschiedenen
[Ind. Engg. Chem .

Sparbeizzusédatzen auf
23 (1931) Nr. 2,

nungen. Die W irkung von
den Angriff auf Armco-Eisen.
S. 140/50.]
Sonderuntersuchungen. A. E.
of metals and its

M acrae, M ajor: O verstrain
auto-frettage
construction. (W ith 246 fig.)
London: His M ajesty’s Stationery O ffice 1930. (IX, 378 p.)
8°. Geb. £ 1.1.— . 2 B=

Arnold Otto: Ueber ein

Priafung von

application to the

process of cylinder and gun

m agnetisches V erfahren zur
(Mit 48 Abb.)
(17 S.) 4°. — Aachen (Techn.

SBS

Robert F.
Verwen-

K esselrohren. Disseldorf:

Verlag Stahleisen m. b. H. 1930.
Hochschule), 5)t.Vyrtg.-Diss.
Rontgenographische Grobstrukturuntersuchungen.
Mehl, Gilbert E. Doan und Charles S. Barrett: D ie
dung von y-Strahlen in der W erkstoffprifung.* Die
physikalischen Grundlagen der y-Strahlen. Beschreibung des
Vergleich des Durchstrahlungsvermogens mit dem -

[Trans. Am. Steel Treat. 18

Verfahrens.
jenigen der Rontgenstrahlen.
(1930) S. 1192/1237.]
Sonstiges. A. Nadai: Spannungsanhadaufungen und
Vollkommene Elastizitat

Soc.

ihre
Beziehungen zum
und Bildsamkeit.

W alzvorgang.*

Lidersche Linien. Die Verformung der Ober-

flache bei starkem Druck. FlieRfiguren bei weichem Stahl.
G leitlinien und Spannungsverteilung. Sichtbarmachung verschie-
denen \ erformungsgrades durch Frysche Aetzung. Photo-
elastische Untersuchungen. (Trans. Am. Soc. Steel Treat. 18
(1930) S. 1057/92.]

Sigfrid Specht: G ute W erkstoffausw ahl m it Hilfe
der magnetischen Priafung.* Kurze theoretische Betrach-

dieses Priufverfahrens unter Zugrundelegung oszillographi-

[Steel 87 (1930) Nr. 25, S. 48 u. 50.]

tung
scher Messungen.

Metallographie.
Apparate und Einrichtungen. pie v orteile m aschinellen

lolierens fur ™M etalle und M etallerzeugnisse. Schwie-
iigkeiten bei der Awufstellung allgemeiner Polierregeln durch
verschiedenes Polierverhalten der einzelnen Metalle. Einfluf

auf W alzhaut und W alzkorper. Die Bedeutung gleichbleibender

Poliergeschwindigkeit. EinfluR von Erschitterungen. ITron
Age 126 (1930) Nr. 22, S. 1598/99 u. 1665/66.]

Prifverfahren. Franz wever und Arnold Otto: Ueber ein
magnetisches Verfahren zur Prifung von Kessel-

Geschichtliches und Schrifttum .
EinfluR der M agnetisierungs-
Feldern und in starken
K .-W

rohren.* Versuchsanordnung,
Schaltungen.
feldstarke; M agnetisierung in schwachen

[Mitt.

Versuchsergebnisse.

reldern. Anwendungsbeispiele. .-Inst. Eisenforsch.

12 (1930) Lfg. 24, S. 373/87.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkiirzungen siehe S. 135/3/1. — Bin * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Franz Wever und Arnold Otto: Ueber ein magnetisches

Verfahren zur Prifung von Drahtseilen, inshesondere

Forderseilen.* Richtlinien fiur die Entwicklung eines Ver-

Forderseilen. Versuche

[Mitt. K.-W .-Inst.

fahrens zur Betriebstiberwachung von
mit einem Gerat auf magnetischer Grundlage.

(1930) Lfg. 24, S. 389/90.]

Gleichgewichte. a.
Schwartz: D as

Eisenforsch. 12

Physikalisch-chemische
D. E.

Allan
m etastabile G leich

B ates,
Lawson und H. A.

gew icht in ibereutektischen Eisen-K ohlenstoff-L e-

gierungen.* Untersuchungen an sehr reinen, besonders her-

gestellten Proben zur Ermittlung der Zusammensetzung der
Karbidphase.
von der Formel Fe3C oberhalb 0,9 % C. Die Lage der Acm-Linie.
18 (1930) S. 659/72.]

G leichgew ichtsschaubilder der

Abweichungen der Zusam mensetzung des Karbids

[Trans. Am. Soc. Steel Treat.
Torajiré Ishiwara: D ie
System e

Aluminium -M agnesium , Kupfer-M angan und

dilatom etrische und mikro-
Schaubilder auf

Tohoku

Eisen-M angan.* Thermische,
skopische
Grund eigener M essungen.
(1930) Nr. 5, S. 499/519.]

V. N. Krivobok und M. A. Grossmann: Der

Untersuchungen. Aufstellung neuer

[Science Rep. Univ.. 19
EinflufR von
N ickel auf das
Eisen-Chrom -Kohlenstoff.*

G leichgew ichtsschaubild des System s

Zusam mensetzung der unter-
suchten Nickelgehalt
(bis 12 % Ni), bei einem Kohlenstoffgehalt von 0,05 bis 0,5 % .

Gefliges, der Harte und der magnetischen

Legierungen: 18 % Cr mit wachsendem
Untersuchungen des
[Trans. Am. Soc. Steel Treat. 18 (1930) S. 808/36.]
W olf-

Eigenschaften.

W . P. Sykes: Eine U ntersuchung des Systems

ram -K ohlensto ff.* Verfahren und verwendete Awusgangs-

stoffe. Eingehende Beschreibung der Vorrichtung zur Herstellung
von W olframkarbiden. Gefiige- und Rontgenuntersuchungen.
Das System W olfram-Kohlenstoff bis zu 11 % C. Loslichkeit
des Wolframs bei 2400° fur Kohlenstoff 0,05 % . Schmelzpunkt
des ersten Eutektikums (1,5 % C) bei 2475°, der Verbindung W 2C
zwischen 2650 und 2750°, des zweiten Eutektikums (4,5 % C)
bei etwa 2525°. Das Karbid WC zerfallt oberhalb 2600° in eine

wolframreiche Schmelze und festen Kohlenstoff (wahrscheinlich

Graphit). [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 18 (1930) S. 968/92.]
Gel[]gearten. N. P. Goss: Feststellung von Zwillings-
kristallen in x-Eisen durch R ontgenstrahlen.* Nahere
Angaben Uber die Entstehungsbedingungen. [Trans. Am. Soc.
Steel Treat. 18 (1930) S. 1238/45.]
Kalt- und Warmverformung. Tais Ueda: Der Einflug
der K altbearbeitung auf die D ichte und den elektri-

schen W iderstand von M etallen.* Versuchseinrichtung
Untersuchungen an Stahl mit
0,2, 0,4, 0,6, 0,9 und 1,3 % C, Kupfer und Messing mit 37 und
43 % Zn. Abnahme der Dichte in der Néadahe der Streckgrenze.

Zunahme des

und Probenform. Armco-Eisen,

W iderstandes mit der
Streck-

elektrischen spezifischen

Zugspannung, ebenfalls sprunghafte Aenderung in der

grenze. Abnahme des W iderstandes mit Zunahme des Kohlen-
stoffgehaltes bei Kupfer und Messing. GleichméaBige Zunahme
des elektrischen W iderstandes m it den Zugspannungen. [Science
Rep. Tohoku Univ. 19 (1930) Nr. 5, S. 473/98.]
Rekristallisation. Erwin Holweg: Ueber grobkdrnige
R ekristallisation kaltgezogener nahtloser Rohre aus
FluBstahl. Mit einem Anhang: G lihversuche m it kritisch
kaltgew alzten Staben aus kohlenstoffarm em FluB -
stahl. (Mit80 Abb.) Diusseldorf:Verlag Stahleisen m.b. H. 1931,
(30 S.) 4°. — Aachen (Techn. Hochschule), X r.~nR'-D i88-
S B2
Einflul der Wéarmebehandlung. w aiter H. Geck: Die V er-

hitung von
Betriebsleiter. Mit 16 Abb. Berlin: Julius Springer 1931. (V ,678S.)

Staubexplosionen. Ein Merkbuch fir jeden

8°. 6,90J)?Jf. (Schriften aus dem Gesamtgebiet der Gewerbe-
hygiene. Hrsg. von der Deutschen Gesellschaft fir Gewerbe-
hygiene in Frankfurt a. M. H. 34.) 2 B2

KorngrbBe und -Wachstum. . R. Brophy, R. H. Harrington

und A. W. Merrick: A uftreten von Flocken (Fish-Scale)
in Schnellarbeitsstahl.* Anormales Komwachstum im
Austenit, ausgelést durch kritische Spannungen: W &rmespan-

nungen infolge Luftabkthlung von 580 bzw. 1150° fiur 14- bzw.
18prozentigen W olfram stahl, mechanische Spannungen als Folge

von Verformung. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 18 (1930)
S. 440/58.]
Kritische Punkte. r. H. Harrington und W . P. Wood:

K ritische Punkte in reinen Eisen-K ohlenstoff-Legie-

rungen.* Kritische Betrachtung friherer L’ntersuchungen. "er-

suche an 32 Stahlen mit wachsendem

0 bis 1,5 % C.

Kohlenstoffgehalt von

Versuchseinrichtung und Durchfihrung. Erm itt-

Zeitschriften- und Bicherschau.
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lung der Um wandlungspunkte auf Grund eigener Untersuchungen.
D arstellung der Ergebnisse in einem entsprechenden Schaubild.
Effekte bei der A3-Umwandlung
a3). W ahrscheinlicher

Zusam menfallen der A 3-

Die y-a-Umwandlung. Zwei

(eine weitere Umwandlung, genannt
M echanismus der
und Aj-Umwandlung bei etwa 0,6 % C.

[Trans. Am. Soc. Steel Treat. 18

y-a-UmW andlung.
Die Acm-Linie wurde als
nahezu gerade Linie gefunden.
(1930) S. 632/58.]

Arthur Phillips und Ralph W .
Chrom- und

Baker: Eine U ntersuchung
Kohlen -

Untersuchung des Komwachstums in Abhéadngig-

von Stahl mit hohem niedrigem
stoffgehalt.*
keit von der Zeit und Temperatur an einem Stahl mit 0,25 % C
und 28 % Cr. Stahl mit 0,07 bis
0,26 % C und 28 % Cr. Der EinfluR des Kohlenstoffgehaltes auf
die Lage der Umwandlungspunkte. [Trans. Am. Soc. Steel
Treat. 18 (1930) S.894/907; Iron Age 126 (1930) Nr. 22, S. 1588 89
u. 1665.]

Einllu von Beimengungen. M arcus A. Grossmann: Sauer-
Stahl.* Der normale Sauerstoffgehalt in

Gefligeuntersuchungen an

stoff im handels-

Ublichem Stahl. Die Sauerstoffaufnahme verschiedener Stahle
beim Zementieren. Der Sauerstoffgehalt am Rand wund im
Kern. ZweckmaBige Probenahme aus dem Block zur H arte-

prifung. Normaler und anormaler Stahl.
Steel Treat. 18 (1930) S. 601/31.]
Sonstiges. H. A. Schwartz, G. M. Guilerund H. H.

Trennung von

[Trans. Am. Soc.

Johnson:
Die elektrolytische Zementit und
A ustenit. M agneti-

Rick-

Eigenschaften der getrennten Bestandteile.
Verhalten.
Karbidzerfall. W asserstoff- und
des Rickstandes aus dem Elektrolyt.
18 (1930) S. 718/28.]

sches Sauerstoffgehalt. Untersuchungen des
Sauerstoffaufnahme

Steel

standes.
[Trans. Am. Soc.
Treat.

Fehlererscheinungen.

Allgemeines. E. A. Failures of
railw ay m aterials, dealing

(W ith 47 plates.)

W raight and P. Hinde:
chiefly with ferrous metals.

Calcutta: Government of India Central Publi-

cations Branch 1930. (V, 61 p.) 8° 5 sh. 2B 2

Briiche. Jérgen Larsen: Schienenbriche. Ilhre Ursachen
und die M aBnahmen zur Verhinderung ihrer Entstehung. (Mt
Fig.) Weida i. Thiur. 1930: Thomas & Hubert. (58 S.) 8° —
Berlin (Techn. Hochschule), 5i.=.3ng.-Diss. 2B 2

J. Selwyn Caswell: Sheet and tinplate rolls. An in-
vestigation into the roll loads. stresses, and the
breakage. (W ith plates and fig.) (Cardiff: South W ales Institute
of Engineers 1930.) (P.311— 452.) 8°. sh 6 6d. (Aus:Proceedings
of the South W ales Institute of Engineers, Vol. 46, No. 4, August
1930.)— Vgl. St. u. E. 51 (1931) Nr. 13, S. 391/92. 2B 2

Oberflachenfehler. cerald R. Brophy: Spannungen und

R isse in Stahl.*

eauses of roll

gehaéartetem und geschliffenem Risse

und Spannungen als Schleifens.

durch

Folge des Kenntlichmachung

Beizen. Beizdauer und Séaurekonzentration als MaB fir

die Spannungen (geringere Spannungen erfordern eine hohere

Sédurekonzentration Beizzeit zum Sichtbarmachen
der Risse). [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 18 (1930) S. 423,39.]

Korrosion. Rr.

oder langere

Stimper: O xydation der Ueberhitzer-

rohre durch reinen und unreinen Dampf.* Physikalisch-
chemische Betrachtung Gber die Oxydation des Eisens durch
W asserdampf. [Arch. W armewirtsch. 12 (1931) Nr. 2, S. 41 43.]

E. Meier: Ueber die Erscheinungsform des ,weiRen

Rostes” und seine Vermeidung.
durch Durchliftung der Lager-
raume oder durch Einfetten der W aren. [Chem .-Techn. Rdsch. 45

(1930) S.1107 08;nachChem .Zentralbl. 102(1931)1,Nr.8,5.1351.]
Seigerungen. H.
seigerung im Stahl.* [St. u. E.
Warmebehandlungsfehler. o. v.
abgeschreckten

Verhinderung der Bildung

basischen Zinkkarbonats gute

Diergarten und W . Eilender: Stickstoff-
51 (1931) Nr. 8, S. 231 32.]
Greene: Die Erm ittlung
innerer Spannungen in

W erkzeugstahl.*

Hohlzylindern
aus unlegiertem
drei Stédhlen.
Abschrecken der

Untersuchungen an

Anwendung zweier verschiedener Verfahren zum

Proben (entweder Eintauchen des gesamten

Korpers in die Abschreckflissigkeitoder schnelle Abkihlung durch
Durchstromenlassen der Abschreckflissigkeit durch den inneren

Teil des Zylinders). Hartemessungen an verschiedenen Stellen

des Querschnitts. pLangenanderungen beim Abschreckvorgang.

Die Spannungsverteilung im inneren und aufBeren Teil des Zylin-

ders vorund nach dem Abschrecken. Tangentiale Zugspannungen

oder tangentiale Zug- und Druckspannungen. Das Verfahren

nach Heyn zur Ermittlung axialer Spannungen. Verfahren zur

Ermittlung der Verteilung innerer Tangential- und Radialspan-
Steel Treat. 18 (1930) S. 369 403.]

nungen. [Trans. Am. Soc.
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408 Stahl und Eisen.

Sonstiges. W . E.Jominy und D. W. Murphy: Verzundern

von Stahl bei Schmiedetem peraturen.* Frihere Unter-
suchungen. Versuchseinrichtung. Ergebnisse der Untersuchungen
mit Luft, Sauerstoff, W asserdampf und Kohlensdure bei 1260°.

Vergleich der Versuchsergebnisse untereinander. Zunahme_der
Verzunderung bei Stromungsgeschwindigkeit

Gases, bei zunehmender Temperatur und Versuchsdauer.

zunehmender des

Zunder-
Beschaffenheit die weitere Verzunde-

schicht kann je nach ihrer

rung verhindern. Zusam mensetzung des Zunders beiVerzunderung

mit Luft entspricht etwa der Formel Fe30t; bei Verzunderung
in Kohlensédure oder Dampf der von Fed. [Trans. Am. Soc.
Steel Treat. 18 (1930) S. 19/57.]
Chemische Prufung.
Gerate und Einrichtungen. p. Dpickens: Ein aligem ein

anwendbarer Schittelapparat.* Beschreibung eines Appa-

rates zum Schitteln zusammengesetzter G lasapparaturen und
eines zweiten zum Schiutteln aller Arten von GefaBen. EinfluB
des Schitteins auf verschiedene Fallungsreaktionen. [Chem.
Fabrik 1931, Nr. 6, S. 61/62.]

P. W. Schenk: Ueber einen Laboratoriums-Therm o-
staten fir D auerbetrieb.* W eiterentwicklung der urspring-
lich von A. M agnus angegebenen Ausfihrung. [Ber. D. Chem.
Ges. 64 (1931) Nr. 2, S. 368/70.]

Einzelbestim mungen.

Mangan. Takayuki Somiya: Trennung des M angans
von Kobalt durch A mmoniumpersulfat. [J. Soc. chem.
Ind., Japan, 33 (1930) S. 255 B/256 B (Juli 1930); nach Chem.
Zentralbl. 101 (1930) 11, Nr. 25, S. 3608.]

Takayuki Somiya: Der EinfluR von Kobalt auf
die Bestimmung von M angan nach der Bism utat-
methode. Kobalt stért auch bei geringerer Konzentration der
Salpetersaure als tdblich und eisgekiuhlter Léosung. [J. Soc. chem.

Ind., Japan, 33 (1930) S. 255 B (Juli 1930); nach Chem. Zentralbl.
101 (1930) Il, Nr. 25, S. 3608.]

Nickel und Kobalt. putin Bihari Sarkaiyund Benoy Krishna
D atta-Ray:Eine neue gravim etrische M ethode fiir die B e-
N ickel,
Ammonthiozyanat und Hydrazinhydrat.

stim mung von Kobalt und Kadmium . Fallung m it

Beschreibung des Ver-

fahrens und besonders des Auswaschens des erhaltenen Nieder-
schlags [J. Indian chem. Soc. 7 (1930) S. 251/58; nach Chem.
Zentralbl. 101 (1930) 11, Nr. 25, S. 3608.]

E. S. Tomula: Ueber die kolorim etrische jBe-
stimmung des Kobalts fiur sich und neben Nickel.
Untersuchungen Uber die zweckmdBigsten Mengen von Methyl-
und Aethylalkohol oder Azeton. Arbeitsvorschrift. Beleg-
analysen. [Z. anal. Chem. 83 (1931) Nr. 1/2, S. 6/14.]

Aluminium. 8. J. F. Dorrington und A. M. W ard: Die
gravim etrische Bestimmung von A luminium, Chrom
und Eisen m ittels Kalzium zyanat. Verbesserung und

Erweiterung der Bestimmung nach Ripan. Arbeitsvorschriften.

[Analyst 55 (1930) S. 625/28; nach Chem. Zentralbl. 101 (1930)
I, Nr. 25, S. 3607/08.]

Ant. Jilek und Jan Lukas: Ueber die gew ichtsanalyti-
sche Bestimmung von Aluminium m ittelsH ydrazin-

karbonat. Quantitative Fallung als leichtzu filtrierende basische

Karbonate. Trennung von anderen Kationen. [Chemicke Listy 24

(1930) S. 365/69; nach Chem. Zentralbl. 101 (1930) Il, Nr. 25
S. 3607.]*

Blei. . M ajdel: Die Trennung des Bleies von Ba,
Sr und Ca mit Ammonazetat. Loslichkeit®*von PbsS04
in Ammonazetat. Trennungsversuche mit Ammonazetat. Tren-

nung des Bleies durch Schwefelwasserstoff in heiBer salzsaurer
Losung. [Z. anal. Chem. 83 (1931) Nr. 1/2, S. 36/45.]
Kohlensaure. Theodor Heczko: Die volumetrische

Schnellbestim mung von Kohlendioxyd in Karbonaten.*

Beschreibung einer magnetischen Vorrichtung zum Einschieben

des jProbeschiffchens in"den Ofen, wie er auch zur Kohlenstoff-
bestimmung verwendet wird. Analysenvorschrift. [Z. angew.
Chem. 44 (1931) Nr. 4, S. 85/86.]
Warmemessung, -mefl3gerate und -regier.
Temperaturmessung. Alfred v. Engel und Max Steenbeck:
Eine neue M essung der Temperatur im Lichtbogen.*

Ermittlung der Tem peratur durch Bestimmung des Schwachungs-
grades eines das heiBe Bogengas durchsetzenden Rontgenstrahles.
[Naturw. 19 (1931) Nr. 9, S. 212/13.]

Feuerungsregler. O .Teufert: Vorschubgetriebe fur W an-
selbsttatiger Regelung
Brennst. W darmewirtsch. 13 (1931)Nr. 1,S.1/5.]

derrostkessel m it der Brenn-

stoffZuteilung.*

Zeitschriften- und Biicherschau.

51. Jahrg. Nr. 13.

Spezifische WArme. Horst Seekamp: Ueber die M essung

wahrer spezifischer W armen fester und flissiger
M etalle bei hohen Temperaturen. [ Grundlage des
Bestimmungsverfahrens bei festen Metallen. Beschreibung der
Apparatur Versuchsergebnisse an Kupfer, Aluminium, M agne-

bei M etallen.

Chem .

sium. Bestimmungsverfahren flissigen

[z.

Ergebnisse

an festem und flissigem Thallium . anorg. 195 (1931)

Nr. 4, S. 345/65.]
Heizwertbestimmung. F. Schuster: Die Berechnung des
Heizwertes fester Brennstoffe. Zusam menstellung der

verschiedenen Verfahren zur Berechnung aus der Elementar-
analyse, dem Luftbedarf zur Verbrennung oder aus der Kurz-
analyse. [Glickauf 67 (1931) Nr. 7, S. 232/35.]

Sonstige MeRgerate und Regler.
Léngen- und Flachenmesser. o. Schlippe: Kostensenkung

durch neuzeitliche W erkstatt-
10 (1931) Nr. 4, S. 134/39.]
Koslow sky-Knopf.*

und G ltesteigerung
[Masch.-B.

Schienenkopfmesser

meRverfahren.

Salier: Es

handelt sich um eine Lehre nach dem Nadelsystem, dadurch ge-

kennzeichnet, daB die einzelnen Lehrnadeln Seitennadeln haben,

die es gestatten, das Bild der Lehre schnell und genau auf Papier

abzudricken. Fortschr. Eisenbahnwes. 86 (1931) Nr. 4,

S. 126.]
Elektrische

[Organ

D ickenlehre fir schnelle und genaue

durch
Electric

M essung.* Induktive eines Stromkreises

M eBkopf,

Beeinflussung
VergréRerung 10 OOOfach,
[Steel 88 (1931) Nr. 6, S. 61/63.]
Waagen. Kk arl piehl, ®r.»3hg-: b ie
N eigungshiegebalken m it festem

bei
im Text.

den Bauart General
Co
Berechnung der
Gegengewicht, im
M it
(VI1,
5.)

besonderen
26 Abb.
61 S.) 8°.

gleichm aBiger
Halle a. d. S

(Messen und Prifen.

Skaleneinteilung.
W ilhelm Knapp 1931.
Hrsg.: L. Litinsky. H.

Gas-,
Staudruckm esser
61 Abb.
72 S.) 8°.

Luft- und Dampfmesser.
bei pulsierenden
Halle a. d. S.: Wilhelm

(Messen und Priafen.

Gustav Sauer, 2>r.Ajng.:
M it
(v,
4.)

Stoffstroémen.
Knapp 1930.
Hrsg.: L. Litinsky. H .

im Text.
4 JIM .
E. Praetorius, Sjipi.Ajtig., und 5)t.*Qng._K.
M tindungsdam pfmessung. M it 47 Abb. Halle a. d. §
W ilhelm Knapp 1930. (VIII, 89 S.) 8° 5 JiJi. (Messen
Hrsg.: L. Litinsky. H. 3. 2

Hopfer: Die

und

B 2

Prifen

Eisen, Stahl

Allgemeines. steelw ork. ¢ A
practice in the employment of structural
and bridges. Edited by W.R. Gilbert. (W ith many fig.)
(Artillery House, W estminster, S. W . 1): The British Steelwork
Association 1930. (334 p.) 8°. Geb. 5 sh. S B 2

Eisen und Stahl im Ingenieurbau. Rudolfruibricht: B ei’
konstruktiven geschw eiBBten

und sonstige Baustoffe.

M odern review of current

steelwork in buildings

London

zur G estaltung
Stahlhochbau.*
Gesichtspunkte fir die Ausfiithrung geschweiRter Konstruk-
Die W ahlrichtiger Profile.

moglichkeiten.

trage von

Verbindungen im SchweiBenim M aschinen-
bau.
Riucksichtnahme auf AnschluR-

W erk-

tionen.

Bedenken, an der Baustelle zu schweiRen.

stoffersparnis. Erfordernisse zur Ausfihrung einwandfreier

SchweiBverbindungen. [Ber. Werkstoffausseh. V. d. Eisenh.
Nr. 169; St. u. E. 51 (1931) Nr. 9, S. 253/57 u. 258/60.]

Tils: Eisenbahn-D reigurthbricke bei Diren [Bau-
techn. 9 (1931) Nr. 6, S. 69/72; Nr. 8, S. 101/03.]

W . Rein: Stahlkonstruktion fir ein SchmiedepreB-
werk.* Beschreibung der Halle des neuen SchmiedepreBwerks
der Fried. Krupp A.-G., Essen. [Bauiug. 12 (1931)Nr. 6, S.95/100.]

K leinicke: Bau einer geschweiBten StraBenbricke.*

Lahnbriicke bei Eckelshausen. [Bautechn. 9 (1931) Nr. 9, S. 112
bis 114.]
Gruetz: D as Stahlskelett fir das neue 100-at-

Kesselhaus im G roRkraftwerk M annheim .* [Stahlbau 3

(1930) Nr. 26, S. 306/09.]

Eisen und Stahl im Wohnhausbau. Jucho-K upferstahl-
fenster.* [Bricke 1931, Nr. 12, S. 65/73.]

Gerhard Mensch: Die A ussteifung von Stahlskelett-
hochhausern.* Fernmeldekabel-Fabrik der AEG, Berlin-
Oberschoneweide, Wernerwerk-Hochhaus, Hochhaus der Magde-
burgischen Druckerei und Verlagsgesellschaft m. b. H., Magde-
burg, Birohaus Berlin Rhenania-Ossag, M ineralélwerke A.-G.,
Hamburg. [Stahlbau 4 (1931) Nr. 4, S. 37/48.]

Bruno Reiter: Neue Bauwerke mit Jucho-Kupfer-
stahlfenstern.* [Bricke 1931, Nr. 12, S. 74/80.]
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Avenue, New Y ork City.

Chrysler

Buildi
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Zeitschriften- und Biicherschau.

streets, Lexington

The world’s tallest building. Dedicated

to international prestige by all who participated in its construction.
Compiled and published by John B. Reynolds. (W ith many fig )

0.

0. 1930. (62 p.)
Leichtmetalle. ™ ax Koenig: D ie
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[Schweiz.

H e
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Holz. Leonhard:
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Schlackenerzeugnisse. Stiller: Die V erordnung Uber die

r.

Lagerung

5,

und Einfuhr von
S. 23/27.]

Holzschwelle? Werbe-
welle. [Die Holzschwelle 1931, Nr. 12

Normung und Lieferungsvorschriften.

Normen. p
ckzahl un

Betriebskunde und

aul Gro

dzinski: EinfluR
d Preis. [Masch.-B. 10 (1931) Nr. 2, S. 37/39.]

der Normung auf

Industrieforschung.

Allgemeines. C.Ramsauer: Das Forschungsinstitut der

G.* Zweck
r abgeschlos

[AEG-M itt. 193

Paul Schm

wendigkeit der
[Masch.-B. 10

E.
321

K ontrolle
Th. Bickel

Textabb. Berlin:

Geb. 26,50 JLH
Betriebsingenieure. Bd

[z.

fih

und A
sene Ar

erse: B

ufbau des Instituts. Kurze Uebersicht

beiten. Sonstige Tatigkeit des Instituts.
1, Nr. 2, S. 48/55.]

esser und billiger fertigen! Not-
R ationalisierung und der Gemeinschaftsarbeit.

(1931) Nr. 4, S. 109/10.]

n der

[u. a.].

. (Schr

B etriebsw irtschaft. Bearb. wvon

Hrsg. von ®r.»Qng. Otto Kienzle. M it
1931. (Vv Il, 379 s.) 8°.
iften der Arbeitsgemeinschaft Deutscher

Julius Springer

. 8)

1

S BE

A rbeitsvorbereitung.

Die Notwendigkeit besserer B etrieb

Betriebsthrung. Hans Freund:
V.d. I. 75 (1931) Nr. 4, S. 107/11.
C. H. Smith:

rung in G esenkschmieden.*

(1931) Nr. 1, S. 31/33

W illiam Ta

[Proc. Inst. Me
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Nr.

betriebsw irtschaftlichen

trie
Nr.

im

Lohnkosten.
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(1930)
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yder: D

1

[Heat Treat. Forg. 17
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ch. Engs. 1 (1930) Januar bis Mai, S. 801/14.]
Selbstkostenberechnung. w itheim

D as W esen

C

h.

und

Nr. 10, S. 721/42;

ie Entwicklung

B etriebsfuhrung.

Hauck: Dynam ik

[Z. Betriebswirtsch. 7 (1930) Nr. 9, S. 672/88;

das System der

V errechnungspreise. [Z. Be-

Nr. 11, S. 801/18;

der K alkulation

Eisenhittenwesen. (Mit 13 Anlagen.) Koln-Kalk 1930:

Max Welzel. (X

u.

ver
Gr
For

sozialw. Dis

I, 80 s

sS.

.) 8°. — Koln (Universitat), W irtschafts-

5 BS

Sonstiges. Leonhardt: R ationalisierung des Energie-
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undlage.*
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daraus fir ein
(1931) Nr. 3, S. 72/76

Fritz W. W inkelmann:
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Untersu
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Bergisch-Gladbach 1930: Joh. Heider.

(Un

Kreuzfeuer.
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]

Industrielle Budgetrechnung.
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Entwicklung der G
erungen im Kapitalaufbdu der Unternehmungen. Die Ergeb-

exander Vogel

Untersucht werden die

Eisenindustrie im
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ehalts- und Lohnkosten sowie die Ver-
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blatter fir W irtschaft und Sozialpolitik 6 (1931) Nr. 2, S. 67/78.]

O tto Veit:

Deba
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n

an

erkannt. [M aterial-

Eisenindustrie. Be-

jahung der Ueberkapazitdt und der ,Ueberinvestitionen® sowie
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Ueberhéhun
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25 (1931) Nr.

2,
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57/64.]
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Gertrud Schwegler: Die U mgestaltungen wund Ent-
wicklungstendenzen in der deutschen Eisen schaffen-
den Industrie. Berlin 1930: Fahrmann-Druckerei. (116 S.)
8°. — Berlin (Handels-Hochschule), W irtschaftsw. Diss.

Friedensvertrag. Hjalmar Schacht, Dr.: Das Ende der

R eparationen. Oldenburg i. O.: Gerhard Stalling (1931).
(246 S.) 8°. Kart. 6,20JU I, inLeinen geb.6,80JU I S BS

Kartelle. jakob Dohm: Die wirtschaftlichen V oraus-
setzungen der K artellierung. Aschaffenburg: Druckerei
und Verlagsanstalt Dr. J. Kirsch, A.-G., 1930. (VI, 86 S.) 8°. —
Kéln (Universitat), W irtschafts-undsozialw. Diss. S B S

F(ritz) K. Bergemann-Gorski, Dr. Dr.: Das V erdingungs-
kartell. Berlin: CarlHeymanns Verlag 1931. (V IIl, 201 S.) 8°.
12 JU |, geb. 13JU I. S B S

Theodor Hannemann: Die Doppelgesellschaft als

Organisationsform der K artelle und anderer A rten

w irtschaftlichen Zusammenschlusses. Koln-Kalk 1930:
Max Welzel. (64 S.) 8°. — Koln (Universitat), Rechtswissen-
schaft!. Diss. B BS
Heinz Herberholz: Probleme im Kampf um die N eu-
organisation des R heinisch-W estfalischen K ohlen -
syndikats. Freiburg i. Br. 1930: Jos. W aibel’sche Buch-
druckerei. (109 S.) 8°. — Freiburg i. Br. (Universitat), Staatsw .
D iss. S BB

Statistik. Arvid Johansson: Statistische Angaben Gber
die schwedische Eisenhittenindustrie in den letzten
Jahren. Die Angaben beziehen sich auf Holzkohle, Erz, Roh-
eisen und Stahl. [Jemk. Ann. 114 (1930) Nr. 12, S. 623/34.]

A.von Bilow: Die Roheisen- und Rohstahlgew innung
der W elt im Jahre 1930. [St. u. E. 51 (1931) Nr. 8, S. 240/42.]

Die Eisenerzforderung der W elt und der Eisen -
erzverbrauch der wichtigsten Léander in den Jahren
1928 und 1929. [St. u. E. 51 (1931) Nr. 6, S. 179/80.]

s - Alfred Michels: Erfassung des Stahlverbrauchs in
den V ereinigten Staaten und in Deutschland.* Unter
Hinweis auf die vorbildliche Verbrauchsstatistik in den Ver-
einigten Staaten wird die W ichtigkeit einer gleichen Statistik
fir Deutschland betont. [Ruhr Rhein 12 (1931) Nr. 10, S.211/15.]

Verbande. willi Tibben: Die nationale wund inter-
nationale V erbandspolitik der Schwerindustrie vor
und nach dem Kriege. W drzburg 1930: Buchdruckerei Popp.

(97 S.) 8°. — Heidelberg (Universitat), Philos. Diss. S B S
Wirtschaftsgebiete. sahrbuch fir den O berbergam ts-
bezirk Dortmund. Ein Fihrer durch die rheinisch-west-

falischen Bergwerke und Hittenkonzeme und die mit ihnen in
Verbindung stehenden GroRBbanken und Elektrizitatswerke in
wirtschaftlicher und finanzieller Beziehung m it einer D arstellung
aller in Betracht kommenden Behorden und Organisationen
von Alfred Baedeker. Jg. 29 (1929— 1930). M it einem Bildnis
und einem LebensabriB des Generaldirektors Fritz W inkhaus
nebst einer vom Verein fir die bergbaulichen Interessen bearbei-
teten Statistik und einem Beiheft mit Angaben tiber die Gewin-

nungs- und Belegschaftsverhaltnisse usw. samtlicher Berg-
werke des Ruhrkohlenbezirks. Essen: G.D.Baedeker 1931.
(X, 586, 125 S.) 8». Geb. 26 JU I — Vgl. St. u. E. 51 (1931)
S. 344. b o

Handel und Zolle. Erich D ittrich, Diplom-Volkswirt, Dr.
rer. pol.: Die deutsch-franzésischen W irtschaftsver-
handlungen der Nachkriegszeit. Veroffentlicht in Ver-

bindung m it dem Institut fiar M ittel- und Sidost-Europdische
W irtschaftsforschung. Berlin und Leipzig: W alter de Gruyter
& Co. 1931. (X, 241 S.) 8°. 9JU I (Moderne W irtschaftsgestal-
tungen. Hrsg. von Kurt Wiedenfeld. H. 14)) S BS

W ilhelm Grotkopp, Dr.: Europaische Zollunion als
Weg aus deutscher W irtschaftsnot. Berlin-Grunewald:
Dr. W alter Rothschild 1931. (30 S.) 8°. 1JU LI B B S

Thomas J. Doherty, Tariff Counsel, American Iron and
Steel Institute: R ates of duty on iron and Steel and other
metal products, including m aterials and substances
used in the steel industry according to the tariff act
of 1930. [New York] 1930. (59 p.) Quer-8». [Umschlagt.] B B S

Sonstiges. 3. w . Reichert: Die Borsenbewertung fih -
render in- und auslandischer Eisenaktien in den Jahren
1925 bis 1930.* Allgemeiner Kursverlauf in den groBen Stahl-
landem . EinfluB der W &hrungsverhaltnisse, des Awuslands-
kapitals und der Politik. Ueberoptimismus und ,Dauerhausse*
an der New Yorker Bdrse mit riesigen Borsenkrediten, der
.Inflation® der W ertpapierpreise und riesigen Verlusten. Die
amerikanische Kursentwicklung fiir Eisenaktien. Hauptursachen
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Hoesch,
Die

der deutschen Borsenentwicklung. A ktienkurse wvon

Kléckner, Mannesmann und den Vereinigten Stahlwerken.

stirmische Entwicklung in Belgien und Frankreich. Die rick-

England. An der
Industriellen, als

laufige Entwicklung in Krise sind weniger
die Leistungen fihrenden
auBen- und innenpolitischen Einflisse auf die Kapitalseite schuld.
Die Ueberwindung der Krise der W iederkehr des Ver-
trauens und von der Beseitigung der Kriegsschulden und Tribut-
lasten abhangig. [St. u. E. 51 (1931) Nr. 6, S. 164/72.]
Johannes H. Eckert: Die Uebertragung der Baye-
Staatshergwerks-, H itten- Salinen-V er-
A ktiengesellschaft.

(50 S.) 8°. — Erlangen

der vielmehr die

ist von

rischen und
M inchen: J.
(Universitat),

S B

eine
1930.

waltung auf
Schweitzer Verlag

Jurist. Diss.

Verkehr.

der
Schenker-Vertrages.
(1931)

Eisenbahnen. ™ ax
R eichsbahn. Grinde
Inhalt und Kritik des Vertrages.
Nr. 10, S. 408/12.]
Beck: Reichsbahn und Spedition.
die zum AbschluB des Schenker-Vertrages gefuhrt haben,
Ver. deutsch. Eisen-

Drews: Der
AbschluB des
[W irtschaftsdienst 16

Speditionsvertrag

zum

von Darlegung der
Grinde,
Schilderung des Vertrages [z.
(1931) Nr. 9, S. 233/43.]

Eisenbahn-AdreBbuch.
Reichs-, Kleinbahnen. Bearb. »Verband der
Ingenieure der Reichsbahn, E. V.“. Ausgabe 1931. 15. Ausgabe.
(Nebst Nachtrag.) (SW 61, Belle-Alliance-StraBe 92):
H. Apitz, Druckerei und Verlagsbuchhandlung, G. m. b. H.,
(1931). (XII, 364 s.) 8°. 15 MM. — Der Umstand,
letzter Zeit innerhalb der Reichs-, Privat-

und kurze

bahnverw. 71
Das Deutsche Handbuch der

Privat- und vom

Berlin

daB gerade in

und Kleinbahnen

auBerordentliche erfolgt sind, 148t diese Neu-

auflage des Buches m it sam tlichen neuen Anschriften der Aemter
Kleinbahnen, der StraBenbahnen,

Umstellungen

der Reichs-, Privat- und

Kraftverkehrslinien und der mittleren europaischen Bahnen will-

Zeitschriften- und Bicherschau.

— Statistisches. 51. Jahrg. Nr. 13.

kommen erscheinen. Ueber die Stellen-Anschriften hinaus

werden die maBgebenden Beamten genannt und gerade fiur das

Beschaffungswesen wichtige Angaben gemacht. 5 BS
Soziales.

Allgemeines. Zusammenfassender Bericht Uber die
Ergebnisse der A rbeiten des A rbeitsleistungsaus-
schusses. Berlin: E. S. M ittler & Sohn 1930 (V1l, 228 S.) 8».
6,30 MM, geb. 7,45 MM- (Verhandlungen und Berichte des Aus-

schusses zur Untersuchung der Erzeugungs- und Absatzbedin-

gungen der deutschen W irtschaft. 4. UnterausschufR. Bd. 9.

Arbeiterfrage. Liselotte Imhof: Technischer Fortschritt

und A rbeiterschaft. Duisburg: Echo-Verlag und -Druckerei

1930. (136 S.) 8°. — Koln (Universitat), W irtschafts-und sozialw.

Diss. S B!
Rechts- und Staatswissenschaft.

Gewerbe-, Handels- und Verkehrsrecht. Hans w underlich:

Lieferbedingungen als V ertragsbestandteil. [Masch.-B

10 (1931) Nr. 4, S. W 39/W 42.]

Bildung und Unterricht.

A usbildung des technischen
(1931) Nr. 1, S. 1/2;

Hans Rupp:
[Techn

Allgemeines.
Verstandnisses.
Nr. 2, S. 13/14.]

Arbeiterausbildung.

Erziehung 6

Hans Riedel: Anlernung von A r-

beitsbewegungen. [Arbeitsschulung 2 (1931) Nr. 1, S. 23/29.]
Hochschulwesen. Fritz Bergtold: G edanken zum S tu-
dium der Technik [Techn. Erziehung 6 (1931) Nr. 1, S. 2/3;
Nr. 2, S. 14/16.]
Sonstiges.
Vormfelde: Ein neues W eltbild durch den M ah-

153/59.]

drescher.* [Z. V. d. I. 75 (1931) Nr. 6, S.

S tatistisches.

Der Stein- und Braunkohlenbergbau Preuf3ens im 4. Vierteljahr und im ganzen Jahre 19301).

Betri Forderung Zahl der Beamten und Vollarbeiter
etrie- . -
Absatz (einschlieBlich
bene davon aus Selbstverbrauch usw.) . davon
Oberbergamtsbezirk Tagebaven insgesamt in Tagebau- in Neben-
betrieben betrieben
°d By - - -
4. Viertel- ganzes 4. Viertel- ganzes 4 Viertel- ganzes 4. Vier- ganzes 4. Vier- ganzes 4. Vier- ganzes
™ jahr Jahr jahr Jahr jahr Jahr teljahr ~ Jahr  teljahr  “Jahr  teljahr  “Jahr
I. Nach Oberbergamtsbezirken.
A. Steinkohlen.
Breslau 25 25 6 163 669 23704 855 — _ 6292473 23395844 68235 69183 _ _ 2310 2459
Halle 1 1 15 889 68 660 — — 15892 68 620 201 209 — — 32 2
Clausthal 2 2 131 543 533 664 - - 130689 529700 2445 2705 — — 131 130
Dortmund .. 179 182 24 213778 102 224 601 — — 24 383467 100232 404 257422 281384 — — 17683 18 954
Bonn ... 17 17 310197 12463821 — — 3057648 12031196 40216 40260 — — 2204 2421
Zusammen in PreuRen 224 227 33626 836 138 995 601 — 33880 169 136 257 764 368519 393 741 — — 22360 239%
B. Braunl ohlen.
Breslau.... 25 24 224323 9607332 1968608 8502086 2240226 96086% 5173 5430 1574 1705 1023 1081
Halle . 134 140 16361993 65235381 14506801 58255073 16365020 65245290 37843 40326 11448 12789 13774 14387
Clausthal 19 18 572061 2194751 333426 1149203 563844 2186072 2768 3084 1047 1209 197 260
Bonn 36 36 11184500 46518969 11162248 46400858 11184422 46518843 14464 15238 6323 6610 7838 8222
Zusammen in PreurSen 214 218 30361 7901123 556 433 27 971083 114307 220 30353512 123558900 60248 64078 20392 22313 22832 23950
H. Nach Wirt8Chaftsgebi«iten.
A. Steiu cohlen.
1 Obersehlesien . . 14 14 4715903 17960 854 — — 4825723 17830636 44128 14288 — 1032 1075
2. Niedersehlesien . 11 11 1447766 5 744001 — — 1466750 5565208 24107 2489% _ _ 1278 1384
3. Lobejun-Wettin . 1 1 15889 68 660 — — 15892 68 620 201 209 _ — 3?2 32
4. Niedersachsen
(Obemkirchen, Bar-
singhausen, Ibben-
biren, Minden, Sid-
harz usw.). 6 6 342906 1328262 — — 339204 1319572 5081 5206 _ 161 159
5. Niederrhein-Westf. 182 185 25466 741 107 173 177 — — 25597 244 104993 229 270431 294723 — 18624 19 939
6. Aachen.............. 10 10 1637631 6720647 — — 163535 6480499 24571 24420 —_ —_ 1233 1407
Zusammenin PreuRen 224 227 33626836 138995601 - 33880 169 130257 764 368519 393 741 . . 22360 2399%
B. Braunkohlen.
- GI%biet stlich der 80 8 8773284 38021955 7896334 34499118 8778059
Elbe .. 38035085 22636
2. Mitteldeutschland B %3 108 7508 7985 8568
westlich der Elbe,
einschl. Kasseler
3 Sﬁblfit...d ....... bt 98 99 10404006 39015509 8912501 33407244 10391031 39004372 23148 24837 7041 819 7009 7140
einland nebs!
Westerwald . . 36 36 11184500 46518969 11162248 46400858 11 184422 46518843 14464 15238 6323 6610 7838 822
Zusammen in PreuRen j214 218 130 361 790 123556 4331 27 971 083 114307220 30353512 123558900 60248 64978 20392 22313 2282 23950

# Reichsanzeiger Nr. 59 vom 11. Mérz 1931.



26. Mérz 1931.

Die Kohlenforderung im Ruhrgebiet im Februar 1931.

Im Monat Februar 1931 wurden

tagen 7 139 321 1verw erthare

insgesamt in 24 Arbeits-
K ohle gefordert gegen 85005791
in 25,76 Arbeitstagen im Januar 1931 und 9 376 1411in 24 Arbeits-
tagen im Februar 1930. A rbeitstaglich betrug die verwertbhare
Kohlenférderung im Februar 1931 297 472 t gegen 329 991 t im
Januar 1931 und 390 673 t im Februar 1930.

Die Kokserzeugung des Ruhrgebietes stellte sich im
Februar 1931 auf 1689 339 t (taglich 60 334 t), im Januar 1931
auf 1895669 t (61 151 t) und 2 504 305 t (89 439 t) im Februar
1930. Auf den Kokereien wird auch Sonntags gearbeitet.

Die B rikettherstellung hat im 1931
253 236 t betragen gegen
(11 931 t) im (10 218 t)
1930.

Die Bestdande
PreRkohle,

Februar
10 552 t)
1931 und 245 234 t

insgesamt
(arbeitstaglich 307 336 t
Januar im Februar
der

ferner die in

Zechen an K ohle, K oks und

befind-
und PreB-

W agen, Tirmen und Kahnen

lichen. noch nicht versandten
kohle,
Ende Februar
Januar 1931.
von 1,41 Mill. t.

Die Gesam tzahl

M engen
auf Kohle

einschl. Koks

letztere sich
Ende
Hohe

beiden zuriickgerechnet, stellten
1931 auf rd. 9.99 Mill. t gegen 9,88 Mill. t
Hierzu kommen noch die Syndikatslager in
der beschaftigten A rbeiter stellte
sich Ende Februar 1931 auf 284 597 gegen 287 956 Ende Januar
1931 und 379 909 Ende Februar 1930.

Die Zahl der Feierschichten wegen Absatzmangels belief
1058000.
Das entspricht etwa 3,72 Feierschichten auf 1 Mann der Gesam t-

belegschaft.

sich im Februar 1931 nach vorlaufiger Erm ittlung aufrd.

Die Roheisen- und Stahlerzeugung der

1931H-

Vereinigten Staaten im

Februar

Die Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten hatte
im Monat Februar 1931 gegeniber dem Vormonat eine Abnahme
tun 4375 t,
10,4 %

fahigkeit betrug die Februarerzeugung 43,3 %

dagegen arbeitstaglich eine Zunahme um 5868 t oder
zu verzeichnen. Gemessen an der tatsachlichen Leistungs-
gegen 39,2 % im
Januar. Die Zahl der im Betrieb befindlichen Hochdfen nahm im

Berichtsmonatum 7 zu;insgesamtwaren 109 von 307 vorhandenen

Hochofen oder 35,5 % im Betrieb. Im einzelnen stellte sich die

Roheisenerzeugung, verglichen mit der des Vormonats, wie folgt:
n. 1931 Febr. 1931
(in t zu 1000 kg)

1. G eSAM tErZeU g UN G woeoeemrooveorssmseemsssssossssnneees 1742 8902) 1 738 515
darunter Ferromangan u. Spiegeleisen 11 274 23 583
Arbeitstagliche Erzeugung 56 222s) 62 090

2. Anteil der Stahlwerksgesellschaften 1379 208 1 397 053

3. Zahl der Hochofen . 309 307
davon im Feuer 102 109

Die Stahlerzeugung nahm im Februar gegeniber dem

Vormonat um
dem

44 818 t
-~ American

oder 1,8 % zu
Steel

Nach den
Institute®

Berichten der
lron and angeschlossenen Ge-
Roh-
im Februar von diesen Gesell-
2 378 373 t im

Vereinigten

sellschaften, die 94,27 % der gesamten amerikanischen

stahlerzeugung vertreten, wurden
schaften 2 420 623 t FluBstahl

Vormonat. Die Gesamterzeugung der

hergestellt gegen
Staaten st
auf 2 567 755 t zu schéatzen, gegen 2522 937 t im Aormonat und
betragt 52,6 % der Leistungsfahigkeit
Die arbeitstagliche Leistung betrug bei 24°(27)

106 990 gegen 93 443 t

damit etwa geschatzten

der Stahlwerke.

Arbeitstagen im Vormonat.

In den einzelnen M onaten der beiden letzten Jahre wurden
folgende Mengen Stahl erzeugt;
Dem ,Americanlron and
Steel Institute® ange- Geschétzte Leistung
schlossene Gesellschaften samtlicher Stahlwerks-
(94,27 % der Rohstahl- Gesellschaften
erzengung)
1930 1931 1930 1931
(in t zu 1000 kg)
Januar 3635 831 2 378 37338568272522937
Februar 3 906 153 2 420 62341435802567755
4118 376 — 4 368703 —
3 978 498 — 4 220322 —
3 854 865 — 4 089174 —
3295003 — 3 4952S3 —
2 809 560 — 2 980333 —
2964 620 — 3 144818 —
September. 2 746 901 — 2 913866 —
O ktober.. 2 605 566 — 2 763941
November.. 2140149 — 2 270234
Dezember. .. 1923013 — 2 03989S —

>) Steel 88 (1931) Kr. 10, S. 27; Nr. 11, S. 20.
*) Berichtigte Zahl.

StaHtHadke».
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Der AuBenhandel der Vereinigten Staaten
im Jahre 1930.

Nach den Ermittlungen des amerikanischen Handelsamtes
ist die Ausfuhr der Vereinigten
Eisen und Stahl im

Der W ert

Staaten an Erzeugnissen aus

Jahre 1930 gegeniber dem Vorjahre zuruck-

gegangen. der Ausfuhr ging von 288 158 691 S1) auf

202 715 354 $ oder um 29,7 %, derjenige der Einfuhr von
61 699 761 $1) auf 42 325962 $ oder um 31,4 % zurick. Im
einzelnen wurden aus- oder eingefihrt:
Ausfuhr Einfuhr
Erzeugnis 19291 1930 1929) 1930

(t zu 1000 Kkg)

Roheisen. 47 099 13899 150127 139943
Ferromangan (Mansanse 1599 6964 77839 52441
Ferrosilizium I|y|nrmvphalr — 9577 4700
SChrott.....cocovviinisiciie, 565 957 356107 91927 27922
Rohbldcke, vorgewalzte Blocke,

Brammen nsw 176 444 139107 26918 22653
StAheisen ... 207 986 91007 38832 49164
Schweiflstabeisen. — 2979 1373
W alzdraht 42 927 40413 15903 8983
Grobbleche 196 794 99913 *25621 ~7 020
Verzinkte Bleche. 153934 94 990 — —
Schwarzbleche . 192 48S 151721 *) 3295 *) 1923
Weihleche.......ccoocvvnicnins 263 108 229 250 291 264
Bandeisen 71998 39944 42819 23426
Raneisen . . . 407 022 247776 150594 122242
Stahlftehienen 148 397 %6826 \

Sonstlges Eisenbahnoberbau- j 6691 | 8559
(=10 [ U 33119 19 827
Rohren und Rohrverblndungs-

stiicke aller Art. 343133 216513 92045 33969
Drahﬁ uncfi Drahterzeug 1%(3) % 7% % 17246 13226
Drahtstifte i
Sonstige N édge 10420 5975 J 9454 j 6109
Hufeisen. 183 pis) 15
Schrauben, 16 495 10 296 436 354
Wagenrader und Achsen . 21802 15207 — —
Eisengu3 , . 11152 6 719
Stahlonf 10 997 9530 > 1930 il 1550
Schmied 12 263 S602 1
Sonstiges 17 180 34 557 654 862

Zusammen 3086463 2016 785 765233 546 69S

An Eisenerzen wurden im Berichtsjahre 2 819 526 (1929:

3189 563) t und an M anganerzen 591 683 (1929: 674 897) t

eingefihrt. Von den Eisenerzen kamen u. a. aus Spanien 82 308
(49 667) t, aus Schweden 205 992 (315 372) t, aus Chile 1716096
(1726 251) t, aus Franzoésisch-Afrika 228 981 (174 747) t, aus
Cuba 193 704 (651 612) t. und M aschinenteile
1930 insgesamt fir 833 463 079 $ aus- und fur
30 419 464 $ eingefuhrt.

M aschinen

wurden im Jahre

Ueber die Ausfuhr an Eisen und Stahl sowie Erzeugnissen

daraus nach den einzelnen Erdteilen und L&dndern unterrichtet
folgende Zahlentafel:
1929 1930 1929 1930
Nord- und Mittel- Europa......cc...... 359845 171831
amerika undWwest- Framroen " 1gas 7267
indien ............... 1530 705 1029 511 Deutschland 2313 5581
davon nach: Itallien ............ l%g %‘71 4% g{lﬁi
Kanada u. Neu- Polen u. Danzig.
fundland . 1257498 83967 Rubland ... 4607 10967
Cuba 68968 42276 Spanien .. .. 14171 11516
Mexico 106502 84976 CroRbritannien . 67433 45754
Panama . . .. 19859 1770 SO"St'gﬁ LU s 36047
Brit.-Westindien ~ 18338 12451  PaischeLander
Sonstige nord- u. ;
" Asien und
MhcreTAnds: 50450 35141 Agstralien . . 761492 506070
X ’ avon nacl
Suidamerika . 402291 289183 ¢ h:jn al'"'d' _________ 70354 39861
. Niederland.-Ost-
davon nach: indien . . . 62003 41700
Argentinien 95788 60640 Indlen u Ceylon 22008 25159
Brasilien 73014 38324 Japan.. .. 433806 281052
Chile..coven. 69028 83271 Philippinen. 104831 70905
Columbien . 41672 24481 Australien . 22 455 9837
Peru. 36245 16784 sonstige  asia-
Uruguay 11290 20659  tische Lander. 45945 37556
Venezuela ... 68937 38207 Afrika............ 32130 20190
Sonstige siidame-
rikan. Lander 6317 6817 Insgesamt 3086 463 2016 785
1) Berichtigte zahlen. 2 Fein- und Grobbleche.
s) Kessel- und andere Bleche
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W irtschaftliche R undschau

Der deutsch-saarlandische Warenaustausch im Jahre 1930.

Die saarlandische Ausfuhr nach dem <{Ubrigen Deutschland EliegggahnOberbaUZEUQ 78‘:138 1511_1)754
hatim Jahre 1927 ihren Hohepunkterreichtl). W dhrend die Aus- 110 366 16 376
fuhr von 1926 auf 1927 sprunghaft um etwa 70 % in die Hohe 106 555 15768
ging, ist sie nach Erreichung dieses Hohepunktes zunéachst lang- 729 525
sam gesunken und hat dann im letzten Jahre einen Tiefstand 1108 766
erreicht, der an die Zeiterinnert, wo fiir das Saargebietnoch keine 1743 1036
handelsvertragliche Regelung fiir seinen W arenaustausch m it dem 12 494 5069
M utterland vorhanden war. Die Einfuhr aus dem Reichszoll- 20 625 7740
gebiet in das Saargebiet zeigt dagegen eine verhdltnismaBig 26781 10 326
stetige Aufwartsbewegung, die nur im Jahre 1926 durch die sich 1347 2369
erst allméahlich auswirkenden Folgen des Zollabschlusses eine 2099 3071
kleine Abschwiéachung erfahren hat. Die prozentual hochste 2248 3057
Steigerung hat die Einfuhr 1927 und 1928 m it 43 % gegentiber 859 1806
den entsprechenden Vorjahren zu verzeichnen. 1435 2832

Der Absatz der Saarindustrie im Gbrigen Deutschland hat 2621 5087
sich derart weiter verschlechtert, daR das Jahr 1930 fir das Ein nur geringer Rickgang der Ausfuhr in das Reichszoll-
Saargebiet m it einem Fehlbetrag von 5,5 Mill. JIM ab- gebiet ist bei Blech und D raht sowie elektrotechnischen
schlieRt. Das Saargebiet konnte
im vergangenen Jahre nur Zahlentafel 1.

1921960 t W aren im W erte von Der deutsch-saarlandische W arenaustausch in Bergbau -und H ittenerzeugnissen.
163 755 000 JIM i das Reichs- Ausfuhr aus dem Saargebiet Einfuhr nach dem Saargebiet
zollgebiet ausfiuhren, wahrend es

1929 noch 2 406 965 t m it einem Warenbenennung 1930 1929 1930 1929
Werte von 202040000 JIM ge- Mengen Werte in Mengen Werte in Mengen Werte in Mengen Werte in
wesen waren. DerRickgang be- int 1000JIM  int 1000JIM int 1000JIM int 1000JIM
tragt der Menge nach 20 %, dem 093545 23260 1189546 27042 162407 3358 260177 5672
W erte nach 18 % . Dagegen hat — — — — — — — —
die jEinfuhr aus dem (Ubrigen 2272 _82 _842 _22 gggg? ﬁgg 1%?;;1 ?ﬁg

Deutschland in das Saargebiet,

wertm aBig betrachtet, einen wei- 38 891 11 315 54 076 981% 6065 611 4 446 576
teren Aufschwung genommen. J . 131 3 66 66 461 1022 93 220 1309
Roheisen,  Alteisen,  Eisenle-
Es wurden 1189 055 t W aren gierungen ................................. 15 687 1109 24537 1749 15119 1401 34784 3146
im Werte von 169 272 000 JtM Eisenhal zeu%\lRohluppen . 37 666 4078 46 955 5198 1845 228 3981 493
cingefihrt, wogegen das Jahr Rohren und Walzen . 42 127 8856 62037 13285 3710 1313 3349 1146
I Stab- und Formeisen. 225304 32115 346290 48128 1132 524 1353 598
1929 eine Einfuhr von 1315994 Blech und Draht...... 134430 25658 137442 25836 668 23 426 188
im Werte von 142 825000 JIM Eisenbahnoberbauzeug. 78138 11754 110366 16 376 436 224 694 270
fweist. D Ri Kessel; Teile und Zubehoi
uiwels er mengenmagioe Maschinen 729 525 1108 765 3318 3477 2657 302
Ruckgang betragt 11 %, die Werkzeuge und landwirtschaft-
Steigerung des W ertes 19 % . liche Geréte. 9 25 39 58 179 513 187 513
Bei einer G esam tausfuhr Sonstige Eisenwa 12 494 5069 20625 7740 11220 8594 90% 7678
) ) Textilmaschinen.... 1 4 18 253 756 270 827
aus dem  Saargebiet in Werkzeugmaschinen s 43 46 26 47 1882 2298 1613 2345
das Reichszollgebiet von Landwirtschaftliche Maschinen. u 10 3 2 275 312 204 248
; Sonstige  Maschinen (auBer
1921 960,8 t w t 4
" erte ven elekirischen)...................... e 7 238 2099 3071 352 5197 2712 449
163 775 000 M M entfallen auf Elektrische Maschinen (einschl.
Rohstoffe und halbfertige W aren Teile) . . 9 1806 1435 2882 666 1662 618 1542
1375 939 t im W erte von
51 865 000 JIM und fertige W aren 540 072 t im W erte von Erzeugnissen festzustellen. Auf den Ausfuhrrickgang, den die
109 734 000 JtM . Eisenindustrie erfahren hat, eribrigtes sich, naher einzugehen.
Bei Rohstoffen und halbfertigen W aren ist die Ausfuhr Es ist bekannt, wie schwer die Folgen des Absatzmangels der
aus dem Saargebiet in das Reichszollgebiet der Menge nach um Eisenindustrie fir das gesamte W irtschaftsleben des Saargebietes
18 % , dem W erte nach um 13 % gegeniber dem Vorjahr zurtck- sind. Besonders hart sind Rohren und W alzen, Stab- und Form -
gegangen. Von der saarldandischen Gesamtausfuhr in das Reichs- eisen sowie Eisenbahnoberbauzeug von dem Absatzrickgang be-
zollgebiet entfallen auf Rohstoffe mengenmafBig 72 %, wert- troffen. Awuch die saarldandische M aschinenindustrie ist von
méaBig 32 % . Von dem Rickgang wurden u. a. betroffen: einem Absatzrickgang auf dem innerdeutschen M arkt nicht ver-
Steinkohlen Bisen, roh, Bruch, Bisenhalbzeug, schontgeblieben. Erbetragtfirnichtelektrische M aschinen 36 % ,
a Rohluppen fir elektrische 41 % .
t 1000 JtM t 1 M
1930. 093 545 23 260 15 687 1109 37 666 4078 Von der Gesamteinfuhr aus dem Reichszollgebiet
1929. 1189546 27042 24637 1749 46 955 5198 in das Saargebietmitl 189 055 tim W erte von 169 272 000 J 1Jt
1928. 1312933 33023 30286 2068 60412 6149 entfallen auf Rohstoffe und halbfertige W aren 1059 637 t im
Die groBRen Absatzverluste der saarlandischen Schlisselindu- W erte von 33 325 000 JIM und fertige W aren 69 508 t im W erte
strien beginnen, wie aus der vorstehenden Zusam menstellung her- von 97 781 000JtM. R ohstoffe und halbfertige W aren
vorgeht, fir die Eisenindustrie schon bei den Roh-, Halb- und haben gegeniiber einer Einfuhr in das Saargebiet im Jahre 1929
Nebenerzeugnissen. von 1207 851 t im W erte von 39 062 000 JIM einen mengen-

Die Ausfuhr fertiger W aren aus dem Saargebiet in das m aBigen Rickgang um 12 % und einen wertmaBigen Rickgang

Reichszollgebiet ist mengenmdRig um 27 % wund wertmaBig um um 14,6 % erfahren. An der Gesamteinfuhr sind sie der Menge
22 % zurickgegangen. An der Gesamtausfuhr des Saargebietes nach mit 90 %, dem W erte nach mit 19 % beteiligt. Die Ab-

nach dem dbrigen Deutschland sind die Fertigwaren der Menge schwachung der Einfuhr in dieser Gruppe trifft vor allem nach-

nach mit23 % , dem W erte nach mit67 % beteiligt. An dem Aus- stehende M assengiiter:
fuhrrickgang waren u. a. beteiligt: - . .
Steinkohlen Koks
Fertigwaren ans Bisen: . 1000 MM Elserrhcroh, Bisenerze
Refren und Walzen: 2127 8856 t 100014 t 1000JU  t  1000dH t  1000JIM
N 62 037 13285 1930. . 162407 3368 35639 1197 15119 1401 66461 1022
89 133 18 177 1929. . 260177 5672 111974 3718 34784 3146 93220 1309
225 304 32 115 Die prozentual starkste Einfuhrsteigerung entfallt wiederum
346 290 48 128 auf fertige W aren. Die mengenmaaRige Steigerung betragt 19 % ,
364 235 45 756

" wahrend die wertm dRige bezeichnenderweise nur 12,6 % erreicht.
) Vgl- Saar-ertschaftszg."36 (1931) S. 171/76. Der Anteil der Fertigwaren an der Gesamteinfuhr in das Saar-
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gebiet belauft sich der Menge nach auf 6 %, dem W erte nach

auf 58 % .
Einzelheiten

tausch in den wichtigsten Bergbau- und Hiittenerzeugnissen gibt

Zahlentafel 1 wieder.

iGber den deutsch-saarlandischen W arenaus-

Aenderung im Aktienbesitz der Mitteldeutschen Stahlwerke
und Zweckgemeinschaft zwischen Charlottenhiitte und Maxhitte.
— Die Verschlechterung der Absatzlage auf dem mitteldeutschen
bekanntlich die M itteldeutschen Stahlwerke

Eisenmarkt hatte

und die M axhiutte veranlaBt, ihre Quoten im Stahlwerksverband
durch

bessere Erfassung der aufkom menden Arbeit und zweckm aBigere

zusammenzulegen, um gemeinschaftlichen Verkauf eine
Verteilung auf die in Riesa und Unterwellenborn gelegenen W erke
Es hat sich nun herausgestellt, daR bei dem gesun-
kenen Eisenverbrauch in M itteldeutschland
M aBnahmen allein eine Festigung der Verhéaltnisse nicht herbei-

zu erreichen.
verbandstechnische

fahren kdénnen. Zur zweckmdBigen Ausnutzung der bei der un-
Stahl- und
straffe Zu-

Gesichts-

glinstigen W irtschaftslage nur schwach beschaftigten

W alzwerke beider Gesellschaften erwies sich eine

sam menfassung der Erzeugung nach einheitlichen

punkten fiur erforderlich. Die M axhitte hat daher gemeinschaft-
lich mit der ihr durch A ktienbesitz eng verbundenen A ktiengesell-
schaft Charlottenhitte zwecks unm ittelbarer EinfluBnahme auf
die M itteldeutschen Stahlwerke vor einiger Zeit Verhandlungen
eingeleitet, die zur Uebernahme eines groBen Betrages M ittelstahl-
A ktien aus dem Besitz der Vereinigten Stahlwerke gefiihrt haben,
so daB nach Vornahme weiterer Zukaufe die Gruppe Charlotten-
hitte/M axhitte heute tiber die Mehrheit bei den M itteldeutschen
verfugt. Die Vereinigten Stahlwerke aber
M itteldeutschen Stahlwerken m it

Der Kaufpreis der A ktien wird zum

Stahlwerken bleiben

nach wie vor an den einer
starken M inderheit beteiligt.
Teil aus dem Erlos der Anleihe, welche die M axhitte im Fruhjahr
1930 aufgenom men hat, gedeckt; der Rest ist mit Hilfe der Char-
lottenhttte finanziert worden. Ueber die duBere Form, in der
Zukunft die

bestehen zur

Zusammenarbeit der beiden Gesellschaften

Zeit bei den

sich in
vollziehen soll, Verwaltungen noch
keine bestimmten Plane.

Im Zusammenhang m it diesem Aktienerwerb soll zwischen
der Charlottenhiitte und der M axhitte eine enge Zweckgemein-
schaft abgeschlossen werden. Nach diesem V ertrag gewaahrt die

Charlottenhitte den aufenstehenden A ktiondren der M axhitte
einen Gewinnausteil in Hohe von zwei Drittel desjenigen Satzes,
den die Charlottenhitte

Betrag m it mindestens 8 %

selbst ausschittet, und sichert diesen

auf das Jahr zu. Der Zweckgemein-

schaftsvertrag soll auf die Dauer von zwanzig Jahren fest ge-

schlossen werden. Bei Ablauf haben die auRenstehenden A ktionére
das Recht, von der Charlottenhitte die Uebernahme ihrer Aktien
zum Kurse von 165 % Durch einen solchen engen

Interessenverbindungsvertrag Charlottenhitte die

zu verlangen.
glaubt die
sicherste Gewéahr dafir zu bieten, daB die Belange der M axhitte
Konzerninteressen der Charlottenhitte
besonderen

im Rahmen der Gbrigen

ausreichend gewahrt bleiben. Bei der Eigenart
dieses Vertrages legt die Charlottenhttte die Entscheidung Uber
seine Annahme oder Ablehnung in der auf den 11. April einbe-
rufenen ordentlichen Hauptversammlung in die Héande der freien
A ktionédre. Sie selbstwird sich mitdem beiihrund ihren Tochter-

gesellschaften liegenden A ktien der Abstimmung enthalten.

Die Lage des deutschen Maschinenbaues im Februar 1931. —
Die Gesamtlage der deutschen M aschinenindustrie hat sich im

Februar gegeniber Januar nicht wesentlich verandert. Die In-

lands- und Awuslandskundschaft zeigte in A nfragen die gleiche,
zum Teil sogar noch etwas stdrkere Zuriickhaltung als im Januar.
Der A uftragseingang war im Inlandsgeschaft gering. Auch im

Auslandsgeschaft zeigte er im Februar keine weitere Belebung.

Die durchschnittliche W ochenarbeitszeit erhéhte sich

trotzdem zum erstenmal seit einer Reihe von M onaten um etwa
% Stunde (auf 42,2 Stunden), da die Landmaschinenfabriken
ihre in den letzten M onaten zum Teil fast ganzlich stillgelegten
Betriebe wiederin Gang setzten. Deran den tatsachlich geleisteten
Beschaftigungsgrad der M a-

42,8 auf 43,3 % der Normal-

Arbeiterstunden gemessene

schinenindustrie stieg dam it von
beschaftigung.
Die Anfang
M esse istnach zégerndem Beginn im allgemeinen beim M aschinen-
niedrig ge-

M arz abgehaltene Leipziger Technische

und Apparatebau befriedigender verlaufen, als die
spannten hoffen

hafte Kunden war zum Teil groBer als im Vorjahr. Inshesondere

Erwartungen lieBen. Der Besuch durch ernst-
waren Auslander, vor allem aus W est- und Nordeuropa, zahlreich
vertreten. Der Umfang der sofort getatigten Verkaufe, die sich
allerdings meist auf kleinere Sticke beziehen, war bemerkenswert

in Auswirkung der ginstigen Preise, mit deren weiterer Senkung

Wirtschaftliche Rundschau.

Stahl und Eisen. 416

die Kundschaft nach den erheblichen von der M aschinenindustrie
im letzten Halbjahr vorgenommenen Preissenkungen nicht mehr

rechnet. Bei Verhandlungen Uber groBe Sticke wurde der end-

giultige AbschluB meistens von der Befestigung der wirtschaft-

lichen und vor allem politischen Lage abhangig gemacht.

United States Steel Corporation. — Der Auftragshestand des

Stahltrustes nahm im Februar 1931 gegeniber dem Vormonatum
169 832 t oder 4 % ab.
der letzten Jahre die folgenden unerledigten Auftragsmengen zu

Buch:

Am Monatsschlusse standen waéahrend

In t zu 1000 kg

1929 1930 1931
31. 4 175 239 4540209 4 198 469
28. 4 210 650 4551 424 4 028 637
31. 4 481 289 4643783 —
30. 4 498 607 4423 888 —
31. 4 373 034 4124 175 —
30. 4 325 021 4031 553 —
31. 4 153 588 4086 408 —
31. 3716 742 3637 487 —
30. Septem ber. 3 965 022 3479 127 —
31. O ktober.. 4 151 947 3537 471 —
30. November.. 4 191 351 3697 870 —
31. Dezem ber... 4 487 868 4006 694 —

Vereinigte Oberschlesische Huttenwerke, Aktiengesellschaft,
Gleiwitz. — Dpas mit dem 30. 1930
finfte Geschaftsjahr der Gesellschaft fiel in die Zeit einer standig

September abgeschlossene
wachsenden W irtschaftskrise, von der die oberschlesische Industrie

nach Lage der Verhéaltnisse besonders schwer betroffen wurde.
Fur alle Erzeugnisse trat eine bedeutende Verschlechterung der
Absatzmoglichkeiten ein, weitgehende Betriebsein-
schrankungen erforderlich wurden. Den unginstigen wirtschaft-
lichen Verhédltnissen suchte die Gesellschaft insbesondere durch
durch

Betriebsumstellungen und

wodurch

weitgehende SparmaBnahmen, Aufnahme neuer Erzeu-

gingszweige sowie durch technische

Verbesserungen moglichst entgegenzuwirken. So wurde u. a.
auf der Herminenhitte die neue BandeisenstraBe m it bedeutend
erweitertem W alzplan und erhdhter Leistungsfdhigkeitin Betrieb
N utzen Ober-

unabhéangig zu

genommen. Versuche, die Koksherstellung zum

schlesiens vom Bezige fremder Zusatzkohle

machen, fuhrten zu durchaus befriedigenden Ergebnissen. Die

Herstellung an Qualitdtsstahl konnte nicht unerheblich erweitert

werden. Geférdert oder erzeugt wurden:

1928/29  1929/30

t t

Steinkohlen 845 159 776 447

K oks 448 008 374 044
Roheisen und Ferromangan 180 733 110 785
R ohstahl 432 306 305 561

W alzw erkserzeugnisse 325 928 219 122

Drahtwaren einschl. M aterial zur W eiter-

verarbeitung 170 809 145 514

Der Wert des Absatzes an Fremde sank infolge des Rick-
ganges der Preise und der Absatzmengen von rd. 99,5 Mill. JIM
im Vorjahre auf rd. 78,5 Mill. JIM im abgeschlossenen Geschafts-
jahre, also um rd. 21 % . Zu der Verminderung des Absatzes an
Hittenerzeugnissen hatneben dem Stillstand auf dem Baumarkte
in bedeutendem M aBe die

Reichsbahn beigetragen, auf deren Belieferung eine Reihe der Ver-

auBerordentliche Zurickhaltung der

feinerungsbetriebe besonders eingestellt ist. Die zu Beginn des
Geschaftsjahres erfolgte langfristige Verlangerung der wichtigsten
Eisenverbande hat nicht zu einer Belebung des Inlandsm arktes
beitragen konnen, und die gesteigerte Ausfuhr hat in vielen Fallen
zu Verlusten gefihrt. Dasselbe giltvon der Ende Juni 1930 durch-
gefiuhrten Eisenpreissenkung, die sich auBerordentlich schadigend
ausw irkte, weil die an sie gekniupften Erwartungen auf eine all-
gemeine Preissenkung und eine fortschreitende Verminderung der
Gestehungskosten nicht oder doch nur in ganz unzureichendem
M aBe erfillt wurden. Die Konzentration der W erke wurde deshalb
zielbewuRBt und verstarkt weiterverfolgt und auf eine um fassende
Im Zusammenhéange hierm it

16 544 am

Selbstkostensenkung hingearbeitet.
sank die Zahl der Arbeiter und
1. Okt. 1929 auf 12 038 am 1. Okt. 1930.
abgelaufenen Geschéaftsjahr noch nicht

Angestellten von
Die Erfolge dieser M af -
nahmen traten jedoch im
merklich in Erscheinung, denn der Aufwand an Léhnen und Ge-
haltern sank infolge Verminderung der Belegschaft demgegeniiber
nur um 10,7 % und die Soziallasten sogar nur um 3,2 % . Diese
Zahlen zeigen eindringlich, daB unbedingt Erleichterungen ange-

strebt werden missen, wenn die Bemihungen, die oberschlesische



416 Stahl und Eisen. Bachbesprechungen. — Vereins-Nachrichten. 51. Jahrg. Nr. 13.
Hittenindustrie durch die W irtschaftskrise zu bringen, nicht ver- Nach Abzug von 1251 833 JUC Zinsen, 4093 823 JIM sozialen
geblich sein sollen. W enn sich nunmehr trotz der allgemeinen Not Lasten, 2516002 JU i Steuern und offentlichen Abgaben,
der Zeit in steigendem M aBe die Erkenntnis durchgesetzt hat, daR 3084 431 JIM Abschreibungen und 1273 000 JIM Ueberweisung
der Osten und insbesondere das zerstickelte Oberschlesien ein an das Wertberichtigungskonto for eine langfristige Seehand-
N otstandsgebiet sind, dem Hilfe nicht langer versagt werden lungs-Schuld verbleibt ein Reingew inn von 260 361 JIM, der
kann, so missen die HilfsmaBnahmen auch in einem AusmaBe auf neue Rechnung vorgetragen wird.

verwirklicht werden, das den sonstunvermeidlich fortschreitenden Fir Neuanlagen, Verbesserungen in den Betrieben und den

Verfall
Die Verlustrechnung
850 458 JIM V ortrag einen Eohgew inn von 12 479 450 JIM

der oberschlesischen W irtschaft aufzuhalten geeignet ist.

Gewinn- und weist einschlieRlich

aus.

B uchbesp

Hecht, Hermann, Dr., Regierungsrat, Privatdozent fir Keram ik
an der Technischen Hochschule zu Berlin-Charlottenburg, Vor-
standsm itglied des Chemischen Laboratoriums far Tonindu-

strie zu Berlin: Lehrbuch der Keramik. 2. véllig durch-
gearb. u. verm. Aufl. Mit 193 Abb. Berlin u. Wien: Urban &
Schwarzenberg 1930. (X Il, 467 S.) 8°. 15JIM, geb. 16,50 JIM .
Die Neuauflage des Buches ist deshalb sehr zu begriuBen,
weil sie einen Ueberblick GUber alle Zweige der Keram ik gibt, wie
er sonst nur durch eingehendes Studium des Schrifttums zu ge-
winnen ist. Das Buch beschaftigt sich in erster Linie m it der

schon so stark
physikalisch-chemischen Forschungsgebiete die
leichter verstandlichen und fir den Praktiker wichtigen Tatsachen

technischen Seite der Keramik und greift aus dem

bearbeiteten nur

heraus. Den Studierenden und den in der Ausbildung begriffenen
Technikern, denen das Buch hauptsdchlich zugedacht ist, er-
moglicht es, alte und neue Erscheinungsformen der Keramik

kennenzulemen, da der Verfasser nicht selten auf die einfachere
dltere Arbeitsweise zurickgreift.

Ausgehend von Entstehung, Eigenschaften, und
Rohstoffe,

tonigen Ausgangsstoffe der Keramik vom Kaolin bis zum Lehm,

Einteilung

Vorkommen der plastischen einer Behandlung aller

nach einer Uebersicht ihrer Unterscheidungsmerkmale und einer

knappen Schilderung der bergbaulichen Gewinnung, folgt ein

AbriB tiber die chemischen und physikalischen Priafungsarten der
Tone. In den Abschnitten Gber die Aufbereitung der Tone und
die Formgebung der
vorgange und M aschinen fiur keramische Betriebe
handelt.

sowie das

Tonwaren werden die wichtigsten Arbeits-
jeder Art be-
AnschlieRend daran schildertder Verfasserdas Trocknen

Brennen der Tonwaren. Neben der Beschreibung der

Gblichen Ofenbauarten fir direkte und indirekte

Versuchszwecke

Befeuerung
Dann folgt
auf wenigen Seiten ein ausgezeichneter Ueberblick tber das riesige

werden die Hilfséfen fur erwéahnt.

Gebiet der Veredelung der Tonwaren durch Oberflachenschmuck,

das Polieren, Aufbringen Farben.

Tech-

von Engoben, Glasuren und

Der erste Hauptteil des Buches schlieBt mit der fir junge
niker sehr wertvollen Betriebstiberwachung des Kraftbedarfs, der
Vorgange beim Trocknen und Brennen und der Eigenschaften der
gebrannten Erzeugnisse.

Der weitaus gréRte Teil der Neuauflage enthalt sodann eine
Technologie samtlicher Tonwaren mit der Gblichen Einteilung in

Erden- oder Tongutund in Sinterzeug. W ahrend die erste Unter-
abteilung Ziegel jeder Art, feuerfeste Erzeugnisse, die Technik der
Geschirre aus Erdengut und
(Kacheln), die
an die Norm blatter,

dem Titel

ihrer Abarten, Politur- und Schmelz-
Stoffe Anlehnung
zw eiten Unterabteilung
Sinterzeug die Baustoffe und Steinzeuggeschirre

waren Prifung feuerfester in

um faBt, sind in der
unter
mit nicht
die

nam lich Hart-

oder nur an den Kanten durchscheinenden Scherben

sowie dichten Tonwaren mit durchscheinenden Scherben,

und W eichporzellan, dargestellt.

F. Hartmann.

Faber, O. M.,
Physikalische
(Saale): Wilhelm Knapp 1930.

(Messen und Priufen.

Dipl.-Bergingenieur, Bergakademie Clausthal:
Staubbestimmungen. Mit 19 Abb. Halle
(VIIl, 60 S.) 8°. 3,50 JtM ,

Einzeldarstellungen aus dem Gebiete
des Hrsg. L.

H .

M essungs- und M aterialprifungswesens.
2)
Der
findet

Litinsky.

Betriebsmann, der sich mit Staubfragen beschaftigen

muR, in dieser Arbeit eine willkommene Hilfe bei der Be-

stimmung der physikalischen Eigenschaften des Staubes, wie er

in technischen Gasenund Feuerungen auftritt. Die einzelnen Ver-

fahren zur Ermittlung des Raum- und Schittgewichtes, der

der ausfahrlich und
Schrift-

stellt eine wertvolle Vervollstindigung der Ar-

Feuchtigkeit, und -form sind

kritisch behandelt.
im Anhang

KorngroBe

Das Verzeichnis des einschlagigen
tum s
beit dar.
M an

Zusam menhange m it der

verm iRt vielleicht noch die Erwéahnung der heute im

Gasentstaubung durch Elektrofilter im

1) Wer die Bicher zu kaufen wiinscht, wende sich an den
Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieBfaoh 664.

r

e

Ausbau der Kohlengruben wurden im Berichtsjahre 4336164 JtM
1389 770 JIM die

auf die Hittenwerke entfielen.

aufgewendet, auf

2 946 394 JIM

wovon Kohlengruben und

chwungenl.

Vordergrinde der stehenden der elektrischen

Leitfahigkeit des

Beachtung
W enn

Frage

Staubes. dieses Gebiet auch noch recht

ungeklart ist, so ware doch die Zusam menfassung des bis heute

bekannten W issens recht wertvoll.

M an kann winschen, daB die Bestimmung der Staubmenge

in Gasen, und zwar besonders des Feinstaubes in

bald eine ahnliche zusam menfassende Behandlung erfahrt.
Friedrich Liath.

gereinigtem
Gase,

Rudolf:

nalisierung

Die Lochkarte Fabrikbetrieb. Ratio-

Hilfe

Boesel, im
des industriellen

mit des

Carl

Rechnungswesens
Lochkartenverfahrens. (Mit 111 Abb.) Berlin:
[1930]. (100 S.) 4°. 10 JU H .

Heymanns

Verlag

M it groRer Sachkenntnis spricht hier ein Fachmann idher die
kleinen und groBen Sorgen, M oglichkeiten und Vorteile des Loch-
kartenverfahrens. Erfreulicherweise ist der erste Teil des Buches,
der sehr ein-

die

sich m it den organisatorischen Vorarbeiten befaBt,

gehend behandelt. Nach einer kurzen Einfihrung in tech-

nische Seite des Verfahrens und seiner Hilfsm ittel hier

be-

eines

wobei

und auch im weiteren ausschlieBlich das Powers-Verfahren

ricksichtigt wird — bringt der Verfasser aus der Praxis

feinmechanischen Betriebes eine Reihe wertvoller Hinweise Uber

Voraussetzungen, organisatorische Vorbereitungen, Auswahl der

Bedienung, Leistungszahlen und Arbeitsweise einer Lochkarten-

abteilung; Eignungsprifung, Zeitstudien und verschiedene

Schlusselverfahren erweisen sich hierbeials wertvolle Hilfsm ittel.
Leider fehlt ein Hinweis aufdie achtzigstellige Karte und die m it
Dar-
gemachten Er-
zugrunde gelegten
und Bedeutung,
wertvoll

ihr gegebenen erweiterten M oglichkeiten. Die ausfiahrliche
legung der bei Anwendung des Verfahrens
fahrungen haben dber Rahmen des
Betriebes G iultigkeit
daR Buches
scheint.

Der

spielen.

der
den

hinaus allgemeine

S0 dieser erste Teil des besonders er-

Teil
gedrangter
Angebots-Vor-

zweite enthalt eine Reihe von Anwendungsbei-
W erkstoff, Lohn, Liefe-
-Nachrechnung, Buchhaltung, Ar-
durch Leit-
Hervorzuheben i die

die fur jedes

In Form werden

rungen, und

beitsvorgabe, Bestandaufnahme besprochen und

schema und Zahlenbeispiele erlautert. st

klare Form der Arbeitsanweisungen an

Bei Fille

Bedienung
Stoffes
daher
mochte,

einzelne Arbeitsgebiet. der des ist eine er-

schopfende Darstellung nicht moglich; wéare dem Leser,

der in Einzelgebiete tiefer eindringen ein Hinweis auf

das Sonderschrifttum erwinscht. Auch eine Anlehnung an vor-

handene Vorschlage fir eine einheitliche Lochkarten-Fachsprache
wirde dem Nichtkenner, zum mindesten eingangs, das Verstand -

nis erleichtern.

Nebenbei: W arum wird das Geburtsjahr des Buches-ver-
heim licht, und warum enthalten rd. 60 Textseiten rd. 900 un-
notige Fremdworter? Trotz dieser kleinen M angel ein Buch,
das dem Laien und dem Fachmann wertvolle Hilfe und An-
regung vermittelt. H. Euler.

V ereins-N achrichten

Verein deutscher Eisenhiuttenleute.

Aus den Fachausschussen.
Freitag, den 27. M arz 1931, 16 Uhr, findetim groRBen Saale
R heinisoh-W estfalischen

die

des
Frau-Berta-Krupp-StraRe 4,

K ohlen-Syndikats,Essen,

13. Vollsitzung des Kokereiausschusses

statt.

Tagesordnung:

1. Geschaftliches.

2. Kohleneigenschaften — Verkokungsbedingungen —
Koksqualitat. Berichterstatter: Direktor 2)t.*Qng. H.
Krueger, Waldenburg.

3. Beitrage zur Koksforschung. Berichterstatter: iDipl.-"ng.
Daub, Dortmund.

4. Sonstiges.



