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E isenerzvorkom m en sin d  aus ganz  Chile b e k an n t. Sehr 
spärlich  fin d en  sie sich a lle rd ings im  regenre ichen  sü d 

lichen D ritte l, das b is au f den  W o llh an d elsp la tz  P u n ta  
Arenas g ar n ich t b ew o h n t is t  u n d  zum  g rö ß ten  T eil von  de r 
m it U rw äldern  oder Schnee u n d  G le tschern  b ed eck ten  K or- 
dillere sowie den  v o rg e lag erten  In se ln  e ingenom m en w ird. 
E tw as zah lreicher sind  sie schon  im  m ittle ren  D r it te l  des 
Landes, in  jenem  D ritte l ,  das d e r d eu tsch en  L an d sch a ft am  
ähnlichsten von  a llen  G egenden S ü d am erik as is t, in  dem  die 
H au p tv erb re itu n g  d er L a n d w ir tsc h a ft  u n d  In d u s tr ie  zu 
finden ist, das infolgedessen au ch  die s tä rk s te  B esiedelung 
aufweist u n d  große S tä d te  wie S an tiag o , V alp ara iso , Talca, 
Concepcion, T em uco, V a ld iv ia  ( Ä b b . l ) .  A m  s tä rk s te n  sind  
E isenerzvorkom m en im  nörd lich en  D r i t te l  v e r tre te n , das 
zugleich der H a u p ts itz  des E rzb e rg b au s  ü b e rh a u p t u n d  des 
Salpeterbergbaus is t. D ieses D r i t te l  w ird  v o n  W ü sten  e in 
genom m en, die n u r  v o n  gan z  w enigen  F lü ssen  d u rc h q u e rt 
werden. Sie h a b en  ih ren  U rsp ru n g  in  d e r K ord ille re, die sich 
an der ganzen O stgrenze dieses län g s ten  (rd. 4000 km ) u n d  
schm älsten (rd. 200 km ) L an d es  d e r E rd e  h in z ieh t u n d  im m er 
M ederschläge em p fän g t, w enn  au ch  im  N o rd en  w e it w eniger 
als im  Süden. R asch  fä ll t  die K o rd ille re  von  5000 bis 6000 m  
Höhe auf e tw a  1500 bis 2000 m  H öhe  ab . D a n n  w ird  der 
H öhenabfall des L an d es ganz  a llm äh lich . A m  Pazifischen  
Ozean, der die W estg renze  Chiles b ild e t, s ind  noch  H ö h en  
von e tw a 500 m  v o rh an d en , zu denen  die K ü s te  ziem lich 
steil und  u n v e rm itte lt  em p o rs te ig t. In  d iesen 500 bis 2000 m  
hohen K ü sten stre ifen , au ch  K ü sten k o rd ille re  g e n an n t, finden 
sich die im  nörd lich en  D r i t te l  des L an d es  gelegenen E isen 
e rz-L ag erstä tten , w äh ren d  die H a u p tk o rd ille re  se lbst fa s t  frei 
von ihnen  ist. A nders is t  es im  m ittle re n  D ritte l. H ie r  
kom m en sow ohl in  d er H a u p tk o rd ille re  a ls au ch  in  der 
K üstenkord illere  E isenerze  v o r. Im  sü d lich en  D r i t te l  k a n n  
wegen S pärlich k eit d e r  V orkom m en von  e iner d e ra rtig e n  
G esetzm äßigkeit n ic h t gesprochen  w erden .

Vom S ta n d p u n k t d e r L ag e rs tä tten fo rsch u n g  können  
nach ih re r E n ts te h u n g  d re i, n a c h  ih re r  F o rm  v ie r  v e r
schiedene A rten  v o n  E isen e rzv o rk o m m en  u n te rsch ied en  
w erden:

L E rs ta tte t in der 10. Vollsitzung am 21. November 1930. 
Sonderabdrucke dieses Berichtes sind zu beziehen vom \  erlag 
Stahleisen m. b. H ., Düsseldorf, Postschließfach 664.
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1. M agm atische L a g e rs tä tte n
a) L insen  u n d  unregelm äßige K örper,
b ) G änge;

2. O xydationszonen  su lfid ischer L a g e rs tä tte n ;
3. Seifen.

V on diesen drei G ruppen  fä ll t  die zw eite  fü r  den E isen 
erzbergm ann  vo llkom m en aus. N u r fü r  die K u p fe rv e rh ü t
tu n g  h a t  sie h in  u n d  w ieder eine geringe R olle  gespielt, 
d a  die oxydischen E isenerze  a ls Z uschlag  v e rw an d t w erden  
k o n n ten  u n d  ein  e tw a  v o rh an d en e r K u p fe rg eh a lt n ich t n u r 
un schäd lich , sondern  sogar w illkom m en w ar.

D ie d r i t te  G ruppe, die S e i f e n ,  sind  au ch  h e u te  noch  
ohne jegliche p ra k tisc h e  B edeu tu n g , k ö n n te  diese ab er 
sp ä te r  b e i h ö heren  E isenerzp re isen  u n d  n a c h  E n tw ick lu n g  
geeigneter B rik e ttie rv e rfa h ren  erlangen . Sie fin d en  sich in  
e rs te r  L in ie a n  d er K ü ste  des m ittle ren  Chile, u n d  zw ar m ehr 
im  süd lichen  a ls im  nörd lichen  Teil M ittelchiles. E s h a n d e lt 
sich  also in  e rs te r  L inie u m  m arin e  Seifen, die aus Q uarz- 
san d en  besteh en , denen  in  m eh r oder w eniger s ta rk em  M aße 
M agnetit, I lm e n it u. dgl. beigem engt sind . D ie p rim äre  
L a g e rs tä tte  dieser Seifen is t  zweifellos in  E ru p tiv g este in en  
zu  suchen, die v e rw itte r t  u n d  a u fg ea rb e ite t sind, u n d  deren  
h ä r te s te  u n d  schw erste  B estan d te ile  sich e rh a lte n  u n d  a n 
gere ich ert hab en . D e r G eh alt d er K ü s ten san d e  an  diesen 
B eim engungen s te ig t b is au f 50 % . U eber ih re  V erteilung  
in n e rh a lb  d er S andab lag eru n g en  u n d  ü b er ih re  V o rrä te  is t 
n ich ts  G enaueres b e k an n t.

D ie h e u te  a l l e i n  w i c h t i g e  E i s e n e r z - L a g e r s t ä t t e n 
g r u p p e  is t  die d er m ag m atisch en  V orkom m en, die genetisch  
eine ganz ähn liche  S te llung  e innehm en wie die b e rü h m ten  
L ag e r N ordschw edens. Sie sind  in  e rs te r  L inie an  G ran ite  
u n d  G ran o d io rite  gebunden , deren  D iffe ren ta tio n sp ro d u k t 
u n d  le tz te  A usscheidung sie d a rsteü en . H äufig  b ild e t der 
D io rit se lbst das u n m itte lb a re  N ebengeste in  u n d  is t  d ann  
v ie lfach  in  de r N ähe der E rzk ö rp e r seh r a rm  an  dunklen 
G em engteilen , oder ab er es sch ieb t sich zw ischen E rz  u n d  
dem  norm alen  G ran o d io rit eine Zone eines H elfach  n u r aus 
H o rn b len d e  b esteh en d en  Schizoliths ein. In  solchen F ä llen  
is t  le ich t fe stzuste llen , d aß  im  D io rit zu n äch st d er Schizo- 
l i th  hochgedrungen  is t, in  w elchem  seinerseits a ls jüngeres 
G lied d er E rzk ö rp e r s te ck t, d er noch von  jüngeren  H o rn 
b lende- u n d  au ch  A p a titn ach sch ü b en  d u rch sch w ärm t sein
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kann . Pneum ato ly tische  Vorgänge sow ohl a ls h y d ro th e r
m ale haben  sich an  den ursprünglichen  E n ts teh u n g sv o rg an g  
angeschlossen. Die B ildung eines Teils d er H ornblende, des 
A p a tits  und  auch  des allerd ings se lteneren  T urm alins is t
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Abbildung 1. Uebersichtsplan von Chile.

a u f eine pneu m ato ly tisch e  P h ase  zurückzuführen . Auf 
h y d ro th e rm ale  Vorgänge w eist das V orhandensein  von  Chal- 
zedon, Q uarz, Schwefel- u n d  K upferk ies sowie von  E isen 
g lan z  h in . D iese die L a g e rs tä tte  verunre in igenden  B ei
m engungen  tre te n  zuw eilen ganz zu rü ck  oder finden  sich n u r

in  den R andzonen , oder ab er sie durchsetzen  m ehr oder 
w eniger den ganzen E rzk ö rp e r.

D as E rz  se lbst b e s te h t aus k ris ta llin em  H äm atit, der 
offenbar aus M ag n e tit hervorgegangen  is t, wie die zahlreichen 
u n d  häufig  a u ftre te n d e n  P seu dom orphosen  von H äm atit 
n ach  M ag n e tit e rkennen  lassen . A uch finden  sich noch 
L ag e rs tä tten te ile  u n d  k leinere  K ö rp er, die noch ganz oder 
zum  g rö ß ten  Teil aus M ag n e tit zusam m engese tz t sind. An 
der O berfläche t r i t t  häu fig  L im o n it als U m w andlungsprodukt 
von  H ä m a ti t  auf.

Die in  Zahlentafel 1 w iedergegebenen A nalysen geben 
ein B ild  von  d er Z u sam m ensetzung  norm aler, gu ter Erze.

Zahlentafel 1. Z u s a m m e n s e t z u n g  c h i l e n is c h e r  E rz

I II in

Fe . . .  . °/ 67,5 60—69 64,5
M n. . . . °/ 0,2 0,04—0,22 0,2
P  . . . .

0/ 0,11 0,01—0,21 0,18
S . . . . 0/ 0,1 0,00—0,08 0,04
S i0 2 . . . 0/ 2,5 1— 10 5,40
T i0 2 . . . 
MgO . . .

0/ 0,8 — —

0/ — — 0,18
CaO . . . °/ — — 0,50
V . . . . 0/ — — Spuren

In  anderen  F ä llen  t re te n  d ie V erunreinigungen weit 
s tä rk e r  hervor. Sehr häu fig  is t  K ieselsäure  aus Hornblende 
oder Q uarz  u n d  P h o sp h o r aus A p a tit . Schwefel t r i t t  in 
geringeren M engen auf, ü b e r tr if f t  d a fü r an  Schädlichkeit die 
and eren  V erunrein igungen .

N ach  ih re r F o rm  ste llen  die H äm atitv o rk o m m en  in der 
M ehrzahl d er F ä lle  unregelm äß ige  K ö rp er von  ganz ver
sch iedener G röße d a r :  V on k leinen  V orkom m en m it unregel
m äß iger B egrenzung g ib t es a lle  U ebergänge bis zu mäch
tigen  L insen u n d  lan g g estreck ten , b re iten  E rzm assiven. In 
and eren  F ä llen  is t  au ch  re ine , ausgesprochene Gangform 
zu beo b ach ten , G änge von  g ro ß er L ängenausdehnung , deren 
F ü llu n g  sich  von  dem  In h a lt  d e r K ö rp er n ich t wesentlich 
u n tersch e id e t.

D ie V o r r a t s s c h ä t z u n g  d e r  L a g e r s t ä t t e n ,  ins
besondere  d e r K ö rp e r u n d  L insen , is t  m it  einem  großen Un
s ich erh e itsfak to r v e rk n ü p ft:  d e r T iefen fo rtse tzung  und  dem 
V erlauf d er se itlichen  B egrenzung  u n te r  Tage. Im  allgemeinen 
k a n n  sicherlich  von  einem  u m fangre ichen  A usbiß  m it ge
ring ere r U n sich erh e it au f eine g rößere  u n d  m ächtigere  F o rt
setzung  in  d er Teufe ge rech n et w erden  als von  einem  kleinen 
A usbiß. A nderseits liegen b em erk en sw erte  Beobachtungen 
vor, die das G egenteil von  dem  eben G esag ten  erkennen 
lassen, wie schnelles A uskeilen  eines K örpers, der gerade 
in  seiner g rö ß ten  B re ite  die T agesoberfläche schneidet, sowie 
bedeu tende  Z unahm e d e r E rzm asse  n ach  der Teufe hin bei 
einem  K ö rp er von  geringerem  A usb iß . F e rn e r  können  durch 
A u fsch lußarbe iten  E rzk ö rp e r an g efah ren  w erden, die gar 
n ich t bis zu tage  reichen, w eshalb  in  solchen F ä llen  der E rz
v o rra t  eines G ebietes g rößer sein k a n n , a ls es zunächst den 
A nschein h a t.

D ie B a u w ü r d i g k e i t  d e r  E i s e n e r z - L a g e r s t ä t t e n  is t 
verschieden zu beu rte ilen , je  n ach d em  ob die E rze  dem  E x
p o rt  dienen u n d  in  den V erein ig ten  S ta a te n  oder in  E uropa 
v e rh ü tte t  w erden sollen oder ob ih re  V e rh ü ttu n g  im  Lande 
selbst erfolgen kan n .

A n L a g e r s t ä t t e n  f ü r  E x p o r t e r z e  sind  naturgem äß 
höhere A nforderungen  zu stellen . Sie sind  ü b e rh au p t erst 
seit 1914, se it E rb au u n g  des P a n a m a k a n a ls , in  den Bereich 
der B auw ü rd ig k eit g e lan g t; denn  v o rh e r h ä tte n  die F rach t
kosten  den E rlö s fa s t  ganz  au fg ezeh rt. A uch  h eu te  haben 
sie an  den C if-Preisen noch  den  g rö ß ten  A n te il;  denn  un ter 
14 J l J l  je  t  is t  u n te r  V oraussetzung  d e r B en u tzu n g  eigener
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E rzdam pfer die V ersch iffung  n a ch  d e r O stk ü s te  N o rd am eri
kas n ich t d u rc h fü h rb a r. N ach  europäischen  H äfen  is t  v e r
m utlich  eine Sum m e v o n  e tw a  16 J IM  a ls M in d estsa tz  zu 
bezeichnen. E s  v e rb le iben  som it je  n a ch  B eschaffenheit des 
Erzes fü r A b bau , Z erk le inerung , T ra n sp o rt  zum  H afen  u nd  
V erladung n u r  e tw a 8 J l J l  ü b rig . D iese geringen  K o sten  sind  
nur zu erre ichen , w enn  die E rz v o rrä te  eines V orkom m ens 
groß, w enn die jäh rlich e  G ew innung  m indestens 1 M i l l i o n  t  
erreicht u n d  w enn d er A b b au  le ich t im d  b illig  im  T errassen 
tagebau vorgenom m en w erden  k a n n . N u r in  einem  solchen 
Fall is t eine T ilgung 
des ungeheuren  A n
lagekapitals, das fü r 
die Inbe trieb n ah m e 
einer de rartig en  L a 
gerstä tte  no tw endig  
ist, möglich.

Um eine V orste l
lung von der H öhe  
dieses K ap ita ls  zu 
geben, sei d a ran  e r
innert, daß  die V or
kom men in  einer 
W üste liegen, 20 bis 
60 km  u nd  m eh r von 
einem H afen , einem  D o rf oder e iner S ta d t  e n tfe rn t, so d aß  
außer der berg techn ischen  O rg an isa tio n  im  engeren  S inne alle 
anderen H ilfse in rich tungen  e rs t  geschaffen  w erden  m üssen  : 
alle A rbeiter- u n d  B eam ten w o h n u n g en , A n sch lu ß b ah n  zum  
H afen m it allem  ro llen d en  M ateria l, V erlad eein rich tungen , 
K raftzen tra le, W asserverso rgung , W ege usw . G lück licher
weise is t das K lim a  g u t u n d  gesund , h e iß , a b e r  e rträg lich  
im Som m er, m ild  im  W in te r, bei s te ts  k ü h len  N äch ten . D er 
Ausbau einer W a sse rk ra ft is t  h äu fig  in  E n tfe rn u n g en  von 
allerdings bis zu 150 km  m ö glich . A uch  k a n n  die E rzeugung  
billiger K ra ft im  H afen  u n te r  
V erwendung au slän d isch er 
Brenn- oder T riebstoffe  oder 
auch chilenischer K ohle  v o r
genomm en w erden . D ie A r
beiterbeschaffung b e re ite t  in  
der Regel keine besonderen  
Schwierigkeiten. D er chile
nische A rb e ite r is t  w illig  u n d  
anstellig  u n d  o rd n e t sich  
leicht in die s tra ffe  O rgan i
sation eines G ro ß u n te rn e h 
mens ein, wie die d re i 
großen, in  n o rd a m e rik a n i
schem B esitz  befind lichen  
K upferbergw erke C huquica- 
m ata ,P o tre rillo s  u n d E lT e n -  
n iente zu r G enüge bew eisen.
Die G edingelöhne liegen m it  
14 bis 16 chil. $ (1 chil. S =  0,50 JIJC) sow ohl ih rem  N o
m inal- als au ch  ih rem  R e a lw e rt n a ch  u n te r  den d eu tschen .

Sollen dagegen die L a g e rs tä t te n  fü r  eine V e r h ü t t u n g  
d e r  E r z e  im  L a n d e  se lb st au sg e b eu te t w erden , so b e s teh t 
die M öglichkeit, e inen  a n d eren  M aß stab  anzu legen  u n d  die 
A nforderungen an  E rz v o rrä te  u n d  le ich te  G ew in n b ark e it 
etw as zu e rn iedrigen . D ie  G rü n d e  fü r  diese M öglichkeit 
einer anderen  B e u rte ilu n g  sin d  d a r in  zu suchen , d a ß  E r-  
zeugungspräm ien des S ta a te s  fü r  R oheisen  u n d  S ta h l, E in 
fuhrzölle fü r au slän d isch e  E isen w aren  h ö here  E rzeu g u n g s
kosten  zulassen, als a llgem ein  e rre ich t w erden  d ü rften , 
und  weil je  n ach  dem  S ta n d o r t  d e r H ochöfen  d e r T ran sp o rt

von  L a g e rs tä tte  zu r H ü t te  b illiger sein  k ö n n te  als n ach  
E u ro p a .

F ü r  die G ew innung von  F ixporterzen  kom m en  m it B e
s tim m th e it  n u r  zw ei L a g e rs tä tte n  in  B e tra c h t:  T o fo  u n d  
A l g a r r o b o .  Von diesen is t  Tofo se it 1919 im  A b bau , 
w äh ren d  sich A lgarrobo  n och  im  A ufsch luß  b e fin d e t. Sie 
seien k u rz  beschrieben.

T o fo  lieg t in  d er P ro v in z  C oquim bo, e tw a  40 k m  n ö rd 
lich  d er S ta d t  L a  Serena. D ie E n tfe rn u n g  zu r K ü s te  b e trä g t 
in  d e r L u ftlin ie  n u r  8 k m  oder 24 k m  längs d e r e lek trisch

b e trieb en en  E isen 
b ah n , w elche die 
G rube m it dem  H a 
fen v on  Cruz G rande  
v e rb in d e t. E igen
tü m e rin  is t  die f ra n 
zösische „Cia. A ltos 
H o m o s de C orra l“ , 
welche das V orkom 
m en 1913 fü r  99 
J a h re  an  die „ B e th 
lehem  S teel Co.“  
gegen eine m it den  
J a h re n  ste igende 
F ö rd e rab g ab e  v e r

p a c h te t h a t.  D ie französische G esellschaft h a tte  m it einem  
geringfügigen A b b au  b e re its  begonnen . Jed o ch  e rs t m it 
d er TJebem ahm e d er G rube d u rch  die n o rdam erikan ische  
G esellschaft b eg an n  d ie E n tw ick lu n g  zu einem  A bbau  im  
großen  Stile. D ie F ö r d e r u n g  is t  aus Zahlentafel 2 zu  e n t
nehm en. Sie g ib t zugleich  die chilenische E rzeu g u n g  und  
A usfuhr a n  E isenerzen  ü b e rh a u p t w ieder; denn  diese w ird  
zu r Z eit noch  ledig lich  d u rch  Tofo b e s tr itten .

D ie L a g e rs tä tte  t r i t t  im  oberen  T eil eines zwei K uppen  
trag en d en  B erges v on  785 m  H öhe a n  die O berfläche u n d

is t  in  ih re r  F o rm  m it einem  
gew altigen  B ackenzahn  zu 
vergleichen, de r b re ite , w u r
zelartige  F o rtsä tz e  in  den 
die L a g e rs tä tte  um gebenden  
D io rit sch ick t, w elcher sich 
in  ih rem  In n e rn  hochw ölb t. 
V erunrein igungen  t r e te n  in 
e rs te r  L in ie  d u rch  H o m - 
b lendeschüren  u n d  N ester 
auf, die den  L ag e rs tä tte n 
k ö rp e r durchziehen. U eber 
die Z usam m ensetzung  des 
E rzes v e rm itte lt  die erste  
der oben angegebenen A n a
lysen  e inen A n h a lt. D ie 
E rzv o rrä te  k önnen  au f e tw a 
50 bis 60 M illionen t  ge
sc h ä tz t w erden.

Die G e w in n u n g  gesch ieh t im  T agebau , der in  F o m i 
von  e tw a  15 m  h ohen  T errassen , die den  B erg  um ziehen, 
angeleg t is t (A b i.  2 ). D ie L ockerung  des E rzes e rfo lg t durch  
K am m erm inensprengungen  u n te r  V erw endung von  D y n am it. 
E le k trisch  ang etrieb en e  L öffelbagger (A bb . 3 )  lad en  das lose 
E rz  in  G roßraum w agen , die es in  B u n k e r en tleeren , v on  denen 
die B recheran lage  gespeist w ird. In  ih r  w ird  das E rz  in  m ehre
ren  A rb e itsgängen  bis auf rd . 5 cm  K orngröße zerk le inert 
u n d  a lsd an n  einer and eren  B u n keran lage  zu geführt. A us ih r 
w ird  die V erladung  in  die E rzzüge  vorgenom m en, die das 
E rz  zum  H afen  C ruz G rande  befö rdern  (Abb. 4 ) .  H ie r sind  
in  großzügiger W eise alle M aßnahm en fü r  eine schnelle  Be-

Abbildung 2. Terrassentagebau in Tofo.

Abbildung 3. Verladung der Erze im Tagebau von Tofo.
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J a h r t Fe-G ehalt 

%

1 9 1 9 ............................... 748 —

1920 ............................... 3 100 —
1 9 2 1 ............................... 8 000 70
1922 ............................... 289 595 66
1923 ............................... 673 350 66
1924 ............................... 1 051 730 (65,51)
1925 ............................... 1 157 500 (64,9)
1926 ............................... 1 455 442 (64,03)
1927 ............................... 1 508 286 66
1928 e t w a .................. 1 500 000 66

Abbildung 4. Verladeanlage für Tofo-Erze im Hafen von 
Cruz Grande.

Zahlentafel 2. F ö r d e r z a h le n  u n d  E i s e n g e h a l t e  d e r  
L a g e r s t ä t t e  v o n  T o fo .

ladung  der D am pfer getroffen. In  festem  F els is t h ie r ein 
H afenbecken von 275 m  L änge, 72 m  B re ite  u n d  12 m  Tiefe 
ausgeschossen. Am  g rö ß ten  Teil des O stquais ziehen sich  V er
ladeb u n k er en tlang , in  welche die ü b er sie h in fah ren d en  
E rzzüge e n tle e rt w erden. D u rch  einfaches Oeffnen von 
Schiebern g e lang t das E rz  a lsd an n  üb er R u tschen  in  die 
L aderäum e 20 0 0 0 1 großer 
besonderer E rzschiffe, de
ren  B eladung in  4 h  d u rch 
g efü h rt sein kan n .

A lg a r r o b o  is t  größer 
a ls Tofo u n d  e n th ä lt  einen 
E rzv o rra t von e tw a 100 
M illionen t ,  eines E rzes 
von  etw a 64 %  F e , über 
dessen Z usam m ensetzung 
die d ritte  der m Z a hlen ta fe ll 
en th a lten en  A nalysen A uf
schluß gib t. E s lieg t in  etw a 
1100 m  M eereshöhe n ö rd 
lich von Tofo in  de r P ro 
v inz A tacam a, u n d  zw ar e tw a 42 k m  südw estlich  d er im  
fru ch tb a ren  H u asco ta l gelegenen S ta d t V allenar u n d  70 km  
vom  nächsten  H afen. H uasco, e n tfe rn t ( A b b .  5 ) .  D ie L ag er
s tä tte  b e s teh t in d er H au p tsach e  aus zwei K örpern , die n u r 
d urch  wenige h u n d e rt M eter g e tren n t sind, u n d  von dem  der 
eine gew isserm aßen die F o rtse tzu n g  des anderen  d a rste llt. 
D ie L ängserstreckung  des südlichen K örpers (Cerro A lgar
robo) b e läu ft sich au f e tw a  1,6 km , die des nördlichen (Cerro 
Penoso) auf e tw a 2 km . Die M ächtigkeit b e trä g t e tw a 
70 bis 130 m  u n d  n im m t nach  den E n d en  de r E rzk ö rp e r zu 
a llm ählich  ab. T ro tz  der geringeren L ängs
ausdehnung  b efinde t sich die größere E rzm asse 
auf dem  Cerro A lgarrobo. Beide liegen auf 
dem  K am m  eines N ord-S üd  stre ichenden  
Bergzuges, so d aß  von N a tu r  aus gu te  Mög
lichkeiten  fü r die E n tw ick lung  eines T errassen
tag ebaues v o rh an d en  sind  (Abb. 6) .  D ie Spitze 
des A lgarrobo e rh eb t sich 230 m  ü ber der Sohle 
des ihn  östlich  begrenzenden Tales.

E ig en tü m erin  is t  die „C ia M inera Chilena 
A lem ana-H olandesa“ , an  de r je  zu r H ä lfte  
die G u teh o ffnungshü tte  O berhausen AG. und  
die F irm a  W m . H . M üller, R o tte rd am , be te ilig t 
sind. N achdem  E n d e  1926 ein P rozeß  von  zwölf 
Ja h re n  D auer, in  dem  ü ber die G ültigke it des 
K au fv ertrag es v e rh an d e lt w urde, in  der R evisionsinstanz 
end g ü ltig  zugunsten  d er deu tsch-ho lländ ischen  G ruppe e n t
schieden w orden  is t  u n d  d er erste  A b sch n itt von  U n te r
su chungsarbeiten  abgeschlossen w ar, is t  das V orkom m en 
e iner schwedischen F irm a  in  O ption  gegeben, die augen
b lick lich  die L a g e rs tä tte  auf ih re  V o rrä te  u n d  die Z u
sam m ensetzung  ih re r  E rze  u n te rsu ch t.

D ie ü b r i g e n  E i s e n e r z - L a g e r s t ä t t e n  sind  ohne Aus
n ah m e w esen tlich  k le in e r a ls Tofo oder g a r  Algarrobo. In 
d er R eihenfolge ih re r  L age von  Süden nach  Norden 
m ögen die w ich tigeren  von  ih n en  u n d  solche aufgezählt 
w erden , die be re its  h äu fig e r in  E u ro p a  zum  K auf angeboten 
w orden sind. E in ige  von  ih n en  seien schon besonders her
vorgehoben , d a  sie infolge ih res E rzv o rra te s  oder ihrer 
günstigen  L age zu r K ü s te  h in te r  Tofo u n d  A lgarrobo, aller
d ings in  w eitem  A b s tan d , g e n a n n t w erden  können. Es 
sind  R o m e r a l ,  C r i s t a l e s  u n d  C e r r o  G o rd o .

In  M itte lch ile  liegen V orkom m en in d er P rov inz  Valdivia, 
bei N ogales in  de r P ro v in z  T alca , bei L a  L igna  und  Los Andes 
in  der P ro v in z  A concagna u n d  nö rd lich  von Valparaiso an 
d er M ündung  des A concaguaflusses. D ie V orräte  keiner 
d ieser V orkom m en is t  g rößer a ls einige hunderttausend 
Tonnen.

A us den  P ro v in zen  C oquim bo, A ta ca m a  u n d  Antofagasta 
sind  folgende L a g e rs tä tte n  zu n en n en : E l  D o r a d o  in der 
N ähe von  O valle  b e s te h t aus m ehreren  L insen, deren Aus

bisse 5 b is 15 m  mächtig 
sind. In  G u a c h a lu m e ,  
zw ischen Coquimbo und 
G u ay acan , in  der Nähe der 
K ü s te , se tzen  in  Dioriten 
m ehrere  H äm atitgänge  auf. 
B ed eu ten d e r is t  R o m e ra l ,  
zw ischen Coquimbo und 
Tofo, wo sich auf mehrere 
L insen  u n d  K örper ein Vor
r a t  von e tw a  15 Millionen t 
H ä m a ti t  u n d  M agnetit ver
te il t .  J u a n  S o ld a d o  bei 
R o m era l b e s teh t aus meh
re ren  geringfügigen, un

regelm äßigen  K örpern . P l e i t o  y  Z a p a l l o  v e rfü g t über einen 
auf m ehrere  L insen  sich  v e rte ilen d en  G esam tvorra t von 
4 b is 5 M illionen t .  C r i s t a l e s  is t  d er Sam m elnam e für eine 
L ag e rs tä tten g ru p p e , die sich aus e tw a  50 E inzelkörpern  zu
sam m en se tz t, deren  E rz in h a lt  zw ischen 50 000 t  und 
1 Mill. t  sch w an k t. Als G e sa m tv o rra t können  vielleicht 
15 b is 20 M illionen t  angenom m en  w erden.

C h a n a r  Q u e in a d o  u n d  L o s  C o l o r a d o s ,  30 bis 45 km 
nordw estlich  von  V allenar, e tw a  60 km  nörd lich  Algarrobo 
gelegen, b esteh en  aus je  5 bis 6 E rzlin sen , deren  V orrat sich

Abbildung 5. Bergbausiedlungen bei Algarrobo.

zusam m en auf e tw a  7 M illionen t  b e läu ft. G a l le g u i l l o s  ist 
sowohl von Copiapo als von C aldera  50 km  e n tfe rn t und  weist 
einen E rz v o rra t von 5 b is 6 M illionen t  au f. de r sich auf zwei 
E rzk ö rp e r v e rte ilt.

C e r r o  N e g ro .  D ieses bei T a lta l  gelegene Vorkommen 
b esitz t einen G e sa m tv o rra t von 5 M illionen t  E rz . C erro  
G o r d o ,  zw ischen A n to fa g asta  u n d  M ejillones, is t  die größte
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H ä m atitg an g -L ag ers tä tte  Chiles. D ie stre ich en d e  E rs trec k u n g  
der Gänge —  e tw a  25 s ind  b e k a n n t —  b e lä u f t  sich  au f 1 km  
und m ehr, ih re  M äch tig k e it au f 1 b is 2 m .

E ine w ich tige  V o r a u s s e t z u n g  f ü r  e in e  h e im i s c h e  
E i s e n h ü t t e n i n d u s t r i e  in  Chile, die L a g e rs tä tte n g ru n d 
lage, ist also e rfü llt. E s f ra g t sich  n u n , wie es u m  die an d eren  
V oraussetzungen s te h t,  wie V o rh an d en sein  von  K o h len v o r
kommen, die M öglichkeit, m e ta llu rg isch en  K oks h e rzu 
stellen oder and ere  H eiz- u n d  R e d u k tio n sm itte l zu  v e r
wenden, z. B. H o lzkoh le  oder e lek trisch en  S tro m , sowie v o r 
allen D ingen u m  die M ark t-  u n d  A b sa tzv erh ä ltn isse  d er im  
Lande erzeug ten  E isen - u n d  S tah lw aren . D iese versch ie
denen P u n k te  seien e iner k u rzen  B e tra c h tu n g  u n terzogen .

An K o h l e n v o r k o m m e n  b e s itz t  Chile in  M itte lch ile , 
in den P ro v in zen  A rauco  u n d  Concepcion, zw ischen den 
S täd ten  L ebu  u n d  C oncepcion in  d er N ähe  d er K ü s te  m ehrere  
Flöze einer hochw ertigen  te r t iä re n  K ohle  m it einem  H eizw ert 
von e tw a 6700 bis 7400 k ca l u n d  35 %  G asg eh alt, die m it 
der gleich a lte n  jap an isch en  K ohle  g roße A eh n lich k eit au f
weist. Die F ö rd e ru n g , die h a u p tsäc h lic h  d u rch  die G ruben

Abbildung 6. Erzstoß einer in Vorrichtung befindlichen 
Terrasse von Algarrobo.

zweier G esellschaften  b e s tr i t te n  w ird , b e lä u ft sich jäh rlich  
auf etw a 1,3 M ill. t  bei K oh lenpreisen , die fü r  die besten  
Sorten um  28 JIJC  fob schw anken .

Sehr b each ten sw ert i s t  die E n tw ick lu n g , w elche die 
F r a g e  d e r  V e r k o k u n g  d e r ch ilen ischen  K ohle  genom m en 
hat. Vor 1920 g a lt  sie infolge ih res h o hen  G eh alts an  flü ch 
tigen B estan d te ilen  fü r  die H e rs te llu n g  eines a u ch  n u r 
m ittelm äßigen m eta llu rg isch en  K okses u n b ra u ch b a r . Z ah l
reiche Versuche e rgaben  n u r  e inen  k le in stü ck ig en , b rüch igen , 
zum Z erfall neigenden  K oks, d e r n u r  zu Feuerungszw ecken  
zu verw enden w ar. In  den  e rs ten  J a h re n  des vergangenen  
Jah rzehn ts t r a t  end lich  ein  W an d e l ein. Z u n äch st w urde 
festgestellt, d aß  aus e iner M ischung v o n  ch ilen ischer K ohle  
m it einem  kleinen Teil g a sä rm erer, a u s län d isch er K a rb o n 
kohle b ra u ch b a re r K oks h e rg es te llt  w erden  k an n . D a m it 
w ar aber e rs t eine T eillösung  d e r A ufgabe g e fu n d en ; es v e r 
blieb eine A bh än g ig k eit v om  A u sland . D ie endgültige  
Lösung erfo lg te e rs t  m it  d e r E n tw ic k lu n g  d e r h e iß  gehenden  
Silikaöfen. W en n  a u ch  d e r in  ih n en  aus ch ilen ischer K ohle  
erzeugte K oks a n  F e s tig k e it  u n d  G ro ß s tü ck ig k e it u nserm  
besten H ochofenkoks n ic h t g le ich k o m m t, so is t  es doch ein 
Koks, der sich fü r  d ie E is e n e rz v e rh ü ttu n g  re c h t g u t e ignet. 
Nebenbei sei b em erk t, d a ß  n ic h t d ie K ohle  a lle r  F löze des 
m ittelchilenischen K oh lenbeckens sich  zu r V erkokung  gleich 
gu t eignet u n d  a u ch  zw ischen d e r  K ohle  b ish e r g leich
gestellter F löze m erk liche  U n te rsch ied e  b esteh en . V ielle icht 
ist die pe tro g rap h isch e  A nalyse  g eeignet, h ie r  A u fk lä ru n g  
zu schaffen.

A u ß e r K oks k ö n n te  n a tü r lic h  n a ch  schw edischem  u n d  
frü h erem  deu tschen  V orb ild  au ch  H o l z k o h le  als H eiz- u n d  
R e d u k tio n sm itte l V erw endung  finden . H olz f in d e t sich in 
den  au ß ero rd en tlich  um fangreichen  W ald b es tän d en  M itte l
u n d  Südchiles in  g roßer M enge. E s  h a n d e lt  sich  ab er u m  
schnell gew achsenes H olz , dessen F e u c h tig k e it w e it ü b e r 
dem  norm alen  W asserg eh a lt m itte l-  u n d  no rd eu ro p ä isch er 
H ö lzer lieg t. H ie rin  lieg t die T atsach e  b eg rü n d et, d aß  die 
B eschaffenheit de r chilenischen H olzkoh le  zu w ünschen  
übrig  lä ß t.  Im  übrigen w erden au ch  die H erste llu n g sk o sten  
g rö ß ere r M engen H olzkohle infolge F eh lens g u te r  W ege e r
heb lich  beeinfluß t.

W a s s e r k r ä f t e  sind  in den K ord illeren  Süd- u n d  M itte l
chiles in  g roßer Z ah l u n d  M enge, im  S ü d te il N ordchiles 
au ch  noch  a n  m ehreren  S tellen  v o rh an d en . D er A usbau  w ird  
a llerd ings v ielfach  n ich t b illig  sein, um  so w eniger, a ls es 
fü r  g rößere  S trom m engen  v ielfach  an  A b satz  feh lt, e in  U m 
s ta n d , d er in  a llen  den F ä llen  besonders zu b each ten  is t, 
in  denen  sich  d er A usbau  einer W asse rk ra ft n u r  fü r  eine 
b es tim m te  M indestle istung  lo h n t, fa lls  d e r S trom preis 
n ic h t zu  te u e r  w erden  soll.

F ü r  den  A b s a t z  d e r  E i s e n e r z e u g n i s s e  k o m m t zu 
n ä ch s t n u r  d er chilenische M a rk t se lbst in  F rag e . A bsatz  
in  den b e n ac h b a rte n  L än d e rn  A rgen tin ien , B olivien und  
P e ru  zu suchen, w ürde b ed eu ten , in  diesen L än d e rn  m it den 
E isen w aren  d e r ganzen  W elt in  W ettb ew erb  zu  tre te n , w obei 
b e rü ck sich tig t w erden  m u ß , d aß  sich die S eefrach t von V al
p a ra iso  n ach  B uenos A ires in  ih rem  P re ise  von  d er F ra c h t 
H am b u rg  oder R o tte rd a m — B uenos A ires n ich t w esen tlich  
u n tersch e id e t. E in  T ran sp o rt m it de r B ah n  k o m m t wegen 
zu h o h e r K o sten  tro tz  d e r  w e it geringeren  E n tfe rn u n g  
(1000 km ) ü b e rh a u p t n ich t in  F rag e . Im m erh in  b ra u c h t ein 
A bsatz  ins b e n ac h b a rte  A usland  n ich t a ls ausgeschlossen zu 
g e lten  u n d  k ö n n te  d u rch  E x p o rtp rä m ie n  oder andere  s t a a t 
liche U n te rs tü tz u n g en  fin an z ie rt w erden. D iese w ürden  sich 
insbesondere  d a n n  rech tfertig en , w enn e rs t  d u rch  die A us
fu h r  die erforderliche w irtsch aftlich e  M indestbeschäftigung  
e iner ch ilenischen E isen h ü tten in d u s tr ie  zu erre ichen  ist.

V on aussch laggebender B ed eu tu n g  is t  jedoch  die A u f 
n a h m e f ä h i g k e i t  d e s  h e im i s c h e n  M a r k t e s .  Im  M itte l 
der zehn J a h re  1913 u n d  1916 bis 1924 w urden  145000  t  
E isen - u n d  S tah lw aren  e in g eführt. Im  J a h re  1928 w urde 
eine G esam tm enge v o n  227 740 t  e rre ich t. H ie rv o n  w aren  
6700 t  R oheisenm asseln  u n d  R o h stah lb lö ck e  u n d  40000  t  
P rofileisen . A n ih re r  E in fu h r  w a r B elgien m it m eh r als 
50 %  b e te ilig t, D eu tsch lan d  m it 20 % , die V erein ig ten  
S ta a te n  m it  15 %  u n d  G ro ß b ritan n ien  m it  e tw a  6 % .

A n Schw arzb lechen  w urden  24 000 t  e in g efü h rt, von 
denen  aus B elgien 8000 t ,  aus G ro ß b ritan n ien  e tw as w eniger 
a ls 8 0 0 0 1 u n d  aus den  V erein ig ten  S ta a te n  7 0 0 0 1 s tam m ten . 
A n W ellb lech  h a tte  die E in fu h r  von  5000 t  im  Ja h re  1926 
au f 2000 t  im  J a h re  1928 abgenom m en. F a s t  die gesam te  
M enge, 1795 t ,  h a tte  G ro ß b ritan n ien  a ls U rsp ru n g slan d , 
83 t  die V erein ig ten  S ta a te n  u n d  n u r  6 t  D eu tsch lan d . D er 
R ü ck g an g  d er E in fu h r  is t  au f den U m stan d  zu rückzufü liren , 
d aß  W ellb lech  je tz t  in  V alpara iso  ga lv an isie rt w ird.

In  S ta ch e ld ra h t belief sich  die E in fu h r  au f 4 6 0 0 1, u n d  
zw ar h a u p tsäc h lic h  aus B elgien u n d  D eu tsch lan d , w ährend  
die V erein ig ten  S ta a te n  u n d  G ro ß b ritan n ien  ganz zu rü ck 
t re te n . D rah tse ile  m ach ten  1928 927 t  aus, von  denen G roß
b rita n n ie n  435 t ,  die V erein ig ten  S ta a te n  312 t ,  D eu tsch lan d  
116 t ,  B elgien 62 t  e in fü h rten .

E rh eb lich e r w a r die E in fu h r an  E isen - u n d  S tah lro h ren . 
Sie b e tru g  1928 e tw a  19 000 t .  V on d ieser M enge s ta m m ten  
25 %  aus F ra n k re ic h , 20 %  aus B elgien, 19 %  aus den V er
e in ig ten  S ta a te n , 1 7 %  aus G ro ß b ritan n ien , 1 0 %  aus
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D eutsch land . Schrauben  und  N ieten  w urden  1800 t  ein- 
gefülirt, und  zw ar aus G ro ß b ritann ien , den V ereinigten 
S taa ten , D eu tsch lan d  u n d  Belgien. Die E in fu h r  an  Schienen 
belief sich 1927 auf 21 500 t ,  1928 auf 41000  t ,  die zum  
g röß ten  Teil en tw eder aus D eu tsch lan d  oder G roßbri
tan n ien  s tam m ten .

M aschinen u n d  Z ubehörteile  m ach ten  insgesam t 
34 000 t  aus.

N un is t es se lbstverständ lich , d a m it jedoch  n ich t weniger 
notw endig  hervorzuheben , d aß  diese G esam tm enge n ich t 
von einer heim ischen In d u strie  e rzeug t w erden  kan n . Die 
E in fu h r in  ih re r G esam theit is t n ach  G üte  u n d  F orm , nach  
A rt und  Z usam m ensetzung u n d  V erarb e itu n g  das E rzeugnis 
v ie la rtig er E in rich tu n g en , besonderer A rbeitsvorgänge und  
M aschinen, wie sie in  D eu tsch lan d , E n g lan d , den V er
e in ig ten  S taa ten  u n d  einigen anderen  L än d ern  m it N utzen  
be trieben  w erden können, d a  sie n ich t n u r fü r  einen k leinen 
M ark t, sondern  fü r  den M ark t g roßer L änder, ja  fü r den 
ganzen W eltm a rk t a rbeiten . Sollten  alle einzelnen Profile 
un d  besonderen  W aren  in  Chile e rzeugt w erden, so w ürde 
das bedeu ten , d aß  E in rich tu n g en  getroffen  w erden m ü ß ten , 
die n u r bei A usnu tzung  einer gewissen L eistung  w irtsch aftlich  
m öglich sind. F ü r  die B edarfsdeckung allein  des chilenischen 
M ark tes w äre infolgedessen ein B etrieb  d ieser E in rich tu n g en  
n u r fü r einige W ochen oder M onate des Ja h re s  gegeben, 
w ährend  sie fü r den R est des Ja h res  u n au sg en u tz t b lieben. 
D er d am it auf das S tück  en tfallende K a p ita l-  u n d  Z insen
d ienst w ürde u n e rträg lich  w erden, ganz abgesehen von den 
Schw ierigkeiten, die erforderlichen F a c h a rb e ite r  in  so 
kurzen  B etriebszeiten  w irklich  heranzub ilden  u n d  im  
übrigen anderw eitig  zu beschäftigen.

D ie Z ielsetzung m uß dem nach lau te n : E rzeugung  von 
M assenartikeln , die H erstellung  der gängigsten  Profile  und  
Sorten . D ie in  Chile erzeugbare Menge dieser A rtik e l w ird  
au f e tw a  40 000 bis 50 000 t  jäh rlich  geschätzt. A ber auch  
fü r  diese Menge is t es m eh r als zw eifelhaft, ob sie in  Chile 
zu W eltm ark tp re isen  h ergeste llt w erden können, u n d  ob die 
in  Chile se lbst erzeugten W aren  gegen e ingeführte  E rzeu g 
nisse aufkom m en können; denn die E isen v e rh ü ttu n g  sowohl 
wie die W eite rverarbe itung  is t zu einer K u n st gew orden, 
die n u r  au f G rund  vielseitiger E rfah ru n g en  ausgeüb t w erden 
kann .

D ie e rw äh n ten  Zweifel w erden auch  von d er R egierung 
Chiles und  den gesetzgebenden K örperschaften  g e te ilt. D a 
h e r hab en  sie einem  Gesetz ih re  Z ustim m ung gegeben, das 
hohe E r z e u g u n g s p r ä m i e n  a u f  E i s e n  u n d  S t a h l  a u s
se tz t. Sie sind w eit höher als z. B. in  der Südafrikanischen 
U nion u n d  belaufen  sich auf 25 J IM  je  t  R oheisen u n d  auf 
w eitere 35 JIM, je  t  S tah l, so d aß  fü r S tah l eine G esam tpräm ie 
von 60 J IM  in  B e tra c h t kom m t.

D ie G ründe, welche fü r die R egierung m aßgebend  ge
wesen sind, eine In d u strie  d u rch  d e ra r t  hohe P räm ien  ins 
Leben zu ru fen  u n d  zu stü tzen , liegen auf der H an d . E in m al 
e rh o fft sie d u rch  eine Schlüsselindustrie , wie die E isen indu
strie , eine B elebung de r in d u strie llen  E n tw ick lung  Chiles 
ü b e rh au p t. D an n  hab en  gerade R o h sto ffländer wie Chile 
w ährend  des W eltkrieges in besonderem  M aße die A bhängig
k e it von den ind u strie llen  Z en tren  d er W elt fühlen  m üssen, 
so d aß  sie au ch  die B elange d er n a tio n a len  V erteid igung  im  
Auge h a t,  w enn sie d an ach  s tre b t, das L an d  in s tan d  zu 
setzen , u n ab häng ig  von  än d ern  L än d ern , fü r  den eigenen 
B ed arf W affen  u n d  M unition  h e rste llen  zu können. Dieses 
B ew ußtsein  is t  au ch  in  w eiteste  V olkskreise gedrungen, so 
d aß  n ich t zuv iel gesag t is t, w enn zum  A u sdruck  g eb rach t 
w ird, d aß  die F rag e  der E r r i c h t u n g  e in e r  h e im i s c h e n  
E i s e n h ü t t e n i n d u s t r i e  zu e iner n a tio n a len  Sache ge

w orden ist. D as eben e rw äh n te  G esetz ü ber die Eisen- und 
S tah lerzeugungspräm ien  is t  e rs t  w enige Ja h re  a lt. Es hat 
ab e r n u r  ein G esetz äh n lich er Z ie lrich tung  abgelöst, ein 
Gesetz, das die U n te rs tü tz u n g  e iner G esellschaft vorsah, 
die zu erst den  P la n  d er E rsch m elzu n g  von  E isen  in Chile 
aufgenom m en u n d  in  d ie T a t  u m g ese tz t h a tte . Es handelt 
sich u m  die E ig en tü m erin  v on  Tofo, die „Cia. A ltos Homos 
de C orral“ , w ie sie in  Chile h e iß t, oder m it ihrem  franzö
sischen N am en u m  die „S o c ié té  H a u te s  fo u rn au x  forges et 
aciéries du  C hili“ .

Diese G esellschaft ging in  den  e rsten  Ja h re n  des Jah r
h u n d e rts  dazu  über, sich die no tw end ige  Lagerstättenbasis 
zu sichern , u n d  e rw arb  Tofo, das dam als  im  Gegensatz zu 
A lgarrobo u n d  den  w e itau s m eisten  and eren  Eisenerzvor
kom m en n ich t m eh r im  B ergfre ien  lag , sondern bereits 
g em u te t w ar. Als S t a n d o r t  d e r  H o c h o f e n a n l a g e  wurde 
C orral gew ählt, d e r g esch ü tz te  H a fen  d er im  südlichen Teil 
von  M itte lchile  gelegenen S ta d t  V ald iv ia , die sowohl Indu
s tr ie s ta d t is t  a ls au ch  d er M itte lp u n k t fü r  die sehr ent
w ickelte L an d w irtsc h a ft d e r  g leichnam igen Provinz. Da 
chilenische K ohle noch u n v e rk o k b a r w ar, ausländischer Koks 
n ich t herangezogen w erden  so llte , se tz te  m an  nach  dem Ver
fah ren  von  P ru d h o m m e den  k ü h n e n  P la n  in  die T at um, 
n ich t H olzkohle, sondern  w enige J a h re  abgelagertes Holz 
zu verw enden  u n d  die U m w an d lu n g  von  H olz in Holzkohle 
in  den oberen T eil des H ochofens se lbst zu verlegen. Zwei 
dieser H ochöfen w urden  e rric h te t. D e r eine von ihnen ist 
völlig fe rtig g es te llt w orden , w äh ren d  d er andere  bis auf die 
U m kleidung e rb a u t w urde. In  ih re r  B a u a r t  ähneln die 
Oefen durchaus den  H ochöfen  d e r dam alig en  Zeit. Sie un ter
scheiden sich im  w esen tlichen  n u r  d ad u rch  von ihnen, daß 
sie in  d er M itte  oder d er oberen  H ä lf te  noch eine weitere 
R eihe von W indform en aufw iesen. D ie d u rch  sie einge
blasene L u ft so llte  eine E rh ö h u n g  d e r O fen tem pera tu r im 
oberen O fenteil bew irken , um  das t ro tz  län g erer Luftlagerung 
infolge des seh r feu ch ten  K lim as im m er noch sein: feuchte 
H olz m öglichst w eitgehend  v o rzu tro ck n en . In  zwei Zeitab
sch n itten  is t  d er eine Ofen in  B e trieb  gewesen, kurz  vor und 
k u rz  n ach  dem  W eltkriege. M ehrere  ta u se n d  Tonnen Roh
eisen sollen in sg esam t e rb lasen  w orden  sein. E in  regel
m äßiger, ü b e r längere  Z eit sich  erstreck en d er B etrieb  hat 
jedoch  n ich t s ta ttg e fu n d en , u n d  zw ar m u ß  als tiefere Ur
sache dieses F eh lsch lages d e r U m sta n d  angesehen werden, 
d aß  sich R oliholz, insbesondere  seh r feuch tes Rohholz, nicht 
zu r B eschickung eines H ochofens e ignet.

E in  s ta rk es  G u th a b en  d e r H ochofengesellschaft von 
C orral b lieb  jedoch  e in m al die um fangre iche  W aldgerecht
sam e, die sie um  C orral u n d  V a ld iv ia  erw orben  h a tte , die 
E isen e rz lag ers tä tte  Tofo u n d  h ie r  insbesondere  ih r  im  Pach t
v e rtra g  m it de r B e th leh em  S teel Co. v e rb rie fte s  R ech t, jäh r
lich zu S e lbstkostenpre is 100 000 t  E isenerz  von Tofo be
ziehen zu können . D ieses R e ch t h a t  sp ä te r  noch einmal 
eine größere R olle gesp ielt, is t  h e u te  a b e r  v on  geringerer 
B edeutung , d a  se it w enigen J a h re n  la u t  L andesgesetz  jedes 
fü r  den E x p o r t a rb e iten d e  E isen erzb erg w erk  gezwungen ist, 
auf V erlangen d er R egierung  bis zu 10 %  der E rzeugung zum 
S e lbstkostenpre is fü r  den  Zw eck e iner V e rh ü ttu n g  in  Chile 
se lbst zu r V erfügung  zu ste llen .

K urz  nach  dem  K riege ta u c h te n  neue P lä n e  auf, die m it 
dem  N am en d er F irm a  F ried . K ru p p  AG . u n d  zum  Teil 
m it dem  d er chilenischen K oh lenbergw erksgesellschaft Lebu 
v e rk n ü p ft w aren . E in e  V erw irk lichung  h ab en  sie jedoch 
n ich t gefunden, ab er sie gab en  d en  A n sto ß  zu um fang
reichen neuen V erkokungsversuchen  m it  ch ilen ischer Kohle, 
die schließlich , wie b e re its  e rw äh n t, zu einem  brauchbaren  
E rgebnis fü h rten .



E in  d r i tte r  P la n  t r a t  im  J a h re  1925 an  die O effentlicli- B is h e u te  h a t  die R egierung  von  dem  v o rg en an n ten  
keit. Dieses M al ging  die A nregung  von  ch ilen ischer Seite  R e ch t k e inerle i G ebrauch  gem ach t. D ie P län e  d er „C ia.
aus. Es kam  ü b e r eine S tud ien g ese llsch aft zu r G rü n d u n g  S iderúrg ica  e In d u s tr ia l  de V a ld iv ia“  sind  bis au f w eiteres
der „Cia. S iderúrg ica  e In d u s tr ia l  de V a ld iv ia“ . W ie d er zu rü ckgeste llt. D er P la n  zu r Schaffung e iner heim ischen
Name dieser G esellschaft zu e rk en n en  g ib t, w urde a ls S tan d - E is en h ü tten in d u s tr ie  is t  d a m it ab er keinesw egs aufgegeben,
o r t  der vorgesehenen E i s e n h ü t t e n -  u n d  V e r a r b e i t u n g s -  E s is t  v ielm ehr zu e rw arten , d aß  er in  n ich t a llzu  fe rn e r Zeit,
a n la g e n  w ieder die G egend von  V a ld iv ia  vorgesehen. Als w enn au ch  v ie lle ich t in  an d ere r G esta lt, w ieder aufleben  u n d
E rzgrundlage soll Tofo d ien en ; d enn  die neue G esellschaft an  die O effen tlichkeit tre te n  w ird. E s lieg t n ahe, zu ver-
erw arb den chilenischen A n te il d e r H ochofengesellschaft von  m u ten , d aß  bei neuen zu e rw arten d en  P lä n en  die V erkok-
C orral u nd  d a m it au ch  das R e ch t zum  B ezug d e r 100 000 t  b a rk e it  d er chilenischen K ohle eine R olle spielen w ird ; denn
aus Tofo. U m fangreiche W asse rk ra ftg e rech tsam e  w urden  dieser fü r die H ü tten in d u s tr ie  wie fü r den  chilenischen
im  H uilo-H uilo -F luß  in  d e r K ord ille re  von  V a ld iv ia  erw orben  K ohlenbergbau  gleich w ichtige  U m stan d  k an n  schw erlich
und P läne fü r den B au  e iner W asse rk ra ftan lag e  von  übergangen  w erden. A uch der S ta n d o rt w ürde d an n  w ahr-
32 000 kW  au sg earb e ite t. Als A n lagekosten  je  e ingebau tes schein lich  eine V erschiebung erfah ren , u n d  zw ar en tw eder
Kilow att ergaben sich 500 J IM . F ü r  die V e rh ü ttu n g  is t  das in  das K oh lengeb iet M ittelchiles oder in  das w ich tigste
E lek trom eta llverfah ren  b es tim m t, u n d  zw ar is t  im  ganzen  A bsatzgeb iet, in  das G ebiet m it d ich te s te r B esiedlung, dessen
die E rrich tu n g  von zwei E le k tro m e ta llö fen  zu 6000 kW  H a u p th a fe n  V alpara iso  ist.
Leistung, von  zw ei S iem ens-M artin -O efen  zu  je  35 t
Ofenleistung sowie m eh re re  G rob- u n d  Feinw alzw erke  Z u s a m m e n f a s s u n g ,
vorgesehen. B ei einem  V erb rau ch  von  2500 k W h  je  T onne Chile b e s itz t in  d er W ü ste  A tacam a  zwei große, b au -
Eisen e rg ib t sich eine L eistu n g  je  E lek tro m e ta llo fen  von  w ürd ige E isen erz lag er: A lgarrobo u n d  Tofo, einige L ag er
etw a 2 t / h  oder eine G esam tle is tu n g  von  rd . 100 t  E isen  m itt le re r  G röße u n d  au ß ero rd en tlich  zah lreiche k leine  V or
täglich. D er B edarf a n  H olzkoh le  w ird  au f 300 bis 350 k g / t  kom m en, die a ls u n b au w ü rd ig  beze ichnet w erden  m üssen.
Eisen geschätzt. D a  von  dem  zu r V erfügung  steh en d en  A b b au  fin d e t zu r Z eit n u r  in  Tofo d u rch  die B eth lehem  S teel
elektrischen S trom  e tw a  24 000 kW  fü r  den  eigenen B ed arf Co. s ta t t ,  die jäh rlich  e tw a  i y 2 M illionen t  n ach  ih ren  nord-
ausreichen, is t  d e r B au  e iner K a lz iu m k arb id fab rik  sowie am erikan ischen  H ochofenan lagen  versch ifft. D ie K ohlenvor-
Strom verkauf vorgesehen. kom m en M ittelchiles fö rd ern  jäh rlich  i y s M illionen t  Kohle,

Das G ese llschaftskap ita l b e trä g t  30 000 000 M M  (60  Mil- von  denen  sich ein  T eil in  H o ch tem p era tu r-S ilik aö fen  a ls
lionen chil. $), deren  V erte ilu n g  sich  aus n ach s teh en d e r v e rk o k b a r erw iesen h a t.  H olz fin d e t sich  in  großen  M engen
Zusam m enstellung e rg ib t : in  M itte l- u n d  Südchile , jedoch  is t  die H erste llu n g  von  H olz-
Elektrische Z en tra le ..............................................  12 750 000 JIM  kohle infolge schw ieriger V erk eh rsverhä ltn isse  u n d  hohen
Hochöfen und S t a h lw e r k ................................  9 000 000 „  F eu ch tig k e itsg eh altes  des R ohholzes n ich t b illig . A usnutz-
Hochofengesellschaft C o r r a l   l  700 000 „  b a re  W asserk rä fte  sind  in  den K ord ille ren  in  v on  N orden
W asserk ra ftg erech tsam e .....................................  i  900 000 „  n ach  g üden  zunehm ender M enge vo rh an d en . —  D er chile-

Fü^ 'studtenzw ecke ! '. ! ! ! ! ! ! ! ! ! 250 000 ”  n ische M a rk t v e rb ra u c h t jäh rlich  150 000 bis 200 000 t
O rganisationskosten ..............................................  400 000 „  E isen - u n d  S tah lw aren , von  denen  40 000 b is 50 000 t
R ü c k la g en ...........................................................   . 1 500 000 „  M assenerzeugnisse im  L an d e  h e rg este llt w erden  k ö n n ten .

Insg esam t 30 000 000 JIM  B ie R egierung  h a t  au f 1 1 in  Chile erschm olzenen R oheisens
E s is t se lb stv e rs tän d lich , d a ß  eine solch hohe Sum m e 25 J IM  P räm ie , au f 1 t  S ta h l w eitere  35 J IM  ausgesetz t,

n ich t ohne w eiteres in  Chile au fzu b rin g en  is t. D ie in  Chile E isenerzbergw erke  sind  v e rp flich te t, 10 %  ih re r  F ö rd e ru n g
tätig en  B an k en  sind  in  e rs te r  L in ie  D ep o siten b an k en , au f V erlangen  d e r R egierung  zum  Zwecke de r V e rh ü ttu n g
Spekulationsbanken  im  englischen S inne g ib t es n ich t. A uch im  L an d e  zum  S elbstkostenpre is zu r V erfügung zu stellen ,
fehlt es an  U n te rn eh m ern , in d u str ie llen  G esellschaften , P län e  zu r E rr ic h tu n g  einer heim ischen E isen h ü tten in d u str ie
welche die F in an z ie ru n g  ü b ern eh m en  k ö n n ten . Im  W ege h a b en  b es tan d en  oder b esteh en  h e u te  noch . E ines is t  vo r
des A k tienverkaufs a n  p r iv a te  K re ise  w äre  au ch  n u r  ein dem  W eltk riege  zu r A usführung  gekom m en. A ls B ren n 
kleiner Teil der G esam tsum m e au fzu b rin g en . A usländische  u n d  R e d u k tio n sm itte l w urde  H olz  v e rw en d e t, das sich jedoch
F irm en haben  sich b ish e r au ch  n u r  u m  L ieferungen  be- n ich t b ew äh rte . E in  an d ere r P la n  sah  E lek tro m eta llö fen  vor.
m üht, n ich t um  B eteiligungen . A us d iesen G rü n d en  h a t  W ahrschein lich  is t, d aß , w enn ein n eu er P la n  zu r A usfüh-
sich die chilenische R eg ierung  e rm äch tig en  lassen , b is zum  ru n g  kom m en  w ird , w as m it  R e ch t v e rm u te t w erden
H öchstbetrage von  24 M illionen J IM  A k tien  zu ü b ern eh - k an n , die V e rk o k b ark e it ch ilen ischer K ohle b e n u tz t u n d
m en, jedoch jew eils n u r  im  V erh ä ltn is  von  4 : 1  zu e iner a ls S ta n d o r t das K oh lengeb iet oder V alpara iso  gew äh lt
möglichen B ete iligung  p r iv a te r  K reise. w erden  w ird .
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K o n t i n u i e r l i c h e s  K n ü p p e l -  u n d  P l a t i n e n w a l z w e r k  

d e r  B e r g -  u n d  H ü t t e n w e r k s g e s e l l s c h a f t ,  E i s e n w e r k  T r i n e c .

Von O b erin g en ieu r W i l h e lm  B r u n s  in  D uisburg .

(Anordnung der Anlage. Walzplan und Beschreibung der beiden Straßen. Arbeitsweise und Leistung der Aidage. 
Allgemeines über die Hilfseinrichtungen. Belegschaft der Anlage.)

A uf dem  E isen w erk  T rin ec  w urde  M itte  1930 ein  von 
d er D em ag A k tien g ese llsch a ft, D u isb u rg , g eb au tes  

kontinuierliches K n ü p p e l- u n d  P la tin en w a lzw erk  in  B e
trieb  genom m en, d as w egen d e r S ch w ierigkeiten  bei de r 
E infügung des W alzw erkes in  eine b es teh en d e  A nlage u n d  
d urch  den v ielse itigen  W alzp lan  b e m erk en sw ert ist.

D ie v o rh an d en e  A nlage b e s teh t aus einem  B lockw alz
w erk  u n d  e in e r Schienen- u n d  T rägerzu rich te re i, die h in te r  
e iner ä lte re n  U m k eh rstreck e  an g eo rd n e t ist. F ü r  die N eu
an lag e  s ta n d  ein  P la tz  von  191 m  L änge sowie 20 u n d  11 m 
B re ite  zu r V erfügung. D u rch  en tsp rech en d e  A nordnung  
des neuen  W alzw erkes w urde  es neben  e iner g u ten  R au m -
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au sn u tzung  noch m öglich, die bestehenden  E in rich tu n g en  
h in te r  der U m kehrstrecke, die zur A ufnahm e d er au f d ieser 
S traß e  ausgew alzten  K nüppel dienen, au ch  fü r  die N eu an 
lage zu verw enden.

Z ur U n te rb rin g u n g  der neuen A nlagen w urde die b e 
stehende W alzw erkshalle  d u rch  eine b re ite  H a lle  von 128 m

aus a c h t G erüsten  m it 1300 m m  B allen länge, von denen die 
e rs ten  d rei fü r W alzen d u rch m esser von 730 m m  und die 
übrigen  fün f fü r solche v on  680 m m  eingerich tet sind 
(A lb .  2 ). D ie z w e i t e  S tra ß e , die w egen der getrennten 
W alzung  von  K n ü p p e ln  u n d  P la tin e n  aus zwei Gruppen 
von  je  sechs G erü sten  m it w aag erech ten  W alzen besteht,
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Abbildung 1. Grundriß des Knüppel- und Platinenwalzwerkes Trineo.

L änge u n d  20 m  B reite  e rw eitert, in  der die eigentlichen 
W alzen straß en  m it ih ren  A ntrieben  A ufstellung fan d en ; 
in  einer h ie ran  anschließenden schm aleren H alle  von 63 m  
L änge u n d  11 m  B re ite  sind  die F ö rd e rm itte l fü r  die V er
teilung  u n d  V erladung des W alzgutes u n terg eb rach t. 
D ie W alzw erkshalle  h a t  einen e lektrisch  betriebenen  B au k ran  
von 18,7 m  Spannw eite  u n d  30 t  T rag fäh igkeit zum  A uf
ste llen  u n d  A bbauen  sowie zum  W alzen- u n d  G erüstw echseln, 
fe rner in  d er schm aleren  H alle  einen L au f
k ra n  von  10 m  Spannw eite  und  5 t  T rag 
fäh igkeit.

D as neue W alzw erk  ( A l l .  1) e rh ä lt von  der 
b estehenden  B lockstraße  4-t-B löcke, die der 
neuen  A nlage als H albzeug  dienen, u n d  w alzt 
es au f Q u ersch n itte  von 250 m m  [£],
250 X 200 m m  u n d  250 X 150 m m  aus.

D er W alzp lan  d er N euanlage u m faß t 
K n ü p p e l von  50, 60, 65, 70, 80, 90 und  
108 m m  [J] sowie P la tin e n  von 200, 250 u n d  
300 m m  B re ite  bei e iner S tä rk e  von 6 bis 35 m m.
D ieser W alzp lan  v e r te il t  sich  au f zwei kon
tin u ie rlich e  S traß en , von denen die erste  
K n ü p p e l von 80 und 108 m m  [J] u n d  P la tin en  
von 200, 250 u n d  300 m m  B re ite  bei 35 m m  
S tä rk e  u n d  die zw eite K n ü p p e l von 50, 60,
65, 70, 80 u n d  90 m m  [J] sowie P la tin e n  von 
200, 250 u n d  300 m m  B re ite  bei 6 bis 30 m m  
S tä rk e  e rzeugt. D ie e r s t e  S traß e  b e s teh t

h a t  A rbe itsw alzen  von  500 m m  D m r.; die B allenlänge für 
die K n ü p p e lg erü ste  b e trä g t  900 m m  u n d  fü r die P la tinen
g erüste  550 m m  (A lb .  3 u nd  4 ). Z um  le ich ten  u n d  schnellen 
A usw echseln beim  U ebergang  vom  K nüppelw alzen auf 
P la tin en w alzen  oder u m g ek e h rt is t  fü r  die B efestigung und 
genaue S te llung  der W alzg erü ste  eine S o n d e rb au art gewählt 
w orden, bei d e r n ach  Lösen d e r M u tte rn  die S tänderfuß
sch rau b en  um geleg t u n d  die S ch lauchverb indungen  der

A b b i ld u n g  2 . S t r a ß e  1 m i t  a c h t  G e r ü s te n .
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K ühlw asserleitungen  gelöst w erden . D a n n  k önnen  die 
vollständigen G erüste  m it W alzen  u n d  Z u b eh ö rte ilen  sowie 
dem d a ran  b e festig ten  T eil d e r  K ü h lw asserle itu n g  m it dem  
L aufkran  abgehoben  u n d  ab se its  g e s te llt  w erden , d a m it die 
andere G erü stg ru p p e  e in g eb au t w erden  k an n .

Die e rste  k o n tin u ie rlich e  S tra ß e  w ird  d u rch  e inen D re h 
strom m otor von  4000 kW  D au erle is tu n g , 360 U /m in , 
angetrieben, de r d u rch  ein  seh r gen au  au sg efü h rtes  G etriebe

SchniftA-ß
□

Zu Abbildung 1.

m it W inkelzähnen  u n d  einem  U eb erse tzu n g sv e rh ä ltn is  von 
1 : 3  auf die H au p tlän g sw elle  (n  =  120 U /m in ) a rb e ite t. 
Von dieser aus w erden  d u rc h  zw ei V orgelege u n d  zwei 
Längswellen die G erüste  an g e trieb en , u n d  zw ar die e rsten  
vier m it einem  U eb erse tzu n g sv e rh ä ltn is  von 1 : 4 
(n =  30 U /m in ) u n d  die le tz te n  v ie r  m it  einem  U eb er
setzungsverhältn is von  1 : 2  (n =  60 U /m in ). Von den 
beiden L ängsw ellen  w ird  die w e ite re  L e istu n g  au f die 
A rbeitsgerüste in  b e k a n n te r  W eise d u rch  K eg elrad g etrieb e  
m it geraden Z ähnen  u n d  K am m w alzen  m it W inkelzähnen

ü b e rtra g en . Säm tliche  G etriebe  sind  in  O e lschu tzkasten  
u n te rg e b ra c h t u n d  w erden  d u rch  O el-U m laufschm ierung  
u n d  O elpum pen  g eschm iert. D ie L au fzap fen  d e r K am m 
w alzen  w erden  d u rch  F e ttp re ß p u m p e n  geschm iert, die von  
e iner d e r L ängsw ellen  an g etrieb en  w erden. A u ß erd em  is t  
fü r  den  N o tfa ll eine S chm ierung  d u rch  D ru ck b ü ch sen  v o r
gesehen, die v o n  H a n d  b e tä t ig t  w erden . D ie Z ähne d er 
K am m w alzen  lau fen  in  einem  dickflüssigen O elbad. F ü r

die L ag eru n g  sä m t
lich er W ellen  sind 
R in gschm ierlager v o r
gesehen, von  denen die 
d er e rsten  R itzelw elle  
w asserg ek ü h lt w erden. 
Z ur A ufnahm e des 
A x ia ld ruckes sind  in 
den  be iden  H a u p tlä n g s
w ellen u n d  in  den 

K am m w alzg erü sten  
K u g e ld ruck lager einge
b a u t. Zw ischen den 
K am m w alzen  u n d  den 
A rbeitsw alzen  sind  ge
lag e rte  K uppelsp indeln  
ang eo rd n e t. Säm tliche  
A rb e itsgerüste  hab en  

P a ra lle lan ste llu n g en , 
die d u rch  H a n d ra d , 
S tirn räd e r-  u n d  K egel
rädervorgelege auf die 
D ru ck sch rau b en  z u r  
A n ste llung  d er O ber
w alzen  w irken . D ie 

A n ste llv o rrich tu n g en  
sind  so e in g e rich te t, 
d aß  je  n ach  B elieben 
die eine oder die an d ere  

D ru ck sch rau b e  der 
W alzg erü ste  oder au ch  beide gleichzeitig  a n g es te llt w er
den können . D ie u n te re n  W alzen  liegen  m it  d e r L ag eru n g  
u n d  dem  E in b a u s tü c k  fe s t in  den  W alzen stän d em . H ie r  
w erden  a u ch  die n a ch  A b d reh en  d er W alzen  e tw a  e r
fo rderlichen  B eilagen  u n terg e leg t.

D ie W alzen  de r e rs ten  S tra ß e  h ab en  d re i K a liberre ihen , 
u n d  zw ar die in  d e r M itte  liegende P la tin e n b a h n  fü r  300 m m  
g rö ß te r  B re ite  u n d  die au f den  b e id en  S eiten  liegenden 
K a lib e r fü r  K n ü p p e l. Von diesen e rg ib t die eine R eihe 
n a ch  dem  D u rch g an g  d u rc h  das a ch te  G erü st K n ü p p e l 

v o n  80 m m  [p u n d  die an d ere  n a ch  dem  
sech sten  G erü st K n ü p p e l von  108 m m  [p , die 
im  sieben ten  u n d  a ch ten  d u rch  K a lib e r, die n u r  
zu r W eite rb e fö rd eru n g  d ienen, gehen. In  
den  W alzg erü sten  d ieser S tra ß e  s ind  W alztische 
ä u ß e rs t  k rä ftig e r  B a u a r t  zu r A u fnahm e d e r  
A usführungs- u n d  D ra llb ü ch sen  e ingebau t. 
D ie W alztisch e  v o r den  W alzgerüsten  dienen 
gleichzeitig  zu r E in fü h ru n g .

D ie zw eite  S tra ß e  h a t  zum  P la tin en w a lzen  
zwei S tau ch g e rü ste  m it  senkrech ten  u n d  sechs 
G erüste  m it  w aag erech ten  W alzen  v o n  550 m m  
B allen länge  u n d  zum  K nüppelw alzen  einen 
zw eiten  S a tz  von  sechs G erüsten  m it w aag e
re ch ten  W alzen  von  900 m m  B allen länge u n d  
w ird  wie b e i d er e rs ten  S tra ß e  ebenfalls 
d u rch  e inen D reh stro m m o to r m it 4000 kW  
D auerle is tu n g , 360 U /m in , an g etrieb en , um
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fü r  beide M otoren gleiche E rsa tz te ile  zu e rh a lten . D er 
M otor tre ib t üb er ein seh r genau  ausgeführtes S tirn rad 
g e triebe  eine Längsw elle m it 72 U /m in  u n d  d u rch  K egelrad 
vorgelege u n d  K am m w alzen die v ie r e rs ten  G erüste  m it 
w aagerech ten  W alzen an.

W egen des v ielseitigen W alzp lanes w erden die beiden 
le tz ten  G erüste m it w aagerech ten  W alzen d u rch  je  einen 
G leichstrom -E lek trom oto r von 1500 P S  D au erle is tung , m it 
e iner regelbaren U m laufzah l von  200 bis 450 U /m in , und  
d ie zwei S tauchgerüste  m it sen krech ten  W alzen  d u rch  
je  einen G leichstrom m otor von 200 P S  D au erle is tung , 
m it einer regelbaren  U m laufzah l von  300 bis 400 U /m in , 
besonders angetrieben . Die L eistungen  w erden hierbei 
d u rch  S tirn rad g e trieb e  m it U ebersetzungsverhältn issen  
übertrag en , die den erfo rderlichen  U m lauf zahlen  der ein
zelnen G erüste an g ep aß t sind. Die G etriebe w irken  auf die 
oberen K am m w alzen der beiden G erüste  m it w aagerech ten  
W alzen sowie au f die Vorgelegewellen der beiden S tau ch 
gerüste, w eite r d u rch  K uppelsp indeln  auf die w aagerech ten

W alzen u n d  durch  Kegel- u n d  S tirn radvorgelege au f die 
sen k rech ten  W alzen der S tauchgerüste.

D ie W alzen  der S tauchgerüste  dienen zum  S tauchen  
u n d  gleichzeitigen E n ts in te rn  d er P la tin e n  u n d  sind zum  
le ich ten  u n d  schnellen A uswechseln fliegend au f den senk
re c h t  gelagerten  W alzachsen aufgekeilt.

Die A nlage a rb e ite t  fo lgenderm aßen:

I. Knüppelwalzen.

a) A u f  d e r  e r s t e n  k o n t i n u i e r l i c h e n  S t r a ß e .

D ie von  de r B lockstraße  kom m enden  u n d  auf e iner v o r
h an d en en  D ruckw asserblockschere  an  beiden E n d en  ge
sch ö p ften  4-t-B löcke von  250 m m  [j] u n d  e tw a 8 m  L änge 
w erd en  d u rch  eine Sch lepperan lage m it v ie r Seilzügen auf 
d e n  R ollgang v o r d er e rsten  kon tinu ierlichen  S traß e  g eb rach t, 
d e r  den B lock in  das jew eilige K a lib e r e in fü h rt. Ganze 
B löcke w erden  fü r K n ü p p e l von  108 m m  [j], die im  sechsten  
G erü st fe rtig  w erden , v e rw endet. D agegen is t  es nötig , 
die B löcke fü r  K n ü p p e l von 80 m m  [j], die im  ach ten  G erüst 
d e r S tra ß e  auslau fen , zu teilen . D ie T eilung in  zwei H ä lften  
is t  w egen des A bstan d es de r e rs ten  von  de r zw eiten  S traß e  
erfo rderlich , d e r d u rch  die b esteh en d en  G ebäudelängen 
u n d  die n eb en an  liegenden v o rh an d en en  A nlagen  b ed in g t 
is t. D iese beiden  K n ü p pelg rößen  w erden  vom  ersten  bis 
z u m  le tz te n  S tich  ko n tin u ie rlich  ausgew alzt.

D ie e rs te  S tra ß e  is t  a u ch  fü r  k ü rzere  Blocklängen ein
g e rich te t. D ie k ü rzes te  L än g e  b e trä g t  e tw a 1 6 %  des 
ganzen  B lockes, das s ind  e tw a  1,3 m , entsprechend etwa 
600 kg. In  diesem  F a lle  t r i t t  d e r B lock zwischen dem ersten 
u n d  zw eiten , zw eiten  u n d  d r i t te n  sowie d r itte n  und  vierten 
G erü st aus, u n d  e rs t vom  v ie r ten  G erü st ab  w ird er konti
n u ierlich  ausgew alzt. D ie A rbeitsw eise is t  durch  Anordnung 
von  R ollgängen  u n d  m echan ischen  V orrichtungen zum 
K a n ten  u n d  V erschieben sow ie zu r W eiterbeförderung des 
aus dem  zw eiten  G erü st a u s tre ten d e n  F lachquerschnittes, 
d er h o c h k a n t in  das n ächstfo lgende  G erüst eingeführt 
w erden m u ß , ebenfalls vo llkom m en  m echanisch. In  dieser 
W eise m uß g e arb e ite t w erden , w eil zum  W alzen von Platinen 
n u r  de r m ittle re  Teil des B lockes, d e r a ls de r gesundere Teil 
anzusehen is t, v e rw en d e t w ird , w äh ren d  K opf und  Ende 
zu K n ü p p e ln  ausgew alz t w erden. F e rn e r  können auf diese 
W eise au ch  die K öpfe u n d  E n d e n  zu Schopfknüppeln und 
de r gesundere  m ittle re  T eil zu K n ü p p e ln  e rste r Güte aus- 
gew alzt w erden.

H in te r  d e r S tra ß e  is t  in  einer Entfernung 
von  e tw a  36,5 m  eine Heißeisenschlittensäge 
m it e lek trischem  V orschub  au f gestellt (A b i. 3). 
M it einem  h in te r  de r Säge aufgestellten  Vor
sto ß , d e r als T räg erv o rsto ß  m it fahrbarem  
V orstoß w agen sowie h e b b a re r V orstoßplatte 
a u sg eb ild e t is t, w erden  die K n üppel in Längen 
von  3 bis 9 m  u n te r te i l t .  D as S ägeb latt wird 
u n m itte lb a r  d u rc h  e inen  E lek trom oto r mit 
h o h er D reh zah l an g etrieb en , wobei die Säge 
d u rch  eine e lek trisch  b e tä tig te  Vorrichtung 
vorgeschoben u n d  zurückgezogen wird.

Die gew öhnlich  au f 9 m  L änge unterteilten  
K n ü p p e l w erden  d u rch  einen Querschlepper 
m it v ie r K e tten zü g en  von  dem  in  Arbeitshöhe 
liegenden Sägenro llgang  au f den auf H ü tten 
f lu r  an g eo rd n e ten  K n ü ppelro llgang  abgezogen. 
D ie K e tte n  des Sch leppers sind  m it je zwei 
M itn eh m ern  v ersehen , so daß  nach  Abzug 
eines K n ü p p e ls die an d eren  M itnehm er in 
B e re itsch a ftss te llu n g  stehen .

D er K nüp p e lro llg an g  is t  a ls g le ich laufender oder Um- 
gehungsro llgang  v on  e tw a  100 m  L änge seitlich  der W alz
w erksan lage an g eo rd n e t. E r  fö rd e r t  die 9-m -K nüppel in 
den B ereich  eines zw eiten  Schleppers m it  v ier Seilzügen, 
d er sie einem  d r i tte n  S ch lepper m it sieben Kettenzügen 
ü b erg ib t. D ieser is t  in  d e r M itte  heb- u n d  senkbar, dam it 
die K n ü p p e l od er K n ü p p e lp ak e te  vom  Schienenrost des 
Seilschleppers abgehoben  w erden  können . D er K etten
sch lepper n im m t so m it eine T eilung  d er ankom m enden 
K n ü p p e lp ak e te  en tw ed er in  S ch opfknüppel u n d  Knüppel 
e rs te r  G üte  oder d er S ch n ittle is tu n g  d e r Schere entsprechend 
in  d er W eise vor, d aß  e r in  d e r gehobenen  Stellung die 
K n ü p p e l in den B ereich  des R ollganges v o r de r Knüppel
schere b r in g t u n d  in  d er g esen k ten  au f diesen Rollgang 
ab leg t. D ie K n ü p pelschere  is t  fü r  e inen Scherdruck von 
400 t  g e b au t u n d  m it bew eglichen, von  u n te n  schneidenden 
M essern au sg erü ste t. M it d er Schere w erden  die Knüppel 
g eschöpft u n d  in  L ängen  von  700 b is 3000 m m  unterteilt. 
D er H ebel des S p in delvo rstoßes h in te r  d e r Schere is t von 
H a n d  v e rs te llb a r u n d  d u rch  E le k tro m o to r  m it Schnecken
vorgelege e lek trisch  h eb b ar. D a  die vorw iegend  zu schnei
denden K n ü p p e llän g en  1,5 u n d  3 m  b e tra g en , is t  der Spindel
v o rsto ß  im  allgem einen  au f 1,5 m  L änge  e ingestellt, während 
zum  Schneiden d e r 3 m  lan g en  K n ü p p e l im  R ollgang ein 
o rtsfeste r, d u rch  D ru c k lu ft b e tä t ig te r  A nschlag  eingebaut 
is t, so d aß  ohne w eiteres von  e in e r K n ü p p e llän g e  auf die

Abbildung 4. Straße 2 m it zwei Gruppen aus je sechs Gerüsten mit 
waagerechten Walzen und zwei Gerüsten m it senkrechten Walzen 

(Vertikalgerüsten) für Platinenwalzung.
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andere übergegangen  w erden  k a n n . E in e  V erladevorrich 
tung in H öhe d e r K nüpp e lsch ere  b e fö rd e rt die abfallenden  
Schöpfenden in  K übel, die d u rch  den L au fk ra n  de r N eben- 
lialle in E isen b ah n w ag en  e n tle e r t  w erden . N eben diesem  
Schopfendenförderer is t  ein  K n ü p p e lk ü h lb e tt  m it  sechs 
K ettenzügen zu r A u fn ah m e d e r S chopfknüppel von  700 bis 
3000 m m  L änge vorgesehen . Im  R o llgang  h in te r  d er Schere 
befinden sich zwei w eite re  o rtsfeste , d u rch  D ru c k lu ft b e 
tä tig te  A n sch lag p la tten , w elche die au f L ängen  gesch n itten en  
K nüppel au fh a lten . Zwei e lek trisch  b e trieb en e  A bschiebe
vorrichtungen, die b e i L än g en  bis 1,5 m  w echselseitig  
arbeiten , schieben die K n ü p p e l ü b e r R u tsch en  au f die 
K etten  des K ü h lb e tte s . B ei g rö ß eren  K nüp p e llän g en  
(2 bis 3 m ) w ird  n u r  die zw eite  A n sch lag p la tte  b e tä tig t ,  
und beide A b sch iebevorrich tungen , die d u rch  eine K upp lung  
m ite inander v e rb u n d en  w erden , a rb e ite n  gem einsam .

D er h in te r  d e r K n ü p p e lsch ere  ang eo rd n e te  R ollgang 
is t  bis zu einem  b e re its  v o rh an d en en  R o llgang  h in te r  der 
U m kehrstrecke v e rlä n g e rt. E r  d ien t zu r F ö rd e ru n g  de r 
K nüppel e rs te r  G ü te  zu den  b esteh en d en  K ü h lb e tte n , die 
seitlich des v o rh an d en en  R ollganges liegen. In  d iesem  sind 
ebenfalls A n sch lag p la tten  zum  A u fh a lten  d er ankom m enden  
K nüppel e ingebau t, d a m it sie d u rch  A bsch iebevorrich tungen  
auf die Schienenroste  d e r K n ü p p e lk ü h lb e tte n  abgeschoben 
werden können . A m  E n d e  des neu en  K e tten sch lep p er- 
K ühlbettes u n d  d e r v o rh a n d en e n  K ü h lro s te  w erden  die 
K nüppel d u rch  e inen M a g n e tk ran  abgenom m en  u n d  im  
K nüppellager au fg esta p e lt o d e r zu r W eiterb e fö rd eru n g  
in  W agen ve rlad en , um  sie den  v o rh an d en en  F e in streck en  
zuzuführen.

b) A u f  d e r  z w e i t e n  k o n t i n u i e r l i c h e n  S t r a ß e .

Von den au f d ieser S tra ß e  auszuw alzenden  K n ü p p e l
q u erschn itten  w erden  die v o n  80 u n d  90 m m  [J] b e re its  
im zw eiten G erüst, die von  65 u n d  70 m m  [p im  v ierten  
Gerüst und  sch ließ lich  die von  50 u n d  60 m m  [p im  sechsten  
G erüst fertig .

Die im  zw eiten  o der v ie r te n  G erü st au slau fen d en  Q uer
schnitte  w erden in  den  n och  fo lgenden  G erü sten  d u rch  B lin d 
kaliber w e ite rb efö rd ert. A ls A u sgangsgu t fü r  die v o r
genannten  Q u ersch n itte  d ienen  10 8 -m m -[p -K n ü p p e l aus 
der ersten  S traß e . F ü r  diese V o rq u e rsch n itte  w erden  in 
beiden S traß en  S p ie ß k an tk a lib e r gew äh lt, die einen sau b eren  
und gleichm äßigen F e r tig q u e rsc h n itt  gew ährle is ten .

Beim K n üppelw alzen  w erden  d ie S tau ch g e rü ste  ausge
fahren u n d  d u rch  F ü h ru n g s rin n e n  ü b e rb rü c k t. D u rch  
A ntrieb d er be iden  le tz te n  G erü ste  m it  reg e lb aren  G leich
strom m otoren  k ö nnen  d ie e rfo rderlichen  Q u e rsc h n itts 
abnahm en u n d  G eschw indigkeiten  le ich t den  einzelnen 
Q uerschnitten  a n g ep a ß t w erden .

Vor der S traß e  is t  eine e lek trisch  b e trieb en e  P endelschere  
eingebaut, die Q u e rsch n itte  b is h ö ch sten s  110 m m  [p oder 
300 x  35 m m  sch n e id e t, K n ü p p e l u n d  P la tin e n  schöpft 
oder auch  lau fende  W alzad e rn  te ilen  k a n n , w enn  sie in n e r
halb der W alzen straß e  e tw a  ve rsag en  so llten .

Die aus dem  le tz te n  G erü st a u s tre te n d e n  V ie rk a n t
querschn itte  w erden  d u rch  zw ei fliegende Scheren , die 
h in ter der S tra ß e  au fg este llt  sind , in  L än g en  von  5 b is 10 m  
u n te rte ilt  ( A l l .  5 ). D ie Scheren, von  denen  eine a ls E rsa tz  
dient, w erden m it  D ru c k lu ft  von  e tw a  8 a t  b e trieb en . 
Sie w erden d u rch  die au slau fen d e  W alza d e r g e steu e rt, 
die eine S te u erk lap p e  zu m  A ussch lag  b r in g t. D ie A uf
ste llung  der zwei Scheren  is t  b e d in g t d u rch  die versch iedenen  
Q uerschnitte  d e r K n ü p p e l u n d  P la tin e n  sowie d u rch  die 
bei den einzelnen Q u e rsc h n itten  sich  ergebenden  versch ie
denen W alzgeschw indigkeiten . W ird  eine Schere sc h ad h aft,

so k a n n  die W alza rb e it n ach  E in fah ren  d e r zw eiten  fo r t
g ese tz t w erden. B eide Scheren  sind  au f e iner gem einsam en 
schw eren S o h lp la tte  v e ra n k e rt u n d  k önnen  m it Schnecken
ge triebe  d u rch  E lek tro m o to ren  in  A rb e itss te llu n g  oder 
von  K a lib e r zu K a lib e r verschoben  w erden. F ü r  die k ä lte re  
Jah re sze it is t  zu r E rw ärm u n g  der D ru ck lu ft ein L u fte rh itz e r  
in  d e r N ähe  d er Scheren ang eo rd n e t, so d aß  E isb ild u n g  
am  A uspuff verm ieden  w ird. D u rch  den L u fte rh itz e r  k an n  
die D ru ck lu ft bis au f 200° e rw ärm t w erden. Z ur E rzeugung  
d er D ru c k lu ft sind  drei D em ag -R otationskom presso ren  fü r 
eine L eistu n g  von  je  3000 m 3/ h  an gesaug te  L uftm enge  
au fg este llt, die au ch  g leichzeitig  D ru c k lu ft fü r  andere  
V o rrich tungen  liefern. D ie m it den fliegenden Scheren 
g esch n itten en  K n üppel h ab en  p ra k tisc h  gleiche L änge, 
d a  de r L än genun te rsch ied  n u r  e tw a  5 b is 10 m m  bei 9 m  
langen  K nü p p e ln  b e träg t.

H in te r  den  Scheren w erden  die u n te r te il te n  K n üppel 
au f einen Schrägro llgang  gebrach t. A uf diesem  sam m eln  
sich  die K n ü p p e l aus einem  B lock w egen d er schrägen  
R ollenste llung  u n d  eines d u rch  P re ß lu ft b e tä tig te n  federnden 
A nschlages am  E n d e  des Schrägrollganges an. D er A nschlag 
i s t  zw ischen d er le tz te n  Rolle des Schrägrollganges u n d  der 
e rsten  R olle des folgenden R ollganges angeordnet. W äh ren d

Abbildung 5. Fliegende Scheren.

des A nsam m elns de r K n ü p p e l s te h t d e r A nschlag  in  H ö ch st
s te llung . N achdem  sich die K n ü p p e l aus einem  B lock ange
sam m elt hab en , w ird  d er A nsch lag  in  de r F ö rd e rrich tu n g  
u n te r  O b e rk an te  R olle  gesenk t, w odurch  e r le ich t vom  
K n ü p p e lp ak e t losgelöst w ird . D a m it die K n ü p p e l au f dem  
S chrägro llgang  le ich te r  w eggeschafft w erden  können , sind  
a u f d er A nlau fseite  au f K ugellagern  lau fende  senkrech te  
R ollen  an g eb rach t. H ie rau f gelangen  die K n ü p p e lp ak e te  
a u f den ansch ließenden  P a k e tro llg an g ; in  diesem  is t  w ieder 
e in  fester, fo r tn eh m b are r fed ern d er A nschlag  zum  A u fh a lten  
d e r K n ü p p e lp ak e te  u n d  ein Schlepper m it v ie r K e tte n  v o r
gesehen, von  denen  jede zwei M itnehm erdaum en  h a t. D er 
Sch lepper b e fö rd e rt die K n ü p p e lp ak e te  ü b e r einen R o st 
au f den  au f H ü tte n f lu r  liegenden U m gehungsrollgang. 
Von h ier aus w ird  das G u t in  derselben W eise b eh an d e lt 
w ie das von d e r e rs ten  S tra ß e  kom m ende.

N ach  d e r beschriebenen  A rbeitsw eise w ird  das F e r tig g u t 
in  rü ck läu fig e r R ich tu n g  zur B lockstraße  geschafft. Dies 
w urde  d ad u rch  n ö tig , d aß  die v o rh an d en e  S ch ienenzurich
te re i sowie die noch  v o rh an d en en  an d eren  E in rich tu n g en , 
w ie K n ü p p e lk ü h lb e tte n  u n d  A bsch iebevorrich tungen , h in te r  
d e r 800er U m k eh rstreck e  V erw endung finden  sollen.

II. Platinenwalzen.
F ü r  die A usw alzung d er P la tin e n  von  200,250 u n d  300 m m  

B re ite  bei 6 bis 35 m m  S tä rk e  steh en  folgende au f d er 
B lo ck straß e  vo rgew alz ten  Q u ersch n itte  zu r V erfügung: 
250 X 150 m m  von je  3 t  fü r  2 0 0-m m -P la tinen , 2 5 0 x 2 0 0  m m
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Abbildung 7. Luftvorwärmer, Ablaufrollgänge hinter der fliegenden 
Schere, Schrägrollgang, Querschlepper und Wasserrollgänge.

Im  R ollgang h in te r  der v o rh an d e
nen  B lockschere is t eine e lek trisch  be
triebene  senkrech te  E n tzu n d eru n g s
m aschine (Abb. 6) e ingebau t, die m it um laufenden  T rom m el
h äm m ern  die se itlichen  F läch en  de r B löcke e n ts in te rt. 
N achdem  die B löcke d u rch  den Q uersch lepper au f den 
R ollgang vo r de r e rsten  S traß e  g eb rach t w orden sind, 
w erden sie d u rch  eine im  R ollgang e ingebaute  e lek trisch  be
trieb en e  K an tv o rric h tu n g  b e i Q uerschn itten  von 250 m m  [p 
g e k an te t u n d  bei solchen von  250 x  150 m m  u n d  
250 X 200 m m  h o ch k an t gestellt. D u rch  dieses K an ten  
w ird  noch e tw a  an h aften d e r W alzs in te r zum  A bfallen  
g eb rach t.

D ie Schöpfenden von  m indestens 16 %  der B löcke m it 
F lach q u e rsch n itten , die zu K n ü p p e ln  von 80 u n d  108 m m  [p 
ausgew alzt w erden, gehen au f d er 250 m m  b re iten  Seite 
liegend in  die K n ü p p elkaliberre ihe . In  den e rsten  beiden 
G erüsten  is t  n a tü rlich  die Q u ersch n ittsab n ah m e oder S trek- 
k u n g  des Blockes geringer als bei denen  v on  250 m m  (p. 
Im  ersten  G erüst w ird  d er F la ch q u e rsc h n itt von 250 X 150 m m  
n u r  v o rw ärts  geschafft. Jed o ch  w erden die K n ü p p e l aus 
d iesem  F la ch q u e rsc h n itt vom  d r i tte n  G erüst ab  genau  so 
w ie beim  A nstich  von 250 m m  [p gew alzt.

U m  eine w eitere  V erbesserung d er P la tinenbeschaffenheit 
zu erre ichen, is t in  d er zw eiten  S tra ß e  noch eine D ruckluft- 
S ch rap p v o rrich tu n g  e in g eb au t, u n d  im  A nschluß daran 
D am pf düsen im  F e rtig g e rü s t zum  A bblasen  des W alzsinters.

F ü r  säm tlich e  P la tin e n  v on  6 b is 30 m m  S tärke liegt 
d er F e rtig p o lie rs tich  im  le tz te n  G erü st d er zw eiten Straße. 
Aus diesem  G runde  w erden , wie b e re its  an g efü h rt, die beiden 
le tz ten  G erüste  d ieser S tra ß e  d u rch  regelbare  Einzelm otoren 
angetrieben . S tä rk e re  P la tin e n  w erden  in  den  ersten  vier 
G erüsten , die m it g leichb le ibender D rehzah l laufen , je nach 
S tä rk e  m eh r oder w eniger g ed rü ck t. Teilweise dienen sie 
d ann  n u r  zu r B efö rderung  d e r lau fen d en  W alzader. Beim 
W alzen d e r s tä rk s te n  P la tin e n so rte n  w erden  die v ier ersten 
G erüste  m it w aag erech ten  W alzen  a u ß e r B etrieb  gesetzt.

Die bei d er P la tin en w a lzu n g  zw ischen den  v ier letzten 
G erüsten  sich b ildenden  Schleifen w erd en  durch  Druck
w asser-S ch leifenhalter u n te r s tü tz t ;  h ie rd u rc h  w ird  gewähr
le is te t, d aß  sich die Schleifen  fre i en tw ick eln , u n d  außerdem 
im  allgem einen  v erm ieden , d a ß  sie sich  doppeln  können, 
was zu S tö rungen  u n d  U n te rb rech u n g en  fü h r t .  F erner wird

Abbildung 6. 
Entzunderungsmaschine.

von je  4 t  fü r 250-m m -P latinen  u nd  250 m m  [p von je  4 t  
fü r 300-m m -P latinen .

W ährend  in  der e rs ten  S traß e  die F lach b ah n  fü r die A us
w alzung de r P la tin en  in  der M itte  d er W alze lieg t und  
beiderseits K n ü p pelkaliber fü r 80 und  108 m m  [p an g eo rd n e t 
sind, w ird  zum  P la tinenw alzen  in  d er zw eiten  S traß e , wie 
bereits e rw äh n t, ein besonderer Satz G erüste  m it w aag e
rech ten  g la tten  W alzen e ingebaut.

D a  die A nlage in  de r H au p tsach e  P la tin e n  sowie K n ü p p e l 
von 80 (80 %  d er G esam tknüppelerzeugung) u n d  108 m m  [p 
h e rste llt, w ird  eine große B ew eglichkeit in  der E rled igung  
des W alzplanes ohne ze itraubenden  U m bau  gew ährle is te t, 
weil ohne w eiteres vom  P la tin en w alzen  auf das W alzen 
von 80- und  108-m m -[p-K nüppeln  übergegangen w erden 
kann.

D u rch  den E in b a u  v on  R ollgängen zw ischen dem  e rsten  
und  zw eiten, dem  zw eiten  u n d  d r i tte n  sowie dem  d r itte n  
und  v ierten  G erüst in  V erb indung  m it e iner K a n t-  und  
V ersch iebevorrich tung  w ird  auß erd em  ohne jeglichen Z eit
a u fen th a lt die B edingung e rfü llt, daß  K opf u n d  E nde  des 
Blockes auf K n üppel von 80 u n d  108 m m  [p ausgew alzt 
w erden können, d a m it n u r sein m ittle re r  Teil, d er im  a ll
gem einen ohne L u n k ers te llen  sein d ü rfte , 
fü r  die H erste llu n g  von  P la tin e n  e rste r 
G üte  V erw endung finden  kann .

E in e  w eite re  M öglichkeit, d ie  Schöpfenden zu Schopf
p la tin en  auszuw alzen , B esteh t d a rin , d aß  der ganze Block 
d u rch  die e rs te  S taffe l g e h t u n d  sie m it einem  Q uerschnitt 
von 300 X 35 m m  v e rlä ß t. N ach  E in fü h ren  in  die zweite 
S taffel w ird  das G u t d u rch  die b e re its  e rw ähn te  Pendel
schere w äh ren d  des D urchganges u n te r te il t .  Schopfplatinen 
u n d  P la tin e n  e rs te r  G ü te  w erden  d u rch  eine auf dem  Schräg
ro llgang  liegende F ü h ru n g s le is te  g e tre n n t, die m it Druck
lu f tzy lin d e r von  H a n d  g e s teu e rt w ird.

In  d er zw eiten  S taffe l sind  fü r das W alzen  von Platinen 
zwei S tau ch g erü ste  m it sen k rech t ge lag erten  W alzen ein
g eb au t, welche die du rch lau fen d en  P la tin e n  entsprechend 
d e r F e rtig b re ite  s tau ch en . H ie rd u rc h  sp rin g t der anhaftende 
W alzs in te r ab , auß erd em  w ird  er zu r E rzie lung  einer sauberen 
P la tin en o b erfläch e  noch d u rch  D ruckw asser-Spritzvorrich
tungen , die von  oben u n d  u n te n  a rb e iten , abgespritzt. 
Die h in te r  jedem  S tau ch g e rü s t e ing eb au ten  Spritzvorrich
tu n g en  w erden  d u rch  die P la tin e  d ad u rch  in  Gang gesetzt, 
d aß  sie m it d er Sp itze  ein H ebelw erk  b e tä tig t,  das über einen 
D ruckknopf u n d  H u b m ag n e ten  den  S teuerschieber öffnet 
u n d  e rs t d a n n  sch ließ t, w enn  das P la tin en en d e  den Hebel 
freig ib t.
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durch die S ch leifenb ildung  e rre ich t, d a ß  ein Zug in  der 
W alzader n ich t a u f tr i t t ,  w o d u rch  sie au f ih re r  L änge v e r
schieden b re it  w ü rde . D u rc h  d ie D rehzah lreg e lu n g  de r 
W alzm otoren  d e r be iden  le tz te n  G erü ste  k a n n  d er S teu er
m ann  die H öhe  d e r sich b ild en d en  Schleifen beeinflussen , 
die teilweise sonst n u r  d u rch  W alzen v e rste llu n g  m öglich  ist.

U eber die W alza u srü s tu n g  fü r  P la tin e n  is t  n och  zu 
erw ähnen, d aß  sie in  be id en  S tra ß e n  fü r  die jew eilig  zu w al
zende P la tin e n b re ite  v o n  200, 250 oder 300 m m  e in s te llb a r 
ist. so d aß  au ch  be im  U eb ergang  von  e iner P la tin e n b re ite  
auf die andere  ein  m ög lichst gerin g er Z e itau fe n th a lt g ew ähr
leistet w ird.

Die aus dem  le tz te n  G erü st d e r zw eiten  S tra ß e  au s
tretenden  P la tin e n a d e rn  w erden  von  den  h in te r  de r S traß e  
aufgestellten fliegenden S cheren  au f jew eils e ingestellte  
Längen von  4,5 b is 10 m  u n te r te i l t .  D ie eine d er beiden 
Scheren schneide t P la tin e n  v o n  6 b is 15 m m  u n d  die andere  
von 16 bis 30 m m  S tä rk e  be i B re ite n  von  200, 250 oder 
300 m m. D ie S teu eru n g  d e r Scheren  a rb e ite t  d e ra r t  genau, 
daß beispielsweise P la tin e n lä n g en  von 6180 m m , einem  
Vielfachen de r v on  B lechw alzw erken  v e rla n g te n  L ängen ,

Abbildung 8. Fahrbare Doppelsammeltasche für Platinen.

p rak tisch  von  g leicher L än g e  sind , d a  sie n u r  L än g e n u n te r
schiede von  e tw a  5 b is 10 m m  aufw eisen .

H in te r  de r fliegenden Schere w erd en  die u n te r te il te n  
P la tin en  von R ollgängen  w e ite rb e fö rd e rt. F a lls  aus dem  
ersten Teil des B lockes so g en an n te  S ch o p fp la tin en  (P la tin e n  
zw eiter G üte) e rzeu g t w erden  sollen, lau fen  die e rs ten  
Stücke, gew öhnlich e tw a  20 %  des B lockes, im  Schrägro ll- 
gang an  die sen k rech ten  R ollen  u n d  w erden  d u rch  den 
P aketro llgang  u n d  den h ie rau f fo lgenden W asserro llgang  
in die T re ib v o rrich tu n g  b e fö rd e rt, die sie in  die d a h in te r  
aufgestellte feste  P la tin e n -S a m m elta sch e  b r in g t (A bb. 7 ). 
Sind die Schopfp la tinen  w eggeschafft, so w ird  die au f dem  
Sehrägrollgang liegende u n d  d u rch  D ru c k lu ft b e tä tig te  
Führungsle iste  herum gew orfen , d a m it  die P la tin e n  e rs te r  
G üte freien D u rch g an g  finden . D ie F ö rd e rm itte  fü r  diese 
P la tinen  lieg t au f M itte  P la tin e n g e rü s t, so d a ß  sie d u rch  
Sehrägrollgang, P ak e tro llg an g , W asserro llg an g  u n d  eine 
zweite T re ib v o rrich tu n g  in  die in  d e r W alz ric h tu n g  liegende, 
fahrbare  S am m eltasche  b e fö rd e rt w erden . D ie zwei F ö rd e r
rollen der beiden T re ib v o rrich tu n g en  w erden  d u rch  reg elb are  
E lek trom otoren  m it S tirn rä d e rn  an g etrieb en .

Die fah rb a re  P la tin e n -S a m m elta sch e  (Abb. 8) i s t  a ls 
D oppeltasche g e b a u t u n d  d u rc h  E le k tro m o to r  sowie 
Schneckengetriebe v e rsch ieb b ar, so d a ß  die eine T asche 
in  A ufnahm este llung  s te h t,  w ä h ren d  die g e fü llte  T asche 
durch einen 5 - t-P ra tz e n k ra n  m it  12 m  S p an n w eite  e n tle e r t 
w erden kan n . D ie feste  S am m elta sch e  fü r  S ch o p fp la tin en

w ird  ebenfalls d u rch  einen P ra tz e n k ra n  m it den  gleichen 
A bm essungen en tleert. S äm tlich e  P la tin en sam m eltasch en  
h ab en  seitliche, fü r  P la tin e n b re ite n  von  2 0 0 ,250  u n d  300 m m  
e in s te llb a re  S tah lgußw ände , w odurch  eine tad e llo se  A uf
s tap e lu n g  de r P la tin e n  en tsp rech en d  d e r lich ten  W eiten  
d er L ag e rh ü rd en  g ew äh rle is te t w ird.

D ie 5 - t-P ra tz en k ra n e  legen die P a k e te  zu r F es ts te llu n g  
d e r G ew ichte in  Sam m eltaschen , die au f zwei W aag en  a n 
g eb rach t sind. N ach  A uf schreiben d e r G ew ichte  w erden  sie 
von  dem selben K ra n  w ieder aufgenom m en u n d  in  V e rte i
lung stasch en  g estap e lt. D iese liegen im  B ereich  des P la tin e n 
lagers v o n  etw a 200 m  L änge, das von  einem  P ra tz e n k ra n  
von  10 t  T rag fäh ig k e it u n d  26,5 m  S pannw eite  b estrich en  
w ird . Im  P la tin e n la g e r sind  ebenfalls P la tin e n ta sc h en  auf- 
g e ste llt u n d  auß erd em  je  ein R egel- u n d  Schm alspurgleis 
v e rleg t, d a m it d e r 1 0 -t-P ra tz en k ra n  die P la tin e n p a k e te  
e in s tap e ln  oder v e rlad en  kan n .

A uf den  W asserro llgängen , von  denen  d er fü r  die P la tin e n  
e rs te r  G ü te  län g e r is t, w erden  die d u rch lau fen d en  P la tin e n  
v o n  u n te n  u n d  oben b esp ritz t. F e rn e r  sind  zu r w eiteren  
E n ts in te ru n g  v o r d er T re ib v o rrich tu n g  fü r  die P la tin e n  
e rs te r  G ü te  noch  D ruckw asserdüsen  u n d  au ß erd em  h in te r  
b e iden  T re ib v o rrich tu n g en  noch  Spritzw asserle itungen  a n 
geordnet, w elche die in  die Sam m eltaschen  fa llenden  P la tin e n  
v on  oben berieseln . E s is t  som it d u rch  diese E in rich tu n g en  
sowie d u rch  d ie E n tzu n d eru n g sm asch in e  v o r d e r e rsten  
S traß e , die S tau ch g erü ste  in  de r zw eiten  S traß e , die d a h in te r  
a n g eo rd n e ten D ru ck w asse r-S p ritzv o rrich tu n g en , die S chrapp- 
v o rrich tu n g  u n d  die D am p fab b lased ü sen  fü r  eine w e it
gehende E n ts in te ru n g  d e r P la tin e n  in  jed e r W eise gesorgt 
w orden.

Leistungsfähigkeit.

D ie s t ü n d l i c h e  L e i s t u n g  de r A nlage b e trä g t  125 t  
K n ü p p e l oder P la tin e n  aus B löcken v on  4 t ,  oder 100 t  
P la tin e n  u n d  30 t  K nü p p e l, w enn  die Schöpfenden d er 
B löcke in  d er e rs ten  S tra ß e  zu K n ü p p e ln  u n d  d e r übrige 
T eil au f d e r zw eiten  S tra ß e  zu P la tin e n  ausgew alzt w erden.

W äh ren d  d er In b e tr ieb n a h m e  w u rd en  b e im  W alzen  von 
8 -m m -P la tin en  au f d er zw eiten  S tra ß e  u n d  K n ü p p e ln  von 
80 u n d  108 m m  [p au f d er e rs ten  S tra ß e  b e re its  m ehrm als 
40 B löcke je  S tu n d e  gezogen u n d  ve rw alz t.

Allgemeines.

D ie m eisten  R ollgänge sind  m it D em ag-E lek tro ro llen  
a u sg e rü s te t, d ie d u rch  E in ze lm o to ren  an g etrieb en  w erden. 
In  den  E lek tro ro llg än g en  sin d  au ch  einige lose, in  K ugel
lag e rn  lau fen d e  R o llen  e ingebau t.

N u r de r R ollgang  h in te r  de r E n tzu n d eru n g sm asch in e , 
v o r  d e r e rs ten  S taffe l, d er K an tro llg an g  zw ischen dem  
zw eiten  u n d  d r i t te n  G erüst de r e rsten  S taffel u n d  de r Schräg- 
ro llgang  h in te r  d er zw eiten  S taffe l h ab en  K eg elrad an trieb .

F ü r  die B edienung  d e r G esam tan lag e  s in d  sechs S teu er
b ü h n en  vorgesehen , u n d  zw ar eine B ühne  v o r d e r e rs ten  
S ta ffe l fü r  zwei S teu erleu te  zu r B edienung  d er H ilfs
m asch in en  v o r u n d  in n erh a lb  d ieser S traß e , eine B ühne  
zw ischen d e r e rs ten  u n d  zw eiten  S traß e  fü r einen S teu er
m an n  zu r B edienung  des R ollganges u n d  des Q uerzuges, 
d e r S ch litten säg e  u n d  des dazugehörigen V orstoßes sowie 
d er P endelschere  zw ischen den beiden S traß en , fe rn e r eine 
B ühne  g leich laufend  d er zw eiten  S traß e  fü r zwei S teu er
leu te , von  denen d er eine die reg elbaren  E lek tro m o to ren  
zum  A n trieb  de r zwei S ta u ch - u n d  de r zwei le tz ten  G erüste 
m it  w aag erech ten  W alzen , d er andere  gegebenenfalls die 
Pendelschere, die S ch le ifen -H altevorrich tungen  sowie die 
S c h rap p v o rrich tu n g  u n d  die D am pfab b lased ü sen  bed ien t. 
B eim  K nüppelw alzen  in  d er zw eiten  S tra ß e  is t  d er zw eite
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S teuerm ann  n ich t nötig . D ie P endelschere  w ird  dann  
erforderlichenfalls von  dem  S teuerm ann  au f d er zw eiten 
B ühne  bedient. Von der v ierten  B ühne am  E n d e  des 
K nüppelro llganges, die m it einem  S teu erm an n  b ese tz t is t, 
w erden die R ollgänge, d er heb b are  A nschlag  h in te r  dem  
Schrägrollgang, die Schlepperanlage h in te r  de r zw eiten 
S traße, die T reibvorrich tungen  u n d  die fah rb a re  P la tin e n 
sam m eltasche  gesteuert. D er S teu erm an n  d er B ühne  ober
h a lb  des Scherenrollganges vo r d er K nüppelschere  b ed ien t 
die Schlepper, den R ollgang v o r de r Schere, die K n ü p p e l
schere und  den dazugehörigen V orstoß . Die B ühne  h in te r  
der - K nüppelschere  h a t  zwei S teuerleu te , w elche die A b
sch iebevorrich tungen  u n d  die R ollen  h in te r  der K n ü p p e l
schere, die A nschläge im  R ollgang, das K n ü p p e lk ü h lb e tt, 
die K nüppelenden-V erladevorrich tung  sowie die vo rh an d en en  
A bsch iebevorrich tungen  u n d  die A nschläge steuern .

Die B elegschaft je  S ch ich t b e s te h t au s:
1 W alzmeister,
je 1 Vorwalzer und 1 Jungen bei den beiden kontinuierlichen 

Straßen,
1 Mann an der fliegenden Schere,
1 Mann zur Bedienung der Weiche auf dem Schrägrollgang bei 

der Platinenwalzung, der auch die Probestäbe abzieht,
1 Vorarbeiter und
4 Mann für die Platinen- und Knüppelwirtschaft (falls gleich

zeitig Knüppel und Platinen gewalzt werden), denen auch das 
Abwiegen der Platinenstapel obliegt,

3 K ranführern für die Platinenpratzenkrane,
1 K ranführer für die beiden Laufkrane, von denen der 30-t-Kran 

für Gerüst- und Walzenwechsel sowie für sonstige Arbeiten 
Verwendung findet, während der 5-t-Kran für die Rollgänge 
und sonstigen Einrichtungen hinter der zweiten Straße nur 
selten benutzt wird,

1 M otorwärter im Motorhaus, ferner
1 Schlosser für die Beaufsichtigung des Maschinenbetriebes sowie
2 Hilfsarbeitern im Platinenlager zum Stapeln bzw. Verladen.

B ei den k o n tin u ie rlich en  S tra ß en  sind  ü b e r den K uppel
sp indeln  in  d er e rsten  S ta ffe l u n d  ü b e r den K am m w alz
g erüsten  in  d e r zw eiten  B ed ienungslau fbühnen  vorgesehen.

Aus R au m ersp arn isg rü n d en  is t  se itlich  d er ersten  S traße  
eine B ühne  zu r A u fnahm e der W echselgerüste  der zweiten 
S taffel, zu r L ag eru n g  von  E rsa tzw a lzen  u n d  sonstiger 
E rsa tz te ile  au fgeste llt. U n te r  d ieser B ühne  befindet sich 
ein fre ie r D urchgang , d er g leich laufend  zu r ersten  S traße ist.

U m  sp ä te r  K n ü p p e l von  80 u n d  108 m m  [J] u n m itte lb a r 
zu den v o rh an d en en  F e in s tra ß e n  zu befördern , w ird im 
A nschluß  an  den au f H ü tte n f lu r  liegenden K nüppelrollgang 
eine K nüppelschere  au fg este llt w erden . H in te r  dieser 
sch ließ t ein E le k tro -K u rv en ro llg an g  an . Bei den F u n d am en t
a rb e iten  is t  fü r  die A ufnahm e dieses Rollganges gleich
lau fend  zu r e rs ten  S traß e  u n d  u n te rh a lb  der Schlepper
an lage  u n d  des R ollganges v o r d ieser S traß e  bereits ein 
a llm äh lich  ab fallen d er T u n n el vorgesehen.

Zusammenfassung.
E s w ird  eine k o n tin u ie rlich e  K nü p p e l- und  P latinen- 

W alzw erksanlage beschrieben , die d u rch  die Schwierigkeiten 
be i d er E in fügung  in  eine besteh en d e  A nlage, durch  die Viel
se itigke it des W alzp lanes, die le ich te  u n d  schnelle U m stell
m öglichkeit sowie d u rch  die sonstigen  von  dem  beschränkten  
P la tz  abhängigen  A rbeitsbed ingungen  bem erkensw ert ist, 
w obei A ngaben ü b e r den W alzp lan , die Arbeitsw eise, die 
L eistung  u n d  die B elegschaft g em ach t w erden.

U e b e r  d i e  V e r t e i l u n g  d e r  F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  i n  g e w a l z t e n  S t a h l p r o f i l e n .

Von F r a n z  S a u e r w a l d  in  B reslau, nach  U n te rsuchungen  m it E . S e e m a n n ,  F . R ö g n e r  u n d  H . M ü l l e r 1).

F estigkeitsun tersch iede  in  verschiedenen Teilen eines 
P ro filq u ersch n itte s  k önnen  d u rch  folgende U m stän d e  

hervorgerufen  w erden :

1. d u rch  ungleichm äßige Z usam m ensetzung  des W erkstoffes 
ü b e r den Q u e rsch n itt;

2. d u rch  innere  Spannungen , die im  W erk stü ck  n ach  u n 
gleichm äßigem  W erkstofffluß  bei d er V erform ung oder 
nach  ung leichm äßiger A bküh lung  verb lieben  s ind ;

3. d u rch  ungleichm äßig  v e rte ilte  V erfestigung, die n ach  be 
end ig ter W arm v erfo rm u n g 2) bei zu tiefen , e igentlich  schon 
d e r K a ltv e rfo rm u n g 2) zugehörigen T em p era tu ren  auf- 
tre te n  k a n n ;

4. d u rch  ungleichm äßige G efügeausbildung in  verschiedenen 
Teilen eines Q u erschn ittes , die sich insbesondere auch  aus 
ungleichm äßiger A bkü h lu n g  ergeben kan n .

D ie v e rsch iedenartigen  U rsachen  fü r  E ig en sch aftsu n te r
schiede lassen  sich in  fo lgender W eise v o n e in an d er trennen . 
D ie ungleichm äßige Z usam m ensetzung  des W erksto ffes —  
die v e rsch iedenartige  V erte ilung  d er B eim engungen, die 
B lockseigerung —  is t  d u rch  chem ische U n te rsuchungen  u n d  
d u rch  m ikroskopische B eobach tungen  fests te llb ar. Sie is t 
d u rch  eine no rm ale  W ärm eb eh an d lu n g  wenig oder g a r n ich t 
zu beeinflussen, u n d  au ch  h ierd u rch  hervorgerufene F es tig 
ke itsu n te rsch ied e  w erden  nach  e iner W ärm eb eh an d lu n g  w e it

*) Auszug aus Arch. Eisenhüttenwes. 4 (1930/31) S. 431/34 
(Gr. E : Nr. 150).

2) Ueber den Begriff W arm- und Kaltverformung siehe F. 
S a u e rw a ld :  Lehrbuch der Metallkunde (Berlin: Julius Springer 
1929) S. 135; F . S a u e rw a ld  und E. G ie rs b e rg :  Centralbl. 
H ü tten  Walz w. 30 (1926) S. 501; Metallwirtsch. 7 (1928) S.1353/58;
F. S a u e r  w a ld  und M itarbeiter: Arch. Eisenhüttenwes. 1 (1927/28)
5. 717/20 und 3 (1929/30) S. 365/68.

gehend bestehen  bleiben. D agegen  k önnen  die u n te r  2 bis 
4 g en an n ten  E rsch ein u n g en  seh r s ta rk  d u rch  eine W ärm e
b eh an d lu n g  v e rä n d e rt w erden . In n e rh a lb  de r von G ruppe 1 
zu tren n en d en  G ru p p en  2 bis 4 sind  S pannungen  u n d  Ver
festigungen d u rch  eine G lühung  im  R ekrista llisa tionsbereich  
b ee in flußbar, w äh ren d  die G efügeausbildung, e tw a die des 
P e rlits , n u r  d u rch  eine W ärm eb eh an d lu n g  im  Bereiche der 
betre ffenden  K ris ta llisa tio n s te m p e ra tu r  w esentlich  ver
änderlich  is t. F e rn e r k a n n  eine V erfestigung  an  ih re r F aser
s tru k tu r  u n d  eine v e rsch ied en artig e  G efügeausbildung eben
falls m ikroskopisch e rk a n n t w erden . V erfestigungen und 
innere  S pannungen  sind  d a d u rch  v o n e in an d er zu trennen , 
d aß  die inneren  S p an n u n g en  w enig  oder g a r n ich t die H ä rte , 
sondern  n u r  die E rgebn isse  e tw a  des Zug- u n d  Biegever
suches b ee in träch tig en , w äh ren d  d u rch  eine verbliebene Ver
festigung  alle m echanischen  E ig en sch aften  bee in flu ß t werden.

D ie Z ugfestigkeitsw erte  liegen in  den  dem  L ager en t
nom m enen S- (S 8 u n d  S 49) u n d  N P - (N P  8 /8  ± ,  N P 20 I  
u n d  N P  20 [)  P ro filen  m eist im  S teg  h ö h er als in den 
übrigen P ro filte ilen . E in e  A usnahm e b ild e t das P rofil S 49. 
E in sch n ü ru n g  u n d  D eh n u n g  v e rh a lte n  sich häufig  umge
k e h r t  wie die F estig k e iten , o ft t r e te n  ab er auch Ab
w eichungen auf. D ie H ä rtew e rte  sind  m it A usnahm e von 
N P  20 [  im  Steg  am  h ö ch sten . D u rch  G roßzahl-U nter
suchungen  an  P ro fil S 8 w ird  das E rg eb n is b e s tä tig t, daß  
d er S teg  höhere  H ä r te  au fw eist als F u ß  u n d  Kopf. Die 
H ä r te  s tre u t in n erh a lb  des S teges s tä rk e r  als im  K opf und 
F u ß ;  die dem  K opf u n d  F u ß  b e n a c h b a rte n  Teile des Steges 
sind  h ä r te r  a ls die S te g m itte . D ie Seigerungen  w aren in 
den Sch ienenprofilen  n ach  den E rgeb n issen  d e r A etzung und 
der chem ischen U n te rsu ch u n g  schw ach , z iem lich  s ta rk  da
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gegen in den üb rigen  P ro filen . Bei den  S clnenenprofilen  zeig t 
das F e rritn e tzw e rk  im  S teg  S treck u n g . In  R u n d - u n d  V ier
kanteisen  sind  die ä u ß eren  S ch ich ten  w eicher als d er K ern .

D urch G lühen bei 600, 770 u n d  780° s in k t a llgem ein  
die H ä rte . D ie s tä rk s te  H ä rte a b n a h m e  zeigen die S teg te ile  
von den Schienen S 49 u n d  S 8. A u ch  die G ro ß zah l-U n te r
suchung erg ib t, d aß  d u rch  die G lühung  die H ä r te  im  S teg
teil von Schienen s tä rk e r  a b fä llt  a ls im  K opf u n d  F u ß .

Die E rgebnisse  d e r U n te rsu ch u n g  au f Seigerung u n d  die 
Glühversuche lassen  erk en n en , d a ß  in  den u n te rsu ch ten

Schienenprofilen  die U n te rsch ied e  d e r F estig k e itse ig en 
sch aften  d u rch  ungleich  v e r te ilte  V erfestigungen  h e rv o r
gerufen  sind, w äh ren d  in  den  u n te rsu c h te n  Pro fileisen  die 
U n tersch iede  der F es tig k e itse ig en sch aften  d u rch  u n te r 
schiedliche Z usam m ensetzung  in  den versch iedenen  T eilen  
h ervorgeru fen  sind.

D ie U n te rsu ch u n g  b e sc h äftig t sich  fe rn e r m it  d e r A en- 
d e ru n g  d er H ä rtev e r te ilu n g  in  R unde isen  d u rch  K a ltv e r
fo rm ung  u n d  d u rch  ungleichm äßige U m k ris ta llisa tio n  im  
festen  Z u stande .

U m s c h a u .

Reduktion von Eisenoxyden im geschmolzenen Zustande durch 
Wasserstoff und andere Gase.

Bereits 1866 ha t J .  R e e s e 1) vorgeschlagen, zur Herstellung 
von Stahl in eine Eisenerzschmelze W asserstoff einzublasen. 
Ergebnisse solcher Versuche werden erst je tz t durch einen Be
richt von S a m u e l L. M a d o rs k y 2) bekannt. Nach ihm  besteht 
die Hauptschwierigkeit des Verfahrens darin, einen geeig
neten feuerfesten Tiegelstoff zu finden, der von den geschmol
zenen Eisenoxyden nicht angegriffen wird. Versuche in einem 
Molybdändraht-Widerstandsofen verliefen ergebnislos, da der 
Draht die erforderlichen Tem peraturen von 1500 bis 1600° nicht 
aushielt; ebenso schlugen Versuche in  einem Kohlenwiderstands
ofen fehl, da die in ihnen eingebauten Tiegel aus Aluminium-, 
Magnesium- und Zirkonoxyd von der Erzschmelze zu schnell auf
gelöst wurden. Erfolgreich ließen sich die Versuche durchführen 
mit dem in Abb. 1 dargestellten L ic h tb o g e n o fe n ,  dessen 
Elektroden sich 5 cm oberhalb der Erzschmelze befinden.

1 bis 2 h. Nach beendigter Reduktion wurde das Eisen aus
gegossen; sehr häufig erstarrte  es bereits im Ofen, da dessen 
Tem peratur nicht wesentlich über der Schmelztemperatur des 
reinen Eisens lag.

Eine Zusammenstellung der V e r s u c h s e rg e h n is s e  enthält 
Zahlentafel 1. Durch Versuch 2 sollte festgestellt werden, wie weit 
das in  das E rzbad tauchende G raphitrohr reduzierend wirkte; 
hierbei wurde ein Reduktionsgrad von 12,5 % erreicht, während 
bei gleichzeitiger Einführung von Wasserstoff (Versuch 1) 87,5 % 
des Sauerstoffs aufgebaut wurden. Beim Versuch 3 wurde das 
Eisen sofort nach der R eduktion abgegossen; die chemische 
Untersuchung ergab nur eine sehr geringe Aufnahme von Kohlen
stoff und Silizium. Bleibt das Eisen längere Zeit im Ofen (Ver
such 4), so t r i t t  eine stärkere Aufkohlung und Silizierung des 
Stahles ein. W enn das Kohlenrohr m it der Eisenschmelze in Be
rührung kommt, so kann die Aufkohlung 2 % betragen (Ver
such 7); gleichzeitig findet dabei eine stärkere Reduktion des

Zahlentafel 1. E rg e b n is s e  d e r  R e d u k t io n  v o n  g e sc h m o lz e n e n  E is e n e r z e n  d u r c h  Gas.

Z u sam m en setzu n g  des E rzes
K a lk  R ed u k  W asser - E rh a l

tio n s 
ze it

s to f f 
v e rb rau ch

ten es
E isenNr. E rz so rte  u n d  A n te il a m  E in sa tz F e Si Mn P S CaO MgO A 1 A T i zu satz

% % °//o °//o % % 0//o % % % m in N m 3 t g
1 98 %  M ag n etit (4  k g ) ............................. — 1,260 — 0,131 0,400 — — — — 2 165 1,5 1 2
2 98 %  M a g n e t i t ........................................... — 1,260 — 0,131 0,400 — — — — 2 — — 0,15
3 96 %  H ä m a ti t  (3 k g ) ............................. — 9,27 — 0,175 0,30 — — — — 4 135 1,10 0,9
4 96 %  H ä m a t i t ................................................ — 6,57 0,20 0,06 0,11 — — — — 4 120 2,27 4,0
5 7 5 %  M ag n etit, 2 0 %  n ied rig  t i ta n -

h a ltig er  M a g n e t i t .................................. — — 0,20 — — — — — 0,42 5 60 0,70 0,76
6 85 %  M ag n etit, 10 %  T ita n o x y d  . . 5,87 5 60 0,70 0,45
7 95 %  h och  p h o sp h o rh a ltig e r  H ä m a ti t 53,72 2,03 1,53 0,505 — 0,82 0,41 3,87 0,12 5 45 0,60 0,42
8 88 %  hoch t i ta n h a ltig e r  M ag n etit . . 24,31 12,77 0,19 0,298 — 11,30 9,61 2,23 9,55 12 50 0,80 0,22
9 85 %  hoch p h o sp h o rh a ltig e r  H ä m a ti t 53,72 2,03 1,53 0,505 — 0,82 0,41 3,87 0,12 15 45 0,85 0,45

10 80 %  H ä m a t i t ................................................ 49,94 5,29 5,05 0,199 0,030 — — — — 20 55 0,70 0,43
11 8 0 %  H ä m a t i t ................................................ 49,94 5,29 5,05 0,199 0,030 — — — — 20 55 0,70 —

12 89 %  H ä m a ti t ................................................ 5,80 0,24 0,057 0,090 — — — —
T o n  9 
C aF2 2 —

H 2 0,42 
CO 0,18 
W assergas

0,675

13 7 5 %  H ä m a t i t ................................................ — 5,80 0,24 0,057 0,090 — — — — 25 — 1,12 —

Z u sam m en se tzu n g  des S tah le s
u

0 Si M n p S T i O H N

°//o 0//o % °//o % o//o 0//o % °//o
1 0,020 0,021 — 0,045 0,033 — — — —

3 0,005 0,005 __ 0,017 0,036 __ 0,025 S p u r 0,006
4 0,57 0,25 0,007 0,051 0,074 — — — —

5 0,070 __ 0,0 __ __ 0,0 — — —
6 — — — — — S p u r — — —
7 2,033 0,011 0,021 0,424 0,07 0,0 — — —
8 0,120 0,088 0,0 0,540 0,084 0,0 0,026 S p u r 0,013
9 0,02 — — 0,035 — — — — —

10 0,04 0,0 0,10 0,019 S p u r — — — —
11 — — — 0,034 — — — — —
12 0,02 0,04 0,0 0,013 0,051 — — — —

13 0,035 0,04 0,0 0,0 0,022 — — — —

Durch diese Beheizungsart w ird eine stärkere Ueherhitzung 
der Wände, die sonst bei Außenbeheizung a u ftr itt, vermieden. 
Das H erdfutter w ird dadurch  wesentlich w iderstandsfähiger 
gegen die Erzschmelzen. Der Herd, der durch elektrische W ider
standsheizung vorgewärm t werden kann, bestand bei den ersten
elf Schmelzen aus M agnetit und bei weiteren zwei Schmelzen
aus Eisen-Chromit-Steinen. Das Erz wurde im vorerhitzten Ofen 
eingeschmolzen und sodann W asserstoff durch ein Graphitrohr 
in die Schmelze eingeblasen. Die Einschmelzzeit betrug bei 
einem Einsatz von 3 bis 4 kg Erz 2 h und die Reduktionszeit

!) Amerikanisches P a ten t Nr. 55 710.
*) Ind. Engg. Chem. 23 (1931) S. 99/103.

Phosphors s ta tt. Versuch 5, 6 und 8 wurden m it verschiedenen 
Zusätzen titanhaltigen Erzes durchgeführt; eine Reduktion des 
Titanoxyds wurde nicht beobachtet. Der bekannte Einfluß der 
Schlacke auf den Phosphor- und Schwefelgehalt ist aus den Ver
suchen 8 und 9 zu erkennen. Die Versuche 10 und 11 zeigen, daß 
aus einem Erz m it 5 % Mn ein manganarmes Eisen hergestellt

A b b ild u n g  1. 

Sk izze  des z u  d en  

V ersu ch en  

v e rw e n d e te n  

O fens.

werden kann. Versuch 11 wurde unter denselben Bedingungen 
ausgeführt wie der Versuch 10, nur wurde das Eisen nach er
folgter Reduktion noch 15 min auf höhere Tem peratur erh itzt; 
hierdurch stieg der Phosphorgehalt von 0,019 auf 0,034 %. Der 
W asserstoffverbrauch war 45 % größer, als er bei Erreichung des 
Gleichgewichts sein würde. Außer m it W asserstoff wurde ein 
Versuch m it einem Gemisch aus 70 % H 2 und 30 % CO (Ver
such 12) und ein Versuch m it einem karburierten W assergas

ffe/w /zerfe Wese/säc/re

frzse/rm e/ze

Mqgrres/?-
sfe/ne

C/rrom-

Ora/rf
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(Versuch 13) durchgeführt. Das Eisen hatte  ungefähr dieselbe 
Zusammensetzung wie das durch Reduktion m it Wasserstoff 
erhaltene; eine Aufkohlung durch Kohlenoxyd, Methan oder 
andere Kohlenwasserstoffe fand nicht sta tt.

In  einigen Eisenproben wurden Sauerstoff, Wasserstoff und 
Stickstoff bestimmt; die erhaltenen W erte gehen nicht über das 
übliche Maß hinaus. Der R e in h e i ts g r a d  des Eisens entspricht 
dem des Armco-Eisens. Die K o s te n  für 1 t  Eisen sollen bei 
einer Tageserzeugung von 100 t  sich auf 24,8 $ bei Reduktion 
durch Wasserstoff und auf 19 $ bei Verwendung von Wassergas 
belaufen.

Die E is e n a u s b e u te  ist leider nicht angegeben. F ü r den 
Versuch 1 wurden 4 kg eines Magnetits verwendet, der sicher 
60 % Ee enthalten hat, so daß man eine Erzeugung von 2,4 kg 
erwarten m üßte; gewonnen wurden jedoch nur 1,2 kg, woraus 
sich eine Ausbeute von 50 % berechnet. Aus dem angegebenen 
Reduktionsgrad von 87,5 % , der sich wohl auf die abgebaute 
Sauerstoffmenge bezieht, ergibt sich ein Eisenverlust von 16,6 %. 
Danach sind die Zahlen über die Eisenausbeute ziemlich wider
sprechend. Jedenfalls scheint die Endschlacke noch sehr eisen- 
reich zu sein, so daß die geringe Aufnahme der Begleitelemente 
nicht verwunderlich ist. Es ist noch nicht bewiesen, ob auch bei 
einer weitgehenden Reduktion reines Eisen gewonnen wird.

H. H. Meyer.

Rohrwerkstoffe für Hochdruck-Wasserrohrkessel.
Im  Rahmen eines Vortrages über Hochdruck-Wasserrohrkessel 

im Institu te  of Marine Engineers kommt S. F. D o re y 1) auch auf 
die Rohrwerkstoffe zu sprechen. Die Entwicklung im neuzeit
lichen Dampfkesselwesen h a t zu erheblich gesteigerten Dam pf
drücken und dementsprechend hohen Arbeitstem peraturen ge
führt. Kohlenstoffarmer Flußstahl, der früher ausschließlich für 
Kessel- und Ueberhitzerrohre verwendet wurde, ha t sich für 
höhere Arbeitstem peraturen nicht mehr als ausreichend erwiesen. 
Infolgedessen ha t sich in den letzten Jahren in steigendem Maße 
die Aufmerksamkeit Rohren aus legiertem Stahl zugewandt, ins
besondere solchen m it Legierungszusätzen von Chrom, Nickel, 
Molybdän, Wolfram, Vanadin, Mangan und Silizium. Die An
wendung von legiertem Stahl für Kesselrohre erfährt dadurch 
eine gewisse Einschränkung, daß nur Rohre aus solchen W erk
stoffen verwendbar sind, die sich biegen und kalt einwalzen lassen 
und für besondere Fälle auch schweißbar sind. W enn bisher 
legierte Rohre erst verhältnismäßig selten im Dampfkesselbau 
Verwendung gefunden haben, so liegt das in  erster Linie an den 
hohen Kosten. Diese lassen sich in einzelnen Fällen dadurch ver
mindern, daß m an den Ueberhitzer in zwei Teile teilt. Im  ersten 
Teil, der aus Rohren aus kohlenstoffarmem Flußstahl besteht, 
wird der Dampf auf Temperaturen von 400 bis 450° erhitzt, und 
im zweiten Teil, der m it Rohren aus legiertem Stahl ausgestattet 
ist, wird der Dampf weiter auf die gewünschte Temperaturhöhe 
gebracht. So sind in den Kesseln des Großkraftwerkes Mannheim 
in den heißesten Teilen Rohre aus 3prozentigem Nickelstahl ein
gebaut worden. Allerdings gehen in der Frage, ob ein geringer 
Nickelzusatz von günstigem Einfluß auf Stahl für Ueberhitzer
rohre ist, die Ansichten noch auseinander.

In  Amerika ist in letzter Zeit ein unter dem Namen „Enduro“- 
Metall bekannter legierter Stahl m it etwa 0,09 % C, 0,84 % Si, 
0,34 % Mn, 0,014 % S, 0,021 % P, 16,7 % Cr und 0,19 % Ni 
für Ueberhitzerrohre verwandt worden. A. E . W h ite  zufolge 
soll dieser Stahl Neigung zum Sprödewerden auf weisen, wenn er 
längere Zeit auf Tem peraturen von etwa 530° erhitzt wird.

Von den Stählen m it hohen Nickel- und Chromgehalten» 
die neben einer hohen W armfestigkeit auch gute W iderstands
fähigkeit gegen Zunderung besitzen, ha t sich der austenitische 
Stahl m it 18 % Cr und 8 % Ni als besonders geeignet erwiesen. 
U nter gewissen U m ständen neigt dieser Stahl jedoch zu in ter
kristalliner Sprödigkeit. E in  Zusatz von 0,3 bis 1,5 % W soll den 
Kornzerfall verhindern, allerdings nicht in allen Fällen. Leider 
steh t der hohe Preis dieses Stahles einer ausgedehnteren An
wendung im Wege; er beträgt etwa das 12fache des Preises für 
einen kohlenstoffarmen Flußstahl.

In  Amerika soll sich ein Chrom-Vanadin-Stahl von ungefähr 
folgender Zusammensetzung gut bewährt haben: 0,17 bis 0,22 % C, 
0,1 bis 0,15 % Si, 0,6 bis 0,8 % Mn, 0,85 bis 1,05 % Cr und 0,15 
bis 0,2 % V. Auch Stähle m it geringem Molybdän- und K upfer
gehalt haben in letzter Zeit Beachtung gefunden. Besonders aus
sichtsreich erscheint Dorey die von den Vereinigten Stahlwerken 
un ter der Bezeichnung Th 30 und Th 31 kürzlich auf den M arkt 
gebrachten Stähle, die sich im Preis etwa 50 % höher stellen als

Rohre aus kohlenstoffarmem Flußstahl. Als Zusammensetzung 
wird für den Stahl Th 30 folgende angegeben: 0,08 bis 0,12 % C, 
0,12 bis 0,5 % Mn, 0,2 bis 0,3 % Mo und 0,2 bis 0,3 % Cu. Th 31 
hat einen Kohlenstoffgehalt von 0,16 bis 0,18 % . Das Hersteller, 
werk gibt folgende Festigkeitseigenschaften für diese Stähle an:

W erkstoff
0,2-Grenze 
kg/mm2 

400° | 600°

Zugfestigkeit 
kg/mm2 

400° | 500°
Th 3 0 .......................... 18,8 17,0 40,6 30,2
Th 3 1 .......................... 28,0 23,8 51,4 37,8
3prozentiger Nickelstahl 
Kohlenstoffarmer F luß

23,2 15,0 42,4 25,1

stahl .......................... 12,8 8,7 32,3 17,9

Es ist noch nicht möglich, ein abschließendes Urteil über 
diese Stähle abzugeben. Ueberhitzerrohre aus diesem Stahl sind 
in einem Wasserrohrkessel m it einem Arbeitsdruck von 52 at 
entsprechend einer Tem peratur von 450° eingebaut worden und 
haben in der jetz t abgelaufenen Garantiezeit zu Beanstandungen
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keinen Anlaß gegeben, so daß beabsichtigt ist, weitere Anlagen 
m it Rohren aus diesem Stahl auszurüsten.

E in  in England un ter der Bezeichnung „E ra  131“ bekannter 
legierter Stahl soll bei Dam pftem peraturen von 400 bis 530° 
dieselben Festigkeitseigenschaften wie ein kohlenstoffarmer Fluß
stahl bei R aum tem peratur besitzen, jedoch nur halb so stark 
zundern wie jener und nach längerem Erhitzen (200 h) bei 450° 
keine Verschlechterung seiner Eigenschaften erfahren. Der Stahl 
hat den weiteren Vorteil, daß sein Ausdehnungsbeiwert praktisch 
m it dem eines weichen Flußstahles übereinstimm t. Ueber die 
Zusammensetzung dieses Stahles werden keine Angaben gemacht. 
Abb. 1 zeigt die Dauerstandfestigkeit dieses Stahles im Vergleich 
m it einem Flußstahl m it 0,25 % C und 0,75 % Mn.

Zum Schluß weist Dorey auf die von R. W. B a ile y  an Ueber- 
hitzerrohren aus Kohlenstoffstahl nach längerer Betriebszeit 
beobachtete Erscheinung der Umwandlung des streifigen Zemen- 
tits  in solchen von kugeliger Ausbildung hin, die m it einer Ver
minderung der Festigkeit verbunden ist. A . Pomp.

Beiträge zur Eisenhüttenchemie.
(Oktober bis Dezember 1930.)

1. A llg e m e in e s .
R. C. M a l l io t r a 1) stellte Untersuchungen an über den E in 

f lu ß  d e s  Z e r k le in e r u n g s g r a d e s  u n d  d es P ro b e n g e 
w ic h te s  a u f  d ie  E rg e b n is s e  d e r  q u a n t i t a t i v e n  A nalyse . 
Als befriedigend ha t sich eine Zerkleinerung m it dem 60-Maschen- 
Sieb erwiesen. Bei gröberen Sieben, beim 30-, 40- und 50-Maschen- 
Sieb, ergeben die erhaltenen Probem uster weniger gleichmäßige 
und zu niedrige Gehalte, feinere Siebe über 60 Maschen liefern 
im allgemeinen die gleichen Zahlen wie letztes. W as das Proben
gewicht angeht, so zeitigten Muster von 3 bis 4 g die besten E r
gebnisse. Muster von geringerem Gewicht als 3 g und höherem 
Gewicht als 6 g sind unzufriedenstellend, da sie zu geringe Gehalte 
der darin enthaltenen chemischen Bestandteile gegenüber dem 
wirklichen Gehalt ergeben.

*) M e ta l lu r g i a  3  (1 9 3 0 )  S . 3 1 /3 4 . ł ) I n d .  E n g g .  C h e m .,  A n a ly t .  E d .  2  (1 9 3 0 )  S . 3 9 8 /4 0 1 .
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2. R o h e isen , S ta h l ,  E r z e ,  S c h la c k e n , Z u s c h lä g e ,  f e u e r 
f e s te  S to f f e  u. a. m.

H. W olf und R. H e i l i n g ö t t e r 2) lieferten einen B e i t r a g  
zu r S i l iz iu m b e s t im m u n g  in  S t a h l  u n d  E is e n ,  worin sie 
sich mit der bekannten Beobachtung beschäftigen, daß die analy
tischen Bestimmungsverfahren des Siliziums in den genannten 
Werkstoffen bei einmaligem Eindam pfen der kieselsäurehaltigen 
Lösung keine vollständige Abscheidung des Siliziums liefern und 
alle betriebstechnischen Verfahren aus diesem Grunde zu niedrige 
Gehalte ergeben. Die angestellten Versuche zeigen auch hier 
in Uebereinstimmung m it anderen Befunden, daß alle bekannten 
Verfahren zur Siliziumbestimmung, darun ter auch das Schwefel
säureverfahren, bei einmaligem Eindam pfen und nach dem Ab
rauchen der Rohkieselsäure ganz erhebliche Mindergehalte e r
geben, und zwar betragen diese bei einem H äm atiteisen m it 
4,13 % Si nach dem Salzsäureverfahren im M ittel 0,125 %  Si, 
nach dem Schwefel-Salpetersäure-Verfahren im Mittel 0,129 % 
und nach dem Schwefelsäureverfahren 0,123% Si. Selbst wenn bei 
dieser Berechnung die Rohsiliziumwerte zugrunde gelegt werden, 
so verbleibt immer noch ein Mindergehalt von durchschnittlich 
0,1 % Si, gleich etwa 2,5 % des gefundenen Rohsiliziumgehaltes. 
Nimmt man also die Siliziumbestimmung nach der allein p rak
tisch möglichen Ausführungsweise vor, durch einmaliges E in 
dampfen der kieselsäurehaltigen Lösung ohne nachfolgende F luß 
säurebehandlung, so ergibt sich die Notwendigkeit, die gefundenen 
Rohsiliziumwerte um obigen Prozentsatz zu erhöhen, wenn der 
„wirkliche“ Siliziumgehalt einigermaßen getroffen werden soll. 
Das Kieselsäurelösungsvermögen, das nach verschiedenen Ver
öffentlichungen besonders der Salzsäure zugeschrieben wird, ist 
nach den vorliegenden Untersuchungen in fast gleichem Maße 
auch bei der Schwefelsäure zu beobachten. In  Uebereinstimmung 
mit den Erfahrungen des Chemikerausschusses des Vereins deut
scher Eisenhüttenleute3) wird die Ansicht, daß die Salzsäure bei 
Kieselsäurebestimmungen umgangen werden muß, für nicht ganz 
zutreffend gefunden. Die Versuche zeigten, daß m an auch nach 
dem Salzsäureverfahren bei mehrmaligem Eindam pfen fast auf 
den theoretischen W ert gelangt, wenn m an sich hierbei verdünnter 
Salzsäure bedient. Die in mehreren Laboratorien ausgeführten 
Untersuchungen des vorhin genannten Ausschusses ergaben sogar 
übereinstimmend, daß von den Verfahren zur Siliziumbestimmung 
in Roheisen und Stahl das Verfahren durch Lösen in Salzsäure 
am empfehlenswertesten ist, da dieses Verfahren bei einmaligem 
Eindampfen die reinste Kieselsäure liefert und die geringste Menge 
Kieselsäure im F iltra t aufweist. Nach den vorliegenden F est
stellungen von Wolf und H eilingötter h a t die Verwendung der 
Salzsäure hingegen bei eisenreichen Stoffen den Nachteil, daß die 
Kieselsäure durch schwerlösliche Oxyde m ehr oder weniger stark  
verunreinigt wird, so daß die gewonnenen W erte ohne Flußsäure
behandlung nicht verwendbar sind. Sie ziehen aus diesem Grunde 
die Schwefelsäureverfahren in der Praxis vor.

Da die Reduktion m it Ferrosulfatlösung und nachherige 
Titration mit K alium perm anganat bei der C h ro m b e s tim m u n g  
in h o c h p ro z e n tig e n  C h r o m s tä h le n  u n d  F e r r o c h r o m  
nicht ganz zuverlässige Ergebnisse liefert, und die jodometrische 
Titration teurer und unbequem er ist, empfiehlt F . S p in d e c k 4) 
eine e le k t ro m e tr i s c h e  T i t r a t i o n »  die von höchster Genauig
keit ist. Als A pparatur genügen eine elektrische R ührvorrichtung 
nach Fischer, ferner zwei Platinelektroden, ein Filterstäbchen 
nach Emich oder ein abgeschnittener Schenkel eines Strom - 
Schlüssels, außerdem ein M ikroamperemeter m it W iderstand. 
Als Stäbchenfüllung wird eine Lösung von 2,926 g Ammonium- 
vanadat und 4,9 g Ferroam m onium sulfat in  W asser verwendet, 
die mit 50 cm3 Schwefelsäure ( 1 : 5 )  angesäuert und im Meß
kölbchen m it W asser auf 500 cm3 aufgefüllt wird. Schwerlöslicher 
Stoff wird m it Natrium superoxyd aufgeschlossen, m it W asser 
gelöst und in ein Meßkölbchen gefüllt. E in  aliquoter Teil wird 
abfiltriert, m it Schwefelsäure angesäuert und sofort m it Ferro
ammoniumsulfat titrie rt. W olfram, K obalt und Nickel stören 
die Titration nicht.

W. T r z e b ia to w s k i5) benutzt Stannochloridlösungen, als 
ein leicht erhältliches, in der H andhabung bequemes und genügend 
starkes Reduktionsm ittel, für die p o t e n t io m e t r i s c h e  B e 
stim m u n g  v o n  C h ro m , V a n a d in  u n d  M o ly b d ä n . Das an 
gegebene Verfahren zeichnet sich durch hohe Genauigkeit aus, 
stellt ein einziges und schnelles, potentiom etrisches Verfahren der 
Bestimmung und Trennung der genannten Grundstoffe dar und 
eignet sich deshalb vorzüglich fü r die technische Analyse. Bei der

2) Chem.-Zg. 54 (1930) S. 878/79.
3) Ber. Chem.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 52 (1927); vgl. 

St. u. E. 47 (1927) S. 966/69.
*) Chem.-Zg. 54 (1930) S. 890.
5) Z. anal. Chem. 82 (1930) S. 45/61.

Stahlanalyse is t der Aufschluß in der Weise zu führen, daß m an 
endgültig eine von W olfram und anderen Schwermetallen freie, 
Chrom-, Vanadin- und Molybdänsäure enthaltende Lösung erhält.

H. C. W e ir ic k  und C. H. M cC o llam 6) machen m it den 
Schwierigkeiten bekannt, die die B e s t im m u n g  d es M o ly b d ä n s  
im  S ta h l  m it sich bringt. Die Mitteilungen beziehen sich auf 
die Fällung des Molybdäns als Bleimolybdat, welches Verfahren 
in seinem Endergebnis durch weitere zum Stahl zulegierte Grund
stoffe, durch Verunreinigungen der gebrauchten Reagenzien oder 
durch falsche Arbeitsweise selbst beeinflußt werden kann. W olf
ram, Aluminium und Vanadin erhöhen das Ergebnis. Hiervon 
verursachen die beiden letztgenannten Grundstoffe keine Färbung 
des Niederschlages, die etwa auf die Gegenwart derselben h in
deuten würde. Chrom in  Gegenwart von 1 % und m ehr gib t im 
allgemeinen eine gelbe Schattierung des Niederschlages. Der 
Grundgedanke des Verfahrens beruht auf der Löslichkeit von 
Molybdänsäure in Natronlauge, wodurch sie vom Eisen getrennt 
wird, und ihre Fällung als Bleimolybdat. Zur Prüfung der Rein
heit der Reagenzien ist stets eine Blindbestimmung zu machen. 
Die Bleiazetatlösung wird zweckmäßig stets frisch angesetzt. 
Besondere Beachtung muß dem Ansäuern der basischen Lösung 
nach der Eisentrennung zugewendet werden. H ier darf nur ein 
geringer Säureüberschuß zugegeben werden. Is t  der Säureüber
schuß zu hoch, so erhält m an zu niedrige Ergebnisse, ist die zu
gegebene Säuremenge zu gering, so erhält m an viel zu hohe W erte.

W eiterhin m acht H. A. D o e rn e r7) Bemerkungen zur B e 
s t im m u n g  d e s  M o ly b d ä n s . Die Grundstoffe, die wahr
scheinlich die Bestimmung beeinflussen, sind Vanadin, W olfram, 
Uran, Arsen, Antimon, Titan, Zinn, Phosphor und Chrom. Um 
diese und andere Fremdstoffe abzuscheiden, sind je nach Unter - 
suchungsstoff und Analysengang besondere Vorsichtsmaßregeln 
zu beachten. Zum qualitativen Nachweis von Molybdän schließt 
Doerner ungefähr 1 g des zu untersuchenden Stoffes m it Soda 
und N atrium peroxyd auf, laugt die Schmelze m it heißem W asser 
aus, setzt W asserstoffsuperoxyd zu, kocht 10 m in und filtriert. 
D ann säuert m an m it Salzsäure an, kocht die frei werdende 
Kohlensäure weg, fügt ein A lkalithiozyanat zu und sofort darauf 
Zink. Is t Molybdän zugegen, so entsteht eine kirschrote Farbe, 
deren Tiefe von dem vorhandenen Molybdängehalt abhängig ist. 
Bei der quantitativen Bestimmung sieht Doerner zur Entfernung 
des Arsens eine Zugabe von Ferrosulfat zu der salpeter-schwefel
sauren Lösung des zur Untersuchung stehenden Stoffes vor. 
Man neutralisiert dann die Lösung m it Ammoniak, gibt zu dem 
F iltra t eine geringe Menge W einsäure und sä ttig t m it Schwefel
wasserstoff. K upfer und andere unlösliche Sulfide werden hier 
abfiltriert. Das Molybdän verbleibt in Lösung als Thiomolybdat, 
das der Lösung eine kirschrote Färbung verleiht. Durch einen 
geringen Ueberschuß von verdünnter Schwefelsäure fällt man 
das Molybdän als Trisulfid, während Vanadin und W olfram in 
Lösung bleiben. Das abfiltrierte M olybdäntrisulfid wird in heißem 
verdünnten Königswasser gelöst und das Molybdän in  bekannter 
Weise m it Bleiazetat gefällt.

T h . D ö r in g 8) unterw irft die vielum strittene p e rm a n g a n o -  
m e t r i s c h e  B e s t im m u n g  d e s  M o ly b d ä n s  einer Nachprüfung 
und kom m t auf Grund seiner Versuche zu dem Schluß, daß selbst 
sehr geringe Molybdänmengen m it völlig ausreichender Genauig
keit nach dem Verfahren von R e is s a u s  bestimmt werden können. 
Die Notwendigkeit, durch das Auffanggefäß für die Molybdän- 
sesquioxydlösung vom Beginn der R eduktion an bis zur Beendi
gung der T itra tion  einen lebhaften Strom  von Kohlensäure hin
durchzuleiten, m acht seine Ausführung allerdings unbequem 
und  um ständlich, namentlich dann, wenn mehrere derartige 
Molybdänbestimmungen nebeneinander vorgenommen werden 
sollen. Eine von Döring beschriebene und eingehend durchge
prüfte Abänderung des Verfahrens, die ohne Zuhilfenahme der 
hierzu erforderlichen um ständlichen und kostspieligen A pparatur 
dieses lästige Arbeiten un ter Luftabschluß vermeidet, gründet 
sich auf den bereits von anderer Seite gemachten Vorschlag, das 
Auffanggefäß für die aus dem Jo n e s-R e d u k to r  ausfließende 
grüne Molybdänsesquioxydlösung m it einer überschüssigen Menge 
einer lOprozentigen Lösung von Ferriam m onium sulfat zu be
schicken. Das Ferrisulfat führt die äußerst leicht oxydable Ver
bindung des dreiwertigen Molybdäns sofort in eine luftbeständigere 
des vier- oder fünfwertigen Molybdäns, vielleicht zum Teil sogar 
in Molybdäntrioxyd über, und es bildet sich eine dem übertragenen 
Sauerstoff äquivalente Menge Ferrosulfat. Bei der späteren 
T itration  m it Kalium perm anganat wird dieses Ferrosulfat wieder 
zu Ferrisulfat und das in der Lösung noch gebunden vorhandene 
sauerstoffarmere Molybdänoxyd zu M olybdäntrioxyd oxydiert,

6) H eat T reat. Forg. 16 (1930) S. 1145/46 u. 1155.
7) Metal Ind . 37 (1930) S. 444/45.
8) Z. anal. Chem. 82 (1930) S. 193/206.
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so daß der Perm anganatverbrauch der vom Molybdänsesquioxyd 
insgesamt aufgenommenen Sauerstoffmenge und dam it der 
Molybdänmenge selbst genau entspricht. Aus den beigebrachten 
analytischen Belegen is t ersichtlich, daß nach dem vorbeschrie
benen oxydimetrischen Verfahren das Molybdän in  kurzer Zeit 
ebenso genau bestimmt werden kann wie auf gewichtsanalytischem 
Wege. Vor der von Reissaus angegebenen Arbeitsweise hatdasV er- 
fahren den beachtlichen Vorteil, daß es weder in einer Kohlensäure
atmosphäre noch besonders rasch durchgeführt zu werden braucht.

W. W erz9) gibt eine neue, vereinfachte Arbeitsweise für die 
jo d o m e tr is c h e  V a n a d in b e s t im m u n g  in  E d e l s ta h le n  
u n d  F e r r o v a n a d in  an. In  einem 500-cm3-Erlenmeyerkolben 
werden 1 bis 3 g Späne m it 50 cm3 Phosphorsäure vom spezifischen 
Gewicht 1,70 und 175 cm3 W asser und 5 cm3 Salpetersäure (1,20) 
so lange unter mäßigem Erhitzen gekocht, bis alle Späne in 
Lösung gegangen sind. Das dauert gewöhnlich 10 bis 15 min. 
Die Lösung wird m it Salpetersäure oxydiert, dann wird zur 
Oxydation des Vanadins in V anadat eine Messerspitze (0,5 bis 1 g) 
Ammoniumpersulfat zugegeben, das in phosphorsaurer Lösung 
auf vierwertiges Chrom unwirksam ist. Anschließend kocht man 
12 bis 15 min lang, um den Ueberschuß des Oxydationsmittels zu 
zerstören. Die Lösung kühlt man dann auf ungefähr 70° ab, zer
stö rt etwa aus dem Mangan gebildete Uebermangansäure m it 
5 bis 10 cm3 lprozentiger Oxalsäure und kühlt dann weiter auf 
Zim m ertem peratm  ab. Diese Lösung wird m it einigen Kristallen 
Jodkalium  versetzt, gu t durchgeschüttelt und das ausgeschiedene 
Jo d  m it 0,05 n-Natriumthiosulfatlösung, unter Zusatz von Stärke 
als Endanzeiger, titriert. Die zur Zerstörung der Uebermangan
säure zugesetzte Oxalsäure w irkt bei der vorgesehenen Temperatur 
von 70° nicht auf Vanadat ein. Dagegen gelingt es zuweilen nicht, 
bei dieser Tem peratur die gesamte Uebermangansäure zu zer
stören; erst durch Kochen läßt sich in diesem Falle der letzte Rest 
zersetzen. Dabei wird aber das Vanadat teilweise reduziert. 
Werz stellte fest, daß diese schwer zerstörbare Uebermangansäure 
nur entsteht, wenn beim Lösen der zur Untersuchung stehenden 
Späne zu viel W asser verkocht und die phosphorsaure Lösung zu 
konzentriert wird. Bleibt bei hochlegierten Chromstählen ein 
beträchtlicher Rückstand an Karbiden ungelöst, daß dadurch 
der Endpunkt der Titration verdeckt werden kann, so muß die 
Lösung vor dem Oxydieren m it Ammoniumpersulfat über Glas
wolle filtriert werden. Das beschriebene Verfahren, durch das 
eine wesentliche Herabsetzung der Zeitdauer und eine größere 
W irtschaftlichkeit erreicht wird, dürfte besonders bei Schnell
analysen, wie sie bei der Schmelzung von Edelstahlen im E lektro
ofen erforderlich sind, angebracht sein.

U eb erd as  B e s t im m u n g s v e r fa h re n  d es f r e ie n  K a lk e s  
sind weitere Versuche von G. E. B e sse y 10) unternommen worden. 
An Stelle der bisher zum Titrieren von Kalziumglyzerat, in  das 
der freie Kalk durch Behandeln m it Glyzerin übergeführt wird, 
benutzten alkoholischen Lösungen von Ammoniumazetat oder 
W einsäure wird eine 0,1 n-Lösung von Benzoesäure in Alkohol 
verwendet. Als Indikator dient Phenolphtalein. Die T itration 
m it W einsäure ha t den Nachteil, daß die Reaktionserzeugnisse 
sich als Niederschlag ausscheiden, ohne allerdings infolge ihrer 
weißen Färbung die Erkennung des Endpunktes durch Ver
schwinden der Rotfärbung im Uebermaß zu stören. Bei Anwen
dung von Benzoesäure entsteht kein Niederschlag, sondern die 
Reaktionserzeugnisse bleiben in Lösung. Der Endpunkt ist 
ebenso wie bei der T itration m it Weinsäure nicht scharf abge
grenzt, sondern die rötliche Farbe verschwindet auch hier all
mählich. Die T itration wird ohne Aufkochen der Lösung vorge
nommen und erfolgt im übrigen in gleicher Weise wie die m it 
Weinsäure. Die Einstellung der Normallösung geschieht m it 
frisch geglühtem Kalziumoxyd, das in wasserfreiem Glyzerin bei 
60 bis 70° innerhalb von 5 bis 20 h gelöst und nach Verdünnung 
m it wasserfreiem Alkohol titrie rt wird. Das theoretische Aequi- 
valent für 1 cm3 0,1 n-Benzoesäure ist 0,0028 g Kalziumoxyd. 
Bessey erm ittelte 0,0030 bis 0,0035 g und versucht die Abweichung 
vor allem durch Bildung stabiler Verbindungen m it beim Erhitzen 
des Glyzerins entstandenen Säuren zu erklären. Nichtsdesto
weniger ist die Uebereinstimmung zwischen theoretischem und 
praktischem  W ert bei Benzoesäure bedeutend besser als bei W ein
säure, bei der ungewöhnliche W erte erhalten wurden, die m it der 
Bildung von Komplexsalzen erk lärt werden. Die T itration des 
freien Kalkes m it Benzoesäure ist daher als ein weiterer F o rt
schritt in der Ausführung dieser Bestimmung anzusehen.

J .  I. H o f fm a n  und G. E. F . L u n d e l l11) stellten U nter
suchungen an über d a s  F ä l le n  u n d  G lü h e n  v o n M a g n e s iu m 

9) Z. anal. Chem. 81 (1930) S. 448/50.
10) Journal of the Society of Chemical Industry  49 (1930) 

S. 360/62.
11) Bur. Standards J . Research 5 (1930) S. 279/93.

a m m o n iu m p h o s p h a t - N ie d e r s c h lä g e n .  Die Löslichkeit von 
Magnesiumammoniumphosphat beträg t bei der Phosphorbestim
mung einschließlich Auswaschen des Niederschlages für jede 
Fällung 0,0001 g Mg2P 20 ,. E in  höherer Verlust wird auch bei 
der Magnesium bestimmung nicht zu befürchten sein. Der Tempe
ratu r, bei derM agnesium pyrophosphat geglüht wird, muß mehr als 
bisher Beachtung geschenkt werden. Die richtige Glühtemperatur 
beträgt 1100°. Bei 1000° wird ein konstantes Gewicht nur lang
sam, insonderheit m it großen R ückständen erlangt, während bei 
1200° ein geringer, aber bestim m ter Gewichtsverlust eintritt. 
Auch ist es schwieriger, ein konstantes Gewicht bei Magnesium
ais bei Phosphorbestimmungen zu erhalten. Bei längerem Glühen 
in der Muffel bei Tem peraturen oberhalb 1000° treten  bestimmbare 
Gewichtsverluste an den Platintiegeln auf, wofür Berichtigungen 
vorzusehen sind.

Die von N. A. T a n a n a e f f  und A. K. B a b k o 12) bekannt
gegebene m a ß a n a ly t i s c h e  B e s t im m u n g  d e r  K ie se ls ä u re  
in  S i l ik a te n  beruht auf der Behandlung des zunächst in zerleg
baren Zustand übergeführten Silikates m it Fluor-Ion in saurer 
Lösung, wobei die Kieselsäure in  Kieselfluorwasserstoff um
gewandelt wird. Die Kieselfluorwasserstoffsäure wird von 
anderen Säuren und Salzen durch Fällen als schwer lösliches Salz, 
als Kalium- oder Bariumsilikofluorid getrennt. Fü r die maß
analytische Bestimmung benutzt m an dann die Eigenschaft aller 
Kieselfluoride, durch Laugen zersetzt zu werden, welche Reaktion 
in Gegenwart von Kalziumchlorid genauer und schärfer verläuft. 
Fü r die praktische Ausführung der Bestimmung schließt man das 
Silikat m it Kalium karbonat auf, bringt die Schmelze in eine 
Platinschale, versetzt m it einem großen Ueberschuß von Salz
säure und gibt Ammoniumfluorid zu. Nach dem Stehen filtriert 
man den Niederschlag von Kaliumsilikofluorid durch einen 
paraffinierten Trichter und wäscht m it gesättigter Lösung des 
gleichen Salzes aus. F ilter und Niederschlag bringt man in einen 
konischen Kolben, gibt zum Niederschlagen des Fluor-Ions Chlor
kalzium zu, erwärm t auf dem W asserbad und titrie rt in heißer 
Lösung m it 0,5 n-Natronlauge. Das Ende der Titration erkennt 
man an dem deutlich bemerkbaren Zusammenballen des Nieder
schlages, der sich auf dem Boden des Titriergefäßes absetzt, so 
daß die Lösung klar darüber steht, oder an der Farbänderung des 
Methylrots. Von dem Natronverbrauch zieht man den beim 
blinden Versuch erhaltenen ab. Die Bestimmung dauert etwa 
3 bis 3 y2 h. Im  Vergleich m it der gewichtsanalytischen Be
stimmung beträgt der Fehler etw a 0,3 bis 0 ,4% .

Als B e i t r a g  z u r  a n a ly t i s c h e n  S c h n e llu n te r s u c h u n g  
v o n  S i l ik a s te in e n  teilt H. R e ic h 13) die Schnellbestimmung 
von Kalk und Eisen in gebrannten Silikasteinen mit. Die Schwie
rigkeit der Schnellbestimmung von Einzelbestandteilen der 
Silikasteine liegt im  Aufschluß des Stoffes, der nach dem Ab
rauchverfahren zu viel Zeit in Anspruch nimm t. Anderseits ist 
es aber auch nicht möglich, durch Kochen m it Mineralsäuren, 
außer der Flußsäure, die in gebrannten Silikasteinen vorliegenden 
Kalziumsilikate quan tita tiv  zu zersetzen. Bei halbstündigem 
Auskochen von Silikasteinpulver m it verschiedenen Salzsäure
konzentrationen wurde von den vorhandenen Kalziumsilikaten 
nur rd. ein D rittel erfaßt. Reich schließt daher 5 g des ange
riebenen Silikasteines in einem 600 cm3 fassenden Bleigefäß mit 
100 cm3 verdünnter Schwefelsäure ( 1 :4 ) ,  25 cm3 3prozentigem 
W asserstoffsuperoxyd und 10 cm3 40prozentiger Flußsäure auf. 
Ohne einen Deckel aufzulegen, läß t m an 30 min kochen. Hierauf 
verdünnt man m it destilliertem W asser bis auf etwa 300 cm3 
und filtriert in einem 600-cm3-Meßkolben. Nach Abfüllen werden 
für die Bestimmung des Kalkes und des Eisens je 100 cm3, ent
sprechend 1 g Einwaage, abpipettiert. Zur K a lk b e s tim m u n g  
gibt m an zu den 100 cm3 Lösung etwa 200 cm3 destilliertes 
Wasser, setzt 6 bis 8 Tropfen Methylorange zu und neutralisiert 
m it stark  verdünntem  Ammoniak gerade bis zum Farbumschlag, 
darauf wird m it ebenso stark  verdünnter Salzsäure gerade wieder 
bis zum Umschlag auf rosa angesäuert. Dann setzt man etwa 
10 cm3 Essigsäure zu, bringt die Lösung zum Sieden und fällt 
m it siedender Ammoniumoxalatlösung. Nach dem Absetzen und 
Abfiltrieren wird der Niederschlag in bekannter Weise titriert. 
Zur E is e n b e s t im m u n g  neutralisiert m an die hierfür vorge
sehene Teillösung von 100 cm3 m it Ammoniak, säuert hierauf mit 
Salzsäure stark  an und läß t un ter Zusatz von 25 cm3 3prozentigem 
Wasserstoffsuperoxyd bis zum Verschwinden des Chlorgeruches 
kochen. Nach dem Abkühlen und Zusatz von Ammonium- 
rhodanidlösung als Indikator wird in bekannter Weise das Eisen
oxyd m it Titanchlorid bestim m t. Die beiden Verfahren der Kalk- 
und Eisenbestimmung in gebrannten Silikasteinen lassen sich 
m it ausreichender Genauigkeit nebeneinander in 2%  h anstellen.

12) Z. anal. Chem. 82 (1930) S. 145/50.
13) Ber. D. Keram . Ges. 11 (1930) S. 503/06.
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Die Arbeitsweise ist jedoch nicht auf Silikarohmassen anzu
wenden. W ird nämlich un ter obigen Bedingungen der Aufschluß 
bei Silikarohmassen versucht, so liegt nach dem vorgesehenen 
30 min langen Kochen noch soviel freie Flußsäure vor, daß die 
Kalziumoxalatfällung gar nicht oder nur teilweise erfolgt. Ver
suche sind im Gange, entweder durch Verringerung der F luß 
säurekonzentration beim Ansetzen des Aufschlusses oder durch 
Zugabe von Kieselsäure in  der leicht angreifbaren Form , das Ver
fahren auch für die Untersuchung von Silikarohmassen brauchbar 
zu machen.

3. M e ta l le  u n d  M e ta l le g ie ru n g e n .
Vielen der Verfahren zur q u a n t i t a t i v e n  T re n n u n g  v o n  

B lei u n d  W is m u t liegt die leichte Hydrolysierbarkeit der Wis- 
mutsalze zugrunde, indem  das W ismut als basisches Salz abge
schieden und im l' iltratdas Blei bestim m t wird. Der umgekehrte 
Weg, d. h. die Verhinderung der Hydrolyse der W ismutsalze 
und die Fällung des Bleies aus der wism uthaltigen Lösung, wird 
von H. F u n k  und J . W e in z ie r l  “ ) eingeschlagen. Die Hydrolyse 
der Wismutsalze läß t sich in  schwach salzsaurer Lösung leicht 
durch Zusatz von Alkalichlorid zurückdrängen, und salpeter- 
saure Lösungen werden durch Zusatz von Essigsäure unempfind
lich gegen Verdünnung. Bei den vorliegenden Untersuchungen 
zeigte sich, daß sich die Hydrolyse auch durch Zusatz einer ge
nügenden Menge Essigsäure und N atrium azetat weitgehend 
zurückdrängen läßt, auch in  salzsaurer bzw. chloridhaltiger 
Lösung. In  diesem Fall gelangt m an also zu einer essigsauren 
Lösung, aus der auch beim Kochen das W ismut nicht ausfällt. 
Aus einer solchen Lösung wird das W ismut auch durch Kalium- 
bichromat nicht gefällt. Vielmehr werden Niederschläge, die man 
aus einer W ismutlösung m it Kalium chrom at fällt, durch Essig
säure-Alkaliazetat-Gemische von genügender K onzentration sehr 
leicht gelöst. Es ist also möglich, aus einer Blei und W ismut en t
haltenden Lösung nach Zusatz genügender Mengen Essigsäure und 
Natriumazetat das Blei durch einmalige Fällung quantitativ  als 
Chromat abzuscheiden, während das W ism ut in  Lösung bleibt. 
Die Fällung des Bleis als Chromat erspart das bei der Bestimmung 
des Bleis als Sulfat nötige Abdampfen und Abrauchen und m acht 
außerdem das Blei der m aßanalytischen Bestimmung auf jodo- 
metrischem oder bromometrischem Wege zugänglich. Das Ver
fahren ist einfach in der Ausführung, arbeite t m it jederzeit zu
gänglichen Reagenzien und ist zeitsparend. Die Sonderverfahren 
zur Bestimmung sehr kleiner Mengen W ism ut neben sehr viel Blei 
soll es aber nicht ersetzen.

4. B r e n n s to f f e ,  G a se , O ele  u. a. m.
Aufgabe der U e b e rw a c h u n g  d e r  K o h le n g ü te  ist die 

Feststellung, ob die Eigenschaften, auf Grund deren eine Kohlen
sorte bestellt wurde, dauernd vorhanden sind, oder ob Aende- 
rungen eintreten, die ihre Brauchbarkeit herabsetzen. Die Eigen
schaften einer Kohlensorte sind teils durch ihre E ntstehungs
geschichte bedingt und darum  in der Regel von dem Lieferwerk 
nicht zu beeinflussen, teils durch die A rt ihrer Aufbereitung her
vorgerufen und deshalb abhängig von den E inrichtungen der 
Grube. Zu den ersten gehört die Heizwertzahl des aus der Kohle 
durch Erhitzung un ter Luftabschluß gewinnbaren Gases, die 
Koksausbeute und die Koksgüte sowie die Eigenschaften der 
Asche; zu letzteren gehört der W asser- und Aschengehalt dor 
Kohle. Nach Ausführungen von H. K o e ls c h 1*) genügt es, wenn 
die durch die K onstitution der Kohle bedingten Eigenschaften 
in Zwisehenräumen an Durchschnittsproben nachgeprüft werden. 
Der Wasser- und Aschengehalt der Kohlenlieferungen m uß hin
gegen dauernd überwacht werden. W enn jede Lieferungseinheit 
erfaßt wird, kann für die Feststellung von Durchschnittswerten 
auf eine sachgemäße Probenahme verzichtet werden. Der K osten
aufwand hierfür muß sich in  vernünftigen Grenzen halten. Die 
Verwendung eines Vakuumofens für die Trocknung der Kohle 
beschleunigt den Untersuchungsgang wesentlich.

Ueber die W a s s e r b e s t im m u n g  in  B r a u n k o h le n  is t in 
den letzten Jahren  viel geschrieben worden. Im  allgemeinen 
wird jetzt wohl dem Xylolverfahren der Vorzug gegeben. T ro tz
dem wird man in manchen Fällen die D estillation m it Xylol nicht 
anwenden können, zumal wenn m an die Kohle in  getrocknetem 
Zustande weiterverarbeiten will. Im  allgemeinen trocknet m an 
dann, um eine Oxydation durch den Luftsauerstoff auszuschließen, 
in einem indifferenten Gasstrom und n im m t der Bequemlichkeit 
halber gern Kohlensäure. C. S ta e m m le r 18) führte an B raun
kohlenbriketts, Grudekoks und L ignit Versuche aus über die 
Uebereinstimmung zwischen den durch Gewichtsdifferenz und 
durch Wägung des aufgefangenen W assers gefundenen W erten

“ ) Z . a n a l .  C h e m . 81  (1 9 3 0 )  S . 3 8 0 /8 5 .
15) G a s  W a s s e r f a c h  7 3  (1 9 3 0 )  S . 1 0 4 7 /5 0 .
'*) C h e m .-Z g . 5 4  (1 9 3 0 )  S . 9 2 8 .

dieses Verfahrens und stellt fest, daß zwischen der W asserbestim
mung durch Differenz- und unm ittelbare W ägung nicht unerheb
liche Abweichungen bestehen, und zwar wird immer durch 
Differenz weniger W asser gefunden als durch Wägung. Besonders 
deutlich t r i t t  dies bei Grudekoks in  Erscheinung, wo die U nter
schiede über 1 % betragen. Die beobachteten Abweichungen sind 
wohl in der H auptsache auf eine Oberflächenadsorption der 
Kohlensäure zurückzuführen.

M. D o lc h 17) lehnt die bisher üblichen Form en der F e u c h 
t ig k e i t s b e s t im m u n g  in  f e s te n  B r e n n s to f f e n  als unzuver
lässig ab, und zwar sowohl die unm ittelbaren als auch die m ittel
baren Bestimmungsverfahren; dies gilt auch für das vielfach als 
Standardverfahren anerkannte, nichtsdestoweniger aber zu nied
rige W erte ergebende Xylolverfahren. Bei allen Stoffen m it m ehr 
oder minder ausgeprägtem Absorptionsvermögen kann die grund
legende Forderung, alles im Brennstoff enthaltene W asser bei 
den Bedingungen der Untersuchung, also bei Erhitzung auf 105° 
und Begrenzung der Dauer der Erhitzung auf das übliche Maß 
von 2 h  auch in  den dampfförmigen Zustand überzuführen und 
aus dem Brennstoff zu entfernen, für die Wasserbestimmung 
m it Hilfe der Trocknung durch Erwärm ung nicht als erfüllt 
gelten, jedenfalls nicht bei den heutzutage gebräuchlichen Tem 
peraturen; dies muß sinngemäß dann auch für das Xylolverfahren 
gelten, das ja  nach den gleichen Grundgedanken arbeitet und vor 
allem auch die gleichen Ergebnisse zeitigt wie die W asserbestim
mung durch Trocknung. Dolch arbeitet daher nach dem kryo
hydratischen Verfahren, einem auf ganz anderen Grundlagen be
ruhenden Verfahren, das einwandfreie W asserwerte gewinnen läßt 
und dabei m it dem sicherlich sehr erwünschten Vorteil verbunden 
ist, daß eine starke Verkürzung der Zeitdauer der Untersuchung 
bis auf etwa 12 min für jede einzelne Wasserbestimmung möglich 
ist. Bekanntlich wird bei dem kryohydratischen Verfahren die 
Probe m it Alkohol versetzt und dann an der Erhöhung der Tem
peratu r des Entm ischungspunktes der W assergehalt erm ittelt. 
An einigen Beispielen wird auf die wertvollen Anwendungsmög
lichkeiten des kryohydratischen Verfahrens verwiesen, so z. B. 
auf die Möglichkeit, das Konstitutionswasser eines Brennstoffes 
im Zug der Brennstoffentgasung zu bestimmen, und ferner auch 
auf die durch das neue Verfahren erst mögliche wirkliche quan ti
tative  Abtrennung von Teer und dem beigemengten Schwelwasser.

L. S l a t e r 18) stellte einen V e rg le ic h  d e r  V e r fa h re n  z u r  
P r ü f u n g  d e r  B a c k f ä h ig k e i t  v o n  K o h le  an. Die U nter
suchungen erstreckten sich auf die Verfahren nach Gray, Barash, 
Meurice und Burdekin, welche Verfahren Abweichungen in  der 
Arbeitsweise und verschiedene indifferente Stoffe aufweisen. 
Beim Grayschen Verfahren wird Sand als inerter Stoff verwendet, 
beim Meuriceschen Verfahren Seesand, beim Barashschen Ver
fahren Elektrodenkohle und beim Burdekinschen Verfahren 
kalzinierter Anthrazit. F ü r jedes Verfahren werden Anhaltswerte 
der Backfähigkeit angegeben, die m it den zur Untersuchung 
stehenden Kohlen erreicht werden müssen, um  einen brauchbaren 
metallurgischen Koks zu ergeben. Auf Grund der erhaltenen 
Zahlen muß festgestellt werden, daß die Beziehung zwischen 
Laboratoriumsversuchen und Großversuchen im allgemeinen nur 
gering und die Beziehung zwischen den verschiedenen Labora
torium sproben unbestim m t ist. Auch ein Vergleich der Ergeb
nisse m it der Sturzfestigkeit des erzeugten Kokses läß t keine nahe 
Uebereinstimmung beobachten.

Die Verwendung der technischen Adsorptionsmittel, als deren 
H auptvertreter die aktiven Kohlen und die Silikagele gelten 
können, zieht immer weitere Kreise. Um so empfindlicher m acht 
sich der Mangel an  einfachen Verfahren zur W ertbestimmung 
dieser Stoffe bemerkbar. Eine von E. B e r l  und W. H e r b e r t 19) 
unternommene kritische Beleuchtung der V e r f a h r e n  z u r  W e r t 
b e s t im m u n g  a k t i v e r  K o h le n  ist daher dankenswert anzu
erkennen. Eine Schwierigkeit hegt in  der Uneinheitlichkeit der 
technischen Aktivkohlen. Sie bestehen nicht aus reinem Kohlen
stoff, enthalten oft erhebliche Anteile an Aschebestandteilen und 
sind oft zu einem großen Teil aus hochmolekularen organischen 
Säuren und Kohlenwasserstoffen zusammengesetzt. Die dadurch 
bedingte jeweilige E igenart der verschiedenen aktiven Kohlen 
läß t keine genaue Beurteilung auf Grund eines Norm al
verfahrens zu. Nach Besprechung der Vor- und Nachteile acht 
verschiedener Untersuchungsverfahren wird eine Abänderung 
des von B e r l  und B u r c k h a r d t  ausgearbeiteten Methylenblau- 
Verfahrens gegeben, die ohne Erschwerung des Analysengangs 
die Schwankungen der Endkonzentrationen an Methylenblau aus
scheidet, wodurch ein zahlenmäßiger Vergleich verschiedener 
Kohleeigenschaften ermöglicht wird.

17) Brennst-Chem . 11 (1930) S. 429/32.
18) Fuel 9 (1930) S. 586/91.
19) Z. angew. Chem. 43 (1930) S. 904/08.
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Zur E r m i t t l u n g  des K o h le n o x y d s  bei d e r  G a s 
a n a ly s e  schlagen P. S c h la p fe r  und E. H o fm a n n 20) eine Auf
schlämmung von Jodpentoxyd in lOprozentigem Oleum vor; 
die Verbrennung des Kohlenoxyds soll dabei schnell und sicher 
vor sich gehen, ohne daß Wasserstoff und Methan angegriffen 
werden sollen. Erhebliche Unstimmigkeiten bei Parallelanalysen, 
bei denen das Kohlenoxyd einmal mittels Jodpentoxyds, ein 
zweites Mal in Kupferchlorür-Lösung absorbiert wurde, veran- 
laßten E. D i t t r i c h 21) zu einer Nachprüfung des Verfahrens. 
Mit 10- und später m it nur 8prozentigem Oleum hergestellte Ab-’ 
Sorptionsflüssigkeiten wurden geprüft auf ihr Verhalten gegen 
Kohlenoxyd, Wasserstoff und gasförmige Paraffine; ein U nter
schied in der W irksamkeit ließ sich dabei nicht feststellen. Zum 
Vergleich dienten wie üblich angepaßte Kupferchlorür-Lösungen, 
von denen 2 bis 3 Pipetten, je nach dem Kohlenoxydgehalt des 
Gases, hintereinander gebraucht wurden. Nach den von D ittrich 
gemachten Feststellungen kommt die Jodpentoxyd-Oleum-Auf- 
schlämmung lediglich für Gase in Frage, die keine höheren 
Paraffine enthalten, doch darf auch hier der Säuregehalt 
10 % nicht übersteigen, um eine Aufnahme von Wasserstoff aus
zuschließen. Im  Gegensatz hierzu werden bei den während der 
Gasanalyse geltenden Bedingungen die höheren Paraffine von der 
ammoniakalischen Kupferchlorür-Lösung kaum beeinflußt. Zu
dem bietet das Jodpentoxyd-Verfahren keinerlei Vorteile bezüglich 
Schnelligkeit und Sicherheit. Bei Verwendung von Kupferchlorür 
sind Unstimmigkeiten zu vermeiden, wenn man zwei oder bei 
kohlenoxydreichen Gasen drei P ipetten hintereinander benutzt.

20) Monats-Bull. Schweiz. V. Gas-Wasserfachm. 7 (1927) 
S. 293/303 u. 349/72; vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 950.

21) Z. angew. Chem. 43 (1930) S. 970/80.

Zur Erzielung einer technisch möglichst vollständigen Ge
winnung des wertvollen Benzols aus dem Gase ist eine regel
mäßige Ueberwachung des W irkungsgrades der Waschanlagen 
durch E rm ittlung des Benzols im Endgase unerläßlich. Von den 
zahlreichen Verfahren zur Benzolbestimmung wird heute allge
mein die Adsorption der Benzolkohlenwasserstoffe durch aktive 
Kohle angewendet, wobei m an das absorbierte Benzol mit über
hitztem  W asserdampf bei einer Tem peratur von 250 bis 300° ab
tre ib t und in einer U eberlaufbürette m ißt. D am it man über den 
richtigen Verlauf der Benzolauswaschung stets genau unterrichtet 
ist, muß die Benzolbestimmung in möglichst kurzen Abständen 
wiederholt werden, was jedoch bei dem Verfahren mit aktiver 
Kohle nur möglich ist, wenn m it mehreren Geräten und einem 
hierdurch verm ehrten Aufwand an Bedienung gearbeitet wird. 
Es dürfte daher eine M itteilung von K . B rü g g e m a n n 22) Be
achtung verdienen, wonach vor kurzem die Firm a Junkers Thermo- 
Technik in Berlin einen s e l b s t t ä t i g e n  G a s s p u re n -U n te r -  
s u c h e r  z u r  f o r t la u f e n d e n  B e s t im m u n g  d es B en zo ls  im 
G ase  herausgebracht hat, der die durch das aufgenommene Benzol 
verursachte Gewichtsvermehrung der aktiven Kohle fortlaufend 
auf einem Diagrammstreifen aufzeichnet. Der Gasdurchgang 
beträgt 35 1/h, die Fassung an aktiver Kohle etwa 25 g. Wie für 
die Bestimmung des Benzols im Endgas, so läß t sich das Verfahren 
natürlich auch für die E rm ittlung des Benzols im Rohgas ver
wenden. Wegen des hohen Benzolgehaltes im Rohgas darf der 
Gasdurchgang hier 5 bis 10 l/'h n icht überschreiten; bei dieser 
geringen Menge ist besondere Sorgfalt auf einen gleichmäßigen 
Gasdurchgang zu legen, dam it man vergleichbare W erte erhält.

A . Stadeier.

22) Glückauf 66 (1930) S. 1272/74.

P a t e n t b e r i c h t .

D eutsche Patentanm eldungen1).
(Patentblatfc N r. 16 vom 23. April 1931.)

Kl. 1 b, Gr. 4, K  115 576. Magnetscheider für feinkörnige 
Erze m it in einem senkrechten Magnetfeld umlaufenden Walzen. 
Eisenwerk-Gesellschaft Maximilianshütte, Rosenberg (Oberpfalz), 
und $t.=Qttg. Hans Kraus, Großkamsdorf (Kr. Ziegenrück).

Kl. 7 a, Gr. 22, M 113 430; Zus. z. Pat. 513 122. Kaliberwalz
werk. F ritz  Möller, Duisburg, Karl-Lehr-Str. 10.

Kl. 7 b, Gr. 10, M 86 479. Werkzeuge zum Strangpressen 
von Eisen, Stahl und ähnlichen schwer verformbaren Metallen 
und Legierungen. Paul M ulthaupt, Düsseldorf, Steinstr. 13.

Kl. 18 a, Gr. 6, K  117 540. Gichtverschluß. Kölsch-Fölzer- 
Werke A.-G., Siegen, und Paul Nötzel, Weidenau.

Kl. 18 b, Gr. 20, B 144 974; Zus. z. Anm. B 132 195. K or
rosionssichere und feuerbeständige Stahllegierung. Gebr. Böhler 
& Co., A.-G., Berlin NW 21, Quitzowstr. 24—26.

Kl. 18 c, Gr. 9, S 75 636. Elektrischer Blankglühofen. 
Siemens-Schuckertwerke A.-G., Berlin-Siemensstadt.

Kl. 19 a, Gr. 24, M 116.30. Hohlschwelle m it senkrechtem 
Mittelsteg. Mitteldeutsche Stahlwerke A.-G., Berlin W 8.

Kl. 21 h, Gr. 15, M 106 870. Bodenplatte für Elektroofen. 
Mitteldeutsche Stahlwerke A.-G., Berlin W 8, W ilhelmstr. 71.

K l.26 d, Gr. 8,U10959. Verfahren zurReinigungvonRohgasen, 
wiez.B. Kokereigas. Friedrich Uhde,Dortmund,Rathenau-Allee 79.

K l.40a, Gr. 15, K 115178. Zuführung von gasförmigen, dampf
förmigen oder flüssigen Stoffen in Schmelzbäder hoher Temperatur. 
Fried. Krupp A.-G. Friedrich-Alfred-Hütte, Rheinhausen.

D eutsche G ebrauchsm uster-Eintragungen.
(P aten tb la tt N r. 16 vom 23. A pril 1931.)

Kl. 7 a, Nr. 1 168 320. Vorrichtung zum Schöpfen von 
W alzgut. Fried. K rupp Grusonwerk A.-G., Magdeburg-Buckau, 
und Maschinenfabrik Sack, G. m. b. H., Düsseldorf-Rath.

Kl. 18 c, Nr. 1 167 755. Ofen zum Blankglühen von Metall
gegenständen. A.-G. Brown, Boveri & Cie., Baden (Schweiz).

Kl. 421, Nr. 1 167 966. A pparatur zur Bestimmung der 
Reduktionsfähigkeit des Kokses. $ij)l.»3ing. Eugen Rieffel, Essen, 
Alfredstr. 25.

D eutsche Reichspatente.
KI. 7a, Gr. 17, Nr. 518 399, vom 18. Ju n i 1929; ausgegeben 

am 14. Februar 1931. E w a ld  R ö b e r  in  D ü s se ld o r f .  Regler 
fü r  den Vorschub von Pilgerschrittwalzwerken durch Druckwasser.

x) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an  während zweier Monate für jederm ann zur Einsicht und E in 
sprucherhebung im P aten tam t zu Berlin aus.

Durch eine Pumpe, die vom W alzenantrieb betätigt wird, 
wird die erforderliche Wassermenge aus dem Rückschubzylinder 
unm ittelbar herausgezogen und  abgemessen. Die Pumpe kann 
als Kolbenpumpe ausgebildet sein und durch einen Exzenter
trieb  bewegt werden.

Kl. 18 a, Gr. 15, Nr. 518 413, vom 17. Dezember 1929; aus
gegeben am 17. Februar 1931. Z im m e rm a n n  & Ja n se n ,
G. m. b. H ., in  D ü re n , R h ld . Vorrichtung zum Verstellen der 
Absperrvorrichtungen von industriellen Anlagen, z. B. von Wind
erhitzern.

Die Absperrvorrichtungen werden in  geregelter Reihenfolge 
durch ein Druckm ittel betä tig t, wobei die Kolben zum Ver
stellen der Absperrvorrichtungen gleichzeitig das Druckmittel 
steuern. Die einzelnen Steuerkolben werden durch den Druck
m ittelstrom  selbst eingestellt, der den Betätigungszylindern zu
geführt wird, so daß sich die Einstellung von H and erübrigt.

Kl. 7 a, Gr. 16, Nr. 518 505, vom 19. März 1929; ausgegeben 
am 17. Februar 1931. E w a ld  R ö b e r  in  D ü sse ld o rf .  Ver
fahren zum Auspilgern großer Rohre a u f Pilgerschritt-Duowalz
werken.

Drei Maßnahmen wirken zusamm en: die Verwendung von 
W alzen m it so geringer Kalibertiefe, daß von jeder Walze jeweils 
nur ein verhältnism äßig kleiner Teil des Rohrum fangs umfaßt 
wird, ferner die abwechselnde Um setzung des W erkstückes um 
verschieden große Drehwinkel nach jedem W alzgang und schließ
lich die Anordnung des Vorschubes derart, daß er nicht nach 
jedem Walzgang, sondern erst nach einer bestim m ten Anzahl 
von Walzgängen zur W irkung kom m t. Die erste Maßnahme 
verringert den Unterschied in der Walzgesehwindigkeit zwischen 
Kalibergrund und Kaliberseiten, die zweite und dritte  Maßnahme 
gewährleisten ein glattes Auswalzen.

KI. 49 c, Gr. 18, Nr. 518 575, vom 22. Mai 1929; ausgegeben 
am 18. Februar 1931. K a r l  S u re sc h  in  S a a r b rü c k e n .  Ver
fahren zum Herstellen von Schwellen aus gewalzten Stäben.

Gleichzeitig m it einem zweifachen Schnitt wird zu beiden 
Seiten der Schnittstelle an je zwei Schwellen je eine Kappe 
gepreßt. Die Länge der Schwelle kann durch einen verstell
baren Anschlag bestim m t werden.

Kl. 31 c, Gr. 18, Nr. 518 681, vom 4. April 1929; ausgegeben 
am 18. le b ru a r  1931. Französische P rio ritä t vom 20. April 1928. 
S o c ie te  d ’E x p a n s io n  T e c h n iq u e  in  P a r is .  Tiegel, der mit 
der Gußform umläuft und in  dieser axial verschiebbar ist, besonders 
zur Herstellung von Hohlkörpern durch Schleuderguß.

Die Innenwandungen des Tiegels (Seitenwandung, Boden 
oder beides) sind m it vor- oder zurückspringenden Flächen ver
sehen, die geneigt zur Umfangsfläche oder Tangentebene ver
laufen.
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Allgemeines.
L u eg e rs  L e x ik o n  d e r  g e s a m te n  T e c h n ik  u n d  ih r e r  

H i lf s w is s e n s c h a f te n .  3., vollständig neubearb. Aufl. Im  
Verein mit Fachgenossen hrsg. von Oberregierungsbaurat a. D.
E. Frey. Mit zahlr. Abb. Berlin und Leipzig: Deutsche Verlags- 
Anstalt S tuttgart. 4°. — Registerband. 1931. (511 S.) Geb. 
30 JIM. S B 3

I n t e r n a t i o n a le  T e c h n is c h - W is s e n s c h a f t l ic h e  V e r 
a n s ta l tu n g e n  n a c h  d em  S ta n d e  v o m  1. M ärz  1931. 
[Hrsg.:] Deutscher Verband Technisch-W issenschaftlicher Ver
eine, E. V. Berlin (NW 7, Friedrich-Ebert-Straße 27): [Selbstver
lag des Herausgebers 1931]. (47 S.) 8°. 1,50 MM. — Verm ittelt 
in planmäßiger Einteilung einen Ueberblick über die in ternatio
nalen technisch-wissenschaftlichen Kongresse und Vereinigungen. 
Angegeben werden außer dem Namen der Veranstaltung die Ge
schäftsstelle, der Vorsitzende, das Gründungsjahr, Zweck, Ort 
und Zeit der Tagungen, die Verhandlungssprache, die Stellung 
Deutschlands und die Teilnehmer (Staaten). S B S

H. Pécheux, Sous-Directeur honoraire de l’Ecole Nationale 
d’Arts et Métiers de Lille, Docteur ès sciences physiques, Lauréat 
de l’Académie des Sciences, Professeur à l’Ecole Supérieure des 
Sciences de Rouen: P r é c is  de m é ta l lu r g ie  (thermo-métallurgie 
et électro-métallurgie). A l’usage des écoles nationales d ’arts et 
métiers, et des institu ts miniers e t métallurgiques e t de fonderie, 
des métallurgistes e t des chefs d ’ateliers de forges e t de fonderies. 
Avec 167 fig. intercalées dans le texte. 4e édition entièrement 
refondue et augmentée. Paris (19, Rue Hautefeuille): Librairie 
J.-B. Baillières e t Fils 1931. (664 p.) 8°. 32 Fr. —  Das von der 
Académie des Sciences preisgekrönte W erk gibt einen vollstän
digen Abriß der gesamten H üttenkunde. Nach einer Einleitung, 
die neben einer Erklärung des Begriffs Mineralien die Beziehungen 
der Hüttenkunde zur Chemie, Physik und E lektrizität darlegt 
sowie Entstehung und Zusammensetzung der Mineralien nebst 
ihren Gangarten behandelt, folgen im ersten H auptabschnitt die 
allgemeinen Grundlagen der H üttenkunde, im zweiten die Eisen
hüttenkunde unter Einschluß der Elektrometallurgie, im dritten 
die gebräuchlichen Nichteisenmetalle (Kupfer, Blei, Zink, Zinn, 
Nickel, Kobalt, Aluminium), im vierten das Magnesium, Mangan, 
Chrom, Wolfram, Molybdän, T antal, W ismut, Antimon und 
Quecksilber, im fünften die Edelm etalle (Silber, Gold, P latin , 
Rhodium, Iridium) und endlich im letzten die Legierungen, wie 
Bronze usw. Leider sind die Abbildungen, deren M aßstab bei dem 
kleinen Form at des Buches ebenfalls sehr klein ha t gewählt werden 
müssen, teilweise sehr ungleichmäßig ausgeführt und verfehlen 
dadurch öfter ihren Zweck. 3 B 3

A n h a l ts z a h le n  f ü r  d e n  E n e r g i e v e r b r a u c h  in  E i s e n 
h ü tte n w e rk e n . Nach dem Schrifttum , den Untersuchungen der 
angeschlossenen Werke und eigenen Versuchen auf gestellt und 
herausgegeben von der W ärmestelle Düsseldorf des Vereins
deutscher Eisenhüttenleute (Ueberwachungsstelle für Brennstoff
und Energiewirtschaft auf Eisenwerken). 3. Aufl. (Mit Abb. u. 
Taf.) Düsseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H . 1931. (XV, 119 S.) 
4°. Geb. 16 MM, für Mitglieder des Vereins deutscher E isenhütten
leute 14,40 MM. S B 5

Geschichtliches.
Carl Sahlin: S v e n s k t  s t ä l  fö re  de  s t o r a  g ö t s t ä l s -  

p ro c e sse rn a s  in f ö ra n d e .  Historiska anteckningar. (Mit 
33 Fig.) Stockholm 1931: Iv a r Haeggströms B oktryckeri, A.-B. 
(242 S.) 8°. S B =

J . Zenneck: W e rn e r  v o n  S ie m e n s  u n d  d ie  G r ü n d u n g  
der P h y s ik a l is c h - T e c h n is c h e n  R e ic h s a n s t a l t .  (Mit Abb.) 
Berün: VDI-Verlag, G. m. b. H., 1931. (26 S.) 8°. (Abhandlungen 
und Berichte des Deutschen Museums. Jg . 3, H. 1.) 3 B 3

Grundlagen des E isenhüttenw esens.
Physik (einschließlich Elektrizität). K otarö H onda: D ie

W e ite re n tw ic k lu n g  d e r  n e u e n  T h e o r ie  ü b e r  d e n  M a g n e 
tism us.*  Die neue Theorie und ihre Abänderung durch den V er

fasser. Der gyromagnetische Effekt. Die magnetische Ablenkung 
von Kanalstrahlen. Die Theorie von Langevin über den P a ra 
m agnetismus und von Weiß und Heisenberg über den Ferro
m agnetismus sowie von Fouwler und K aptitza  über M agnetostrik
tion  und die Erscheinungen beim kritischen Punkt. [Science 
Rep. Tohoku Univ. 19 (1930) Nr. 6, S. 745/59.]

Nagatosi Tunazima: Z um  F e r r o m a g n e ti s m u s .  Beweis 
eines Zusammenhanges der beiden Theorien über Ferrom agnetis
mus von Weiß-Heisenberg und Ewing-Honda-Okubo. Verbesse
rung der Theorie für das große Feld. Ableitung der Form el von 
W. Steinhaus und E. Gumlich. [Z. Phys. 67 (1931) N r. 11/12, 
S. 817/25.]

H a n d b u c h  d e r  E x p e r im e n ta lp h y s ik .  U nter M itwirkung 
von G. Angenheister [u. a.] hrsg. von W. Wien f  und F. Harm s. 
Leipzig: Akademische Verlagsgesellschaft m. b. H. 8°. — Bd. 25. 
G e o p h y s ik . T. 2: P h y s ik  d es f e s te n  E r d k ö r p e r s  u n d  d es 
M eeres. U nter R edaktion von G. Angenheister bearb. von A. 
Defant [u. a.]. Mit 313 Abb. u. 3 Taf. 1931. (X III, 823 S.) 
Geb. l&MM,  bei Vorausbestellung des ganzen Werkes 64,60 MM

Angewandte Mechanik. K. Hohenemser: F l ie ß v e r s u c h e  
a n  R o h re n  a u s  S ta h l  b e i k o m b in ie r te r  Z ug- u n d  T o r 
s io n s b e a n s p ru c h u n g .*  Bestätigung der Henckyschen Theorie. 
[Z. angew. Math. Mech. 11 (1931) Nr. 1, S. 15/19.]

V e r h a n d lu n g e n  d es 3. I n t e r n a t i o n a l e n  K o n g re s s e s  
f ü r  t e c h n is c h e  M e c h an ik . Stockholm, 24. bis 29. August 1930. 
Im  Auftrag des Organisationskomitees hrsg. von C. W. Oseen und 
Waloddi Weibull. T. 1—3. Stockholm: A. B. Sveriges Lito- 
grafiska T ryckerier—  [G. Tisell i. Komm.] 1931. (X X II, 458 S., 
V III, 474 S., V III, 356 S.) 4°. 130 schwed. K r. 3 B 3

Rudolf Beyer, Dr. phil., Gewerbestudienrat an der Ingenieur
schule Zwickau in Sa.: T e c h n is c h e  K in e m a t ik .  Zwanglauf
mechanik nebst Bewegungsgeometrie und Dynam ik der Getriebe 
in Theorie und  Praxis. Zum Gebrauche bei Vorlesungen, in K on
struktionssälen und beim Selbststudium. Mit einem Bildnis von 
Franz Reuleaux und 642 Fig. im Text. Leipzig: Johann  Am
brosius B arth  1931. (X II, 504 S.) 8°. 50 MM, geb. 53 MM. —  Be
handelt 1. Zwanglauf und System atik der Maschinenbetriebe im 
Geiste Franz Reuleaux’, ergänzt durch die Hundhausensche 
Darstellungsweise und die Grübler-Kutzbachsehe Zahlsynthese,
2. Getriebeanalyse und Getriebesynthese im Sinne Burmesters 
und 3. in den Bahnen Ferdinand W ittenbauers die K raft- und 
Massenwirkungen an  den Maschinengetrieben und die grapho- 
dynamische Getriebe-Analyse. Verfasser stellt — das is t sein 
besonderes Verdienst — das ganze Lehrgebäude einheitlich dar, 
regt zu neuer Forschungsarbeit an  und hilft wirksam die Ver
bindung zwischen den verschiedenen betrieblichen R ichtungen 
herzustellen. Straffe Stoffgliederung und wertvolle Beigaben 
(zahlreiche Quellennachweise, Fußnoten und L iteraturverzeich
nisse sowie ein ausführliches Namen- und Sachverzeichnis) zeichnen 
das als Lehr- wie als Handbuch geeignete W erk aus, das voraus
sichtlich für lange Jahre  als auf seinem Gebiet grundlegend zu 
betrachten ist. 3 B 3

W alther Meyer zur Capellen: M e th o d e  z u r  a n g e n ä h e r te n  
L ö su n g  v o n  E ig e n w e r tp r o b le m e n  m it  A n w e n d u n g e n  a u f  
S c h w in g u n g s p ro b le m e . (Mit 12 Fig.) Leipzig: Johann Am
brosius B arth  1931. (S. 297—352.) 8°. —  D arm stadt (Techn. 
Hochschule), ®r.«3ttg.-Diss. (Aus: „Annalen der Physik“ . 
5. Folge, Bd. 8, H. 3," 1931.) 3 B 3

Chemie. Bernhard Neumann, Carl Kröger und Rudolf 
Iwanowski: D ie  V e re in ig u n g  v o n  K o h le n o x y d  u n d  S a u e r 
s to f f  a n  o x y d is c h e n  M is c h k a ta ly s a to r e n .*  Untersuchung 
über die Beschleunigung der Kohlensäurebildung un ter dem E in
fluß von Gemischen aus M n02 m it anderen Metalloxyden. W ir
kungsweise der K atalysatoren. [Z. Elektrochem. 37 (1931) Nr. 3, 
S. 121/30.]

C h e m is c h - te c h n is c h e  U n te r s u c h u n g s m e th o d e n .  U n
te r Mitwirkung von J .  D’Ans [u. a.] hrsg. von Ing.-Chem. Dr. phil. 
E rn st Berl, Professor der Technischen Chemie und Elektrochemie

Beziehen Sie für Karteizwecke die vom Verlag Stahleisen m. b. H. unter dem Titel „Centralblatt der Hütten und Walzwerke | 
herausgegebene e i n s e i t i g  b e d ru c k t e  S o n d e r au s g ab e  der  Z e i t s c h r i f t e n s c h a u .
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an der Technischen Hochschule zu D arm stadt (früher: und Georg 
Lunge). 8., vollständig umgearb. u. verm. Aufl. Berlin: Julius 
Springer. 8°. — Bd. 1. Mit 583 in den Text gedr. Abb. u. 2 Taf.
1931. (L, 1260 S.) Geb. §8 MM. . “  B =

Hermann Franz: U e b e r  d ie  R e d u k t io n  v o n  E is e n o x y d  
m it  K o h le n o x y d  b e i G e g e n w a r t v o n  C a lc iu m o x y d  o d e r  
A lu m in iu m o x y d . Berlin [1929]: J . Herper, G. m. b. H. (29 S.) 
8°. — Münster i. W. (Universität), Philos. u. naturw. D iss.^ ^

Philipp Günther: U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d a s  c h e m isc h e  
V e r h a l te n  des P h o s p h o rs  im  E ise n . (Mit 12 Abb.) Aalen
[1929]: Schwabenverlag, A.-G. (93 S.) 8°. —  Breslau (Techn. 
Hochschule), $t.=3ng.-Diss. 3 B 3

Chemische Technologie. R e p o r ts  of th e  p ro g re s s  of 
a p p lie d  c h e m is try .  Issued by the Society of Chemical Indu- 
stry. Vol. 15, 1930. London (E. C. 2, Central House, 46/47, Fins- 
bury Square): Society of Chemical Industry  [1931]. (745 p.) 8°. 
Geb. 12 sh 6 d. — E nthä lt zusammenfassende L iteraturberichte 
über sämtliche Gebiete der angewandten Chemie oder chemischen 
Technologie für das Jah r 1930 in ähnlicher Form, wie die viertel
jährlichen „Beiträge zur Eisenhüttenchemie“ in dieser Zeitschrift. 
Von den Einzelabschnitten, in die der Stoff gegliedert ist, seien 
genannt: Brennstoffe (S. 29/58), Gas, Verkoken, Teer und Teer
erzeugnisse (S. 59/89), feuerfeste Stoffe, Keramik und Zemente 
(S. 227/39), E is e n  u n d  S ta h l  (S. 240/68), Nicht-Eisen-MetaUe 
(S. 269/94) sowie elektrochemische und elektrometallurgische In 
dustrien (S. 295/332). 3 B 5

Bergbau.
Allgemeines. D r i t t e  T e c h n is c h e  T a g u n g  des r h e in i s c h 

w e s tf ä l is c h e n  S te in k o h le n b e rg b a u s .  Essen, 16. und 
17. Oktober 1930. (Mit Abb.) [Essen: Verein für die bergbaulichen 
Interessen 1931.] (99 S.) 4°. 3 B 3

Aufbereitung und Brikettierung.
Kohlen. 0 . Schmidt: D ie  A u fb e re i tu n g  d e r  n i e d e r 

s c h le s is c h e n  K o h len .*  Eigenschaften der niederschlesischen 
Kohlen. Technische und wirtschaftliche Untersuchung der ver
schiedenen Aufbereitungsmöglichkeiten. [Glückauf 67 (1931) 
Nr. 12, S. 385/92.]

Schönfeld: E n ta s c h u n g  d e r  K o h le  d u rc h  A u f b e r e i 
tu n g .*  [Arch. Wärmewirtsch. 12 (1931) Nr. 3, S. 72/74.]

Erze. D e r A u fb e re i tu n g s g a n g  u n d  d e r  R ö s tp ro z e ß  
d e s  S ie g e r lä n d e r  S p a te is e n s te in s .*  Der gewöhnliche Gang 
der Aufbereitung und der Röstung. Magnetische R ostspatauf
bereitung. [Techn. Bl. 21 (1931) Nr. 11, S. 196/98.] J

Erze und Zuschläge. '-TrVÜ 
r i Eisenerze. Crowell & Murray, Inc., Mining Engineers, Che- 

mists and Metallurgists: T h e  i ro n  o re s  of L a k e  S u p e r io r . 
Containing facts of interest relating to  mining, beneficiation and 
shipping of the ore and location of principal mines. 7th ed. W ith 
original maps of the ranges. Cleveland: The Penton Press Co. — 
London (S. W. 1, Caxton House): Penton Publishing Co., L td., 
1930. (332, V III p.) 8°. Geb. £ 1.10.— (Für Deutschland: H ubert 
Hermanns, Berlin-Lichterfelde-West, Dahlemer Straße 64a.) — 
Das Buch gibt dem H üttenm ann eine ausführliche Zusam
menstellung über die Entstehung sowie Form, A rt und Zusammen
setzung der Erzvorkommen am Oberen See. Daneben werden 
noch die einzelnen Abbauverfahren, die Förder- und Umschlag
einrichtungen sowie die verschiedenen Wege der Aufbereitung 
und Anreicherung eingehend behandelt. Ausführliche Abschnitte 
über Erzbewertung, Umschlag- und Frachtkosten bilden eine 
wertvolle wirtschaftliche Ergänzung. Ein umfangreiches Ver
zeichnis sämtlicher Gruben m it allen wünschenswerten tech
nischen,'w irtschaftlichen und geschäftlichen Angaben bildet den 
Abschluß des wertvollen Buches, das m it seinen zahlreichen Lage
plänen und Grubenbildern alles Wissenswerte über diese für 
Amerika bedeutsamsten Erzvorkommen verm ittelt. 3 B 3  

Manganerze. C. W. Davis: D ie  W irk u n g  v o n  S c h w e fe l
d io x y d  a u f  M a n g a n o x y d e  b e i  h ö h e re n  T e m p e ra tu re n .  
Untersuchungen zur Verwendung von geringwertigen Mangan
erzen. Versuche über die Umsetzung der Manganoxyde in wasser
lösliche Form unter der Behandlung m it schwefliger Säure. [Bur. 
Mines Reports of Investigations Nr. 3033 (1930) S. 1/16.]

M a n g a n e rz fö rd e ru n g  d e r  W e lt  in  d e n  J a h r e n  1924 
b is  1928. Uebersicht über Förderung und Ausfuhr, insbesondere 
von Indien, R ußland und Südafrika. [Iron Coal Trades Rev. 122 
(1931) Nr. 3288, S. 391/92.]

Titanerze. Björn Kjellberg: N eu e  E r f a h r u n g e n  ü b e r  d ie  
V e r h ü t tu n g  v o n  V a n a d in - T i ta n - E is e n e r z e n .  Verhüttungs
versuche m it einem durch Aufbereitung aus Vanadin-Titan- 
Eisenerzen erhaltenen Schlich m it 61 % Fe und 6 % T i0 2.

Mischen des Schliches m it gepulverter Holzkohle und Brikettierung 
dieses Gemisches m it Melasse und Teer; Niederschmelzen der 
B riketts im Graphittiegel, wobei Eisen m it 1,28 % C, 0,46 % Si, 
0 ,74%  Ti und 0,1 % V bei einer Schlacke m it 7 ,6%  Fe und 
43,74 % T i0 2 erhalten wurde. Die Eisenverschlackung betrug
1,4 %, bezogen auf das Eisen im Schlich. [Tekn. Tidskrift 61 
(1931), Bergsvetenskap Nr. 3, S. 21/22.]

Brennstoffe.
Steinkohle. H. Köppers und A. Jenkner: B estim m u n g  

d e s  T r e ib d r u c k e s  v o n  K o h le n  im  L a b o r a to r iu m  und 
in  G ro ß v e rsu c h e n .*  Verbessertes Laboratoriumsverfahren zur 
Bestimmung des Treibdrucks nach Köppers. Messung des Treib
drucks in  Großversuchen. Unterschiede zwischen den Ergebnissen 
des Laboratoriumsversuchs und der Betriebsmessungen über die 
Höhe des Treibdrucks. Betriebsversuche über den Einfluß von 
Schüttgewicht, Garungszeit und Zusatzm itteln auf den Treib
druck verschiedener Kohlen. M ittel zur Minderung des Treib
drucks. [Glückauf 67 (1931) Nr. 11, S. 353/62.]

R. Lieske: U n te r s u c h u n g e n  z u r  T h e o r ie  d e r  E n t 
s te h u n g  d e r  F a se rk o h le .*  Faserkohle ist dadurch, daß die 
Inkohlung in einem Gasraum verlief, aus demselben Urstoff wie 
die anderen Kohlenbestandteile entstanden. [Gesammelte Ab
handlungen zur Kenntnis der Kohle 9 (1928/29) S. 271/85.]

R. Lieske: Z u r  T h e o r ie  d e r  E n ts te h u n g  d e r  F a s e r 
koh le .*  Auseinandersetzung m it den Gegnern der Gasraum- 
Theorie. [Gesammelte Abhandlungen zur Kenntnis der Kohle 9 
(1928/29) S. 286/90.]

O. Schäfer: V e rs u c h  z u r  W e r tb e s t im m u n g  v e rsc h ie 
d e n e r  K e s s e lk o h le n m is c h u n g e n  a u f  G ru n d  d e r  W asch 
k u rv e .*  Bestimmung des Verkaufswertes — auf Grund der 
Syndikatspreise —, des Selbstkostenwertes sowie des Verbrauchs
wertes — auf Grund der Dampfkosten —  für die aus der Rohkohle 
gewonnenen Aufbereitungserzeugnisse. Folgerungen für die wirt
schaftlichste Kohlenmischung zur Kesselfeuerung. [Glückauf 67 
(1931) Nr. 10, S. 321/26.]

Koks. Wolfgang Melzer: N e u z e i t l ic h e  V e rfa h re n  der 
S tü c k k o k s - P r ü f u n g .  Zuschriftenwechsel m it G. A gde über 
das Verhalten des Oelbitumens bei der Verkokung, besonders 
über die A rt des aus ihm entstehenden Kohlenstoffes. [Glück
auf 67 (1931) Nr. 10, S. 335/37.]

Erdöl. G ustav Baum : D ie  n e u e n  E r d ö lf u n d e  in  M it te l 
d e u ts c h la n d  u n d  ih re  A u s w irk u n g  a u f  d ie  O elv erso r- 
g u n g  D e u ts c h la n d s .  Bedarf und Erzeugung Deutschlands an 
mineralischen Kraftstoffen. Entw icklung der deutschen Erdöl
gewinnung im Gebiet um Hannover. Beteiligung des Auslandes 
an deutschen Erdölfirmen. [Ber. Gemeinschaftsstelle Schmier
m ittel V. d. Eisenh. Nr. 10; St. u. E. 51 (1931) Nr. 11, S. 326/28.] 

K oettnitz, D r.: A llg e m e in e  E r d ö lk u n d e  f ü r  I n d u s t r ie  
u n d  H a n d e l .  Halle a. d. S.: Wilhelm K napp 1931. (IV, 134 S.) 
8°. 8,30MM, geb. 9 ,80MM. — In h a lt: Das natürliche Erdöl 
(Entstehung, Fundstä tten , Gewinnung, Lagerung, Beförderung, 
chemische Zusammensetzung, Einteilung der Erdölarten, Eigen
schaften). Grundzüge der Verarbeitung. Prüfung des Roherdöles 
und der Erdölerzeugnisse. Die Erdölerzeugnisse (Einteilung und 
Benennung, Haupteigenschaften und Verwendung). Anlagen, 
enthaltend Lieferungs-, Verkehrs- und Zollvorschriften. 3  B 3  

Sonstiges. K. Rummel: B e w e r tu n g  d e r  A sche. [Arch. 
W ärmewirtsch. 12 (1931) Nr. 3, S. 67.]

Zur Nedden: D a s  A s c h e p ro b le m  in  w i r t s c h a f t l ic h e r  
B e z ieh u n g . W irkungen der Asche auf die Brennstoff- und 
Kapitalkosten. [Arch. Wärmewirtsch. 12 (1931) Nr. 3, S. 66.]

Veredlung der Brennstoffe.
Kokereibetrieb. R. G. Davies und  R. V. Wheeler: Das 

S c h m e lz e n  d e r  K o h le  w ä h re n d  d e r  K o k s b ild u n g .*  Fest
stellung der Längenänderung verschiedener Kohlenkuchen bei der 
Erhitzung. Versuch, Schliffbilder der K ohlen (geätzte Aufschliffe) 
zur Untersuchung heranzuziehen. [Fuel 10 (1931) Nr. 3, 
S. 100/08.]

Erich Koch: V e rsu c h e  z u r  H e r s te l lu n g  e in e s  b r a u c h 
b a r e n  H ü t te n k o k s e s  d u rc h  M isc h e n  v o n  K o h le n  v e r 
s c h ie d e n e r  B e s c h a f fe n h e i t .  Bestimmung des günstigsten 
Mischungsverhältnisses von gegebenen Back- und Sinterkohlen 
durch Laboratoriumsversuche. [Gesammelte Abhandlungen zur 
Kenntnis der Kohle 9 (1928/29) S. 367/75.]

Otto Dörmann: U n te r f e u e r u n g s v e r b r a u c h  u n d  V e r
k o k u n g sw ä rm e  v o n  G a sw e rk s ö fe n . (Mit 11 Abb. u. 5 Tab.) 
Braunschweig [1930]: Schreibbüro Damköhler. (3 Bl., 32 S.) 4°. — 
Braunschweig (Techn. Hochschule), ^r.-^ng .-D iss. 3 B S 

Schwelerei. Franz Fischer: D e s t i l l a t i o n  d e r  K o h le  bei 
n ie d r ig e r  T e m p e r a tu r ,  d e re n  t e c h n i s c h e r  S ta n d  und
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w ir ts c h a f t l ic h e  B e d e u tu n g .*  Mengen und Eigenschaften der 
Erzeugnisse bei der Schwelung, gegenübergestellt m it den Ver
kokungserzeugnissen. Einteilung der Schweiöfen. Beschreibung 
verschiedener B auarten. [Gesammelte Abhandlungen zur K ennt
nis der Kohle 9 (1928/29) S. 420/43.]

F. Giesa: L e i s tu n g s z a h le n  d e s  e n g lis c h e n  B a b c o c k -  
S c h w e lv e rfa h re n s .*  Angaben aus dem Betrieb des Dunston- 
Kraftwerks über Anfall und Zusammensetzung der Schwel- 
erzeugnisse. [Glückauf 67 (1931) Nr. 9, S. 302/05.]

E. Roser: T ie f t e m p e r a tu r - P r e ß k o k s .*  Die Kohle wird 
in dünnwandige hitzebeständige Stahlrohre gepreßt, die in ge
wöhnlichen Koksöfen auf 750° erh itzt werden. Angaben über 
Anfall und Eigenschaften der Verkokungserzeugnisse auf Grund 
einiger Versuchsreihen. [Brennst.-Chem. 12 (1931) Nr. 5, S. 86/87.] 

Verflüssigung der Brennstoffe. D. G. Skinner: E in  A u szu g  
aus dem  n e u e re n  S c h r i f t t u m  ü b e r  d ie  W a s s e r s to f f 
a n re ic h e ru n g  v o n  K o h le . [Fuel 10 (1931) Nr. 3, S. 109/37.] 

Sonstiges. K arl V oituret: U e b e r  d ie  V e rk o k u n g s w ä rm e n  
u n d  Z e rs e tz u n g s w ä rm e n  v o n  S te in k o h le n .  (Mit 31 Abb.) 
München: R. Oldenbourg 1930. (24 S.) 4°. -— Braunschweig 
(Techn. Hochschule), [ßr.^rtg.-D iss. 3  B 3

Brennstoffvergasung.
Gaserzeuger. D e r  W e l lm a n -G a lu s h a -G a s e rz e u g e r .*  

Beschreibung einer m it W assermantel versehenen Gaserzeuger
bauart mit selbsttätiger, fortlaufender Beschickung und exzen
trischem Drehrost. Betriebsergebnisse bei Vergasung von A nthra
zit. Anwendungsmöglichkeit zur Vergasung von Koksklein. [Iron 
Coal Trades Rev. 122 (1931) Nr. 3286, S. 318/19.]

Gaserzeugerbetrieb. O. L. Scales: M id w e s t-K o h le n  im  
a m e r ik a n is c h e n  G a s e r z e u g e rb e t r ie b .  Allgemeine Anforde
rungen an Aschenschmelzpunkt (nicht un ter 1200°), flüchtigen 
Bestandteilen (nicht über 42 % ) und Aschengehalt (nicht über 
10 %). Bedeutung der Stückgröße, zweckmäßige Betriebsweise. 
Kurze wirtschaftliche Betrachtungen. [Blast Fum ace 19 (1931) 
Nr. 2, S. 252 54.]

Sonstiges. David A. Fox und Alfred H. W hite: E in f lu ß  
von  N a t r iu m k a r b o n a t  a u f  d ie  V e rg a s u n g  v o n  K o h le n 
s to ff  u n d  d ie  E rz e u g u n g  v o n  G e n e ra to rg a s .*  Soda soll 
sich oberhalb 800° m it Kohlenstoff um  unter Bildung von Kohlen
oxyd und metallischen Natrium däm pfen, die zu einer schnelleren 
Einstellung der Gasgleichgewichte und einem an Kohlenoxyd und 
Wasserstoff reicheren Gase führen sollen, umsetzen. Bei der 
Wassergaserzeugung bietet der Zusatz an  Soda keine Vorteile. 
[Ind. Engg. Chem. 23 (1931) Nr. 3, S. 259/66.]

L. Muir Wilson: D ie  v o l l s tä n d ig e  V e rg a s u n g  v o n  
K le in k o k s .*  Nachteile verschieden großer Stückigkeit bei der 
Vergasung. Versuche m it verschiedener Körnung. K urze Be
schreibung der W asserkühlung am Gaserzeugermantel. [Fuel 10 
(1931) Nr. 2, S. 69/71.]

Feuerfeste Stoffe.
Prüfung und Untersuchung. W. J .  Rees: F e u e r fe s te  S te in e  

fü r  O efen . Zusammensetzung, spezifische Wärme. Faktoren, 
die die Lebensdauer der feuerfesten Steine beeinflussen. Vorgänge 
beim Brennen. [H eat Treat. Forg. 17 (1931) Nr. 1, S. 78; Nr. 2, 
S. 184.]

Verhalten im Betrieb. E. Steinhoff: A sch e  u n d  f e u e r f e s te s  
M auerw erk .*  [Arch. W ärmewirtsch. 12 (1931) Nr. 3, S. 74/76.] 

Einzelerzeugnisse. Donald T urner: B e s o n d e re  f e u e r f e s te  
M assen  f ü r  d ie  m e ta l lu r g is c h e  F o rs c h u n g .*  Zusammen
setzung und Herstellung. Beschreibung einer Tiegelpresse. Tiegel 
aus reinen Oxyden (Aluminium- und  Magnesiumoxyde). Feuer
feste Massen für besondere Verwendungszwecke. [Trans. Faraday 
Söc. 27 (1931) Nr. 3, S. 112/24.]

Schlacken.
Prüfung. W. Reerink: L a b o r a to r iu m s m ä ß ig e  V o r a u s 

b e s tim m u n g  d e s  V e r h a l t e n s  d e r  A sch e  im  B e tr ie b .  
[Arch. W ärmewirtsch. 12 (1931) Nr. 3, S. 76/78.]

Sonstiges. E . Senfter: A s c h e n -  u n d  S c h la c k e n f r a g e n  
in  d e r  G r o ß in d u s tr ie .*  [Arch. W ärmewirtsch. 12 (1931) 
Nr. 3, S. 68/70.]

Gropp: A b fu h r  u n d  V e rw e n d u n g  d e r  A sch e . [Arch. 
Wärmewirtsch. 12 (1931) Nr. 3, S. 89/90.]

Feuerungen.
Allgemeines. Wilh. Schultes: A s c h e h a l t ig e  B r e n n s to f f e  

a u f  R o s t f e u e r u n g e n  u n d  in  S ta u b f e u e r u n g e n .  [Arch. 
Wärmewirtsch. 12 (1931) Nr. 3, S. 78/80.]

Regenerativfeuerung. U m s te u e r o r g a n e  f ü r  W ä rm e 
spe i che r -G asö fen .*  [Demag-Nachr. 5 (1931) Nr. 1, S. C 11 
bis C 15.]

Rekuperativfeuerung. G. D. M antle: V e rw e n d u n g  v o n  
M e ta l l - R e k u p e r a to r e n  b e i I n s t r ie ö f e n .*  Vorteile der 
Abwärmeverwertung. W irkung vorgewärmter Luft auf den Ofen
betrieb. W ärm everlust in den Abgasen. Menge der wieder
gewonnenen W ärme und ihre W irkung auf den Ofenbetrieb. 
[Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 52 (1930) Nr. 28, JS — 52— 9, 
S. 93/103.]

Feuerungstechnische Untersuchungen. Marcard: F e u e r -  
fü h r u n g  b e i a s c h e re ic h e n  B re n n s to f f e n .  [Arch. W ärm e
wirtsch. 12 (1931) Nr. 3, S. 80/81.]

P. Rosin: V e rs c h la c k u n g  v o n  H e iz f lä c h e n . [Arch. 
W ärmewirtsch. 12 (1931) Nr. 3, S. 81/83.]

Industrielle Oefen im allgemeinen.
(Einzelne B auarten s. u. den betreffenden Fachgebieten.)

Allgemeines. W. Trinks, Professor des Maschineningenieur
wesens am Carnegie In stitu te  of Technology in Pittsburgh, P a . : 
I n d u s t r i e ö f e n .  Berlin: VDI-Verlag. G. m. b. H. 8°. — Bd. 2: 
Bau und Betrieb. Mit 292 Abb. u. 26 Zahlentaf. 1931. (V III, 
398 S.) Geb. 20 MM, für Mitglieder des Vereines deutscher In 
genieure 18 MM. 5  B S

Wärmewirtschaft.
Allgemeines. R. J .  S. P igott: K r a f t  u n d  W ä rm e  in  

In d u s t r ie w e r k e n .*  Untersuchungen der gegenseitigen Ab
hängigkeiten. [Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 52 (1930) Nr. 27, 
FS P—52—38, S. 331/37.]

Wärmetheorie. R a h m e n ta f e ln  f ü r  W a s s e rd a m p f  
n e b s t  E r lä u te r u n g e n .  Ergebnisse der 2. Internationalen 
Dampftafel-Konferenz in Berlin. [Z. V. d. I. 75 (1931) Nr. 7, 
S. 187/188.]

Gaswirtschaft und Fernversorgung. W. Bierm ann: G a s 
v e r s o rg u n g  u n d  -V e r te i lu n g  a u f  H ü t te n w e r k e n .  R ich t
linien der Gasverteilung bei Verwendung von Hochofen- und 
Koksofengas. Zentralregelung. [Wärme 54 (1931) Nr. 11, 
S. 191/95.]

William A. H aven und C. B. Thom e: R e in ig u n g ,  V e r 
te i lu n g  u n d  V e rw e n d u n g  v o n  H o c h o fe n g a s .  Vergleich 
zwischen Reinigungskosten, Verteilungseinrichtung, Verteilungs
kosten, Gewinn durch Hochofengas bei verschiedenartiger Ver
wendung. [Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 52 (1930) Nr. 28, 
JS —52—8, S. 81/89.]

Gasreinigung. Franz Fischer und Paul D ilthey: U e b e r  d ie  
A u s w a sc h u n g  v o n  S c h w e fe lw a s s e r s to f f  a u s  i n d u 
s t r i e l l e n  G a se n  m it  H ilfe  v o n  a lk a l is c h e n  F e r r i -  
z y a n k a liu m lö s u n g e n .  Untersuchung der Möglichkeit und 
W irtschaftlichkeit des Verfahrens auf Grund von Laboratorium s- 
versuchen. [Gesammelte Abhandlungen zur K enntnis der Kohle 9 
(1928/29) S ..484/93.]

V. F . Gloag und J .  P . V. W oollam: E le k t r o s t a t i s c h e  
T e e r a b s c h e id u n g  ( B a u a r t  S im o n -C arv e s).*  Beschreibung 
einer ausgeführten Anlage. Vorteile der E ntteerung von Gene
ratorgas. [Fuel 10 (1931) Nr. 3, S. 137/41.]

H . Knickenberg: E le k t r i s c h e  G a s re in ig u n g  im  G a s 
e r z e u g e r b e tr ie b .*  [St. u. E . 51 (1931) Nr. 13, S. 390.]

Krafterzeugung und -Verteilung.
Kraftwerke. Frank  S. Clark: D e r  E in f lu ß  g ro ß e r  K e s s e l  

a u f  d ie  S p i tz e n le i s tu n g e n  u n d  d ie  A n la g e k o s te n  in  
D a m p f k ra f tw e r k e n .  [Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 52 (1930) 
Nr. 27, F S P — 52— 31, S. 243/47.]

Carl Theodor Krom er: B e t r a c h tu n g e n  ü b e r  d ie  W i r t 
s c h a f t l i c h k e i t  n e u z e i t ig e r  K r a f tw e r k e ,  o. O. (1930). 
(3 Bl., 44 S.) 8°. — Karlsruhe (Techn. Hochschule), $r.*3ng.-Diss.

Dampfkessel. W . Arend: U m b a u  v o n  D a m p fk e sse ln .*  
Elastische Ausbildung des Kesselkörpers zur Einschränkung der 
Zusatzspannungen. Vorbedingungen für eindeutigen W asser
um lauf und trockenen Dampf. Typische Umbaubeispiele von 
Wasserrohrkesseln. [Wärme 54 (1931) Nr. 12, S. 214/22.]

Herm ann Garbe: S c h r ä g ro h r - S te i l r o h r k e s s e l .*  Jedes 
Schrägrohr des üblichen Schrägrohrkessels wird durch ein Steil
rohr m it der Trommel verbunden, un ter Verwendung besonderer 
Rohrköpfe. [Arch. W ärmewirtsch. 12 (1931) Nr. 3, S. 91/92.]

C. F . Hirshfeld u. G. U. Moran: B e t r i e b s v e r h ä l tn i s s e  
n e u z e i t l ic h e r  D a m p fk e ss e l.*  Ausführliche S tatistiken über 
Betriebszeit, Belastungen, Ausbesserungen, un terteilt nach Einzel
teilen der Kessel. [Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 52 (1930) Nr. 27, 
F S P — 52— 34, S. 265/93.]

Geo. A. Orrok: D a s  D a m p fk e s s e lh a u s  d e r  Z u k u n f t.*  
Zukunftsbild eines Kessels, bestehend aus einem gasgefeuerten 
Vielzellenkessel (Röhrentyp) zusammengebaut m it dem Turbo
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generator und den Hilfsmaschinen. [Mech. Engg. 53 (1931) Nr. 3, 
S. 193/96.]

S c h rä g ro h r -D o p p e lk e s s e l  f ü r  435 t  D a m p fe rz e u g u n g  
je  S tu n d e  f ü r  d ie  E rw e i te r u n g  d es H e l lg a t e - K r a f t 
w erkes.*  [Power 73 (1931) Nr. 9, S. 356/360.]

Fried. Schulte: A sch e  im  K e s s e lb e tr ie b .  [Arch. Wärme- 
wirtsch. 12 (1931) Nr. 3, S. 67/68.]

Voigt: B e s e it ig u n g  d e r  A sch e  im  K e ss e lh a u s .  Pneu
matische Druckwasserentaschung, Spülentaschung, Kosten. [Arch. 
Wärmewirtsch. 12 (1931) Nr. 3, S. 85/87.]

Heinrich Vorkauf, 2)r.*Qltg.: D as M itr e iß e n  v o n  W a sse r  
a u s dem  D a m p fk e sse l. Mit 45 Abb. Berlin (NW 7): VDI- 
Verlag, G. m. b. H., 1931. (22 S.) 4°. 5 JU l, für Mitglieder des 
Vereines deutscher Ingenieure 4,50 J lJ l. (Forschungsheft 341. Bei
lage zu „Forschung auf dem Gebiete des Ingenieurwesens“ . Aus
gabe B, Bd. 2.) S  B S

Speisewasserreinigung und -entölung. R. Stümper, Vorsteher 
der chem.-metallogr. Versuchsanstalt der Vereinigten H ütten
werke Burbach-Eich-Düdelingen, Abteilung Belval, Esch, Luxem
burg: S p e ise w a sse r  u n d  S p e is e w a sse rp f le g e  im  n e u 
z e i t l ic h e n  D a m p f k ra f tb e t r i e b .  Mit 84 Textabb. Berlin: 
Julius Springer 1931. (VIII, 171 S.) 8°. 9,60 M Jl. E  B £  

Hydraulische Kraftübertragung. R. Sackheim: D ie  D r u c k - 
u n d  A r b e i ts v e r lu s te  in  l u f th y d r a u l i s c h e n  A k k u m u 
la to re n .*  [Fördertechn. 24 (1931) Nr. 2, S. 23/26; Nr. 4, S. 51/53; 
Nr. 6, S. 90/92.]

Schmierung und Schmiermittel. Henri Brillie: D ie  G le i t 
b ew eg u n g  b e i V o rh a n d e n s e in  e in e r  O e lsc h ic h t.*  [Bull. 
Soc. d ’Enc. 130 (1931) Nr. 2, S. 95/108.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen.
Gebläse. R o ta t io n s k o m p r e s s o r e n  fü r  G ic h ts ta u b -  

E in b la s u n g  in  H o ch ö fen .*  [Demag-Nachr. 5 (1931) Nr. 1, 
S. C 9/C 11.]

Bearbeitungsmaschinen. H. J . Stoewer: W ir t s c h a f t l ic h e s  
B o h re n  u n d  F rä se n .*  W irtschaftlichkeit durch Verwendung 
von Hartmetallwerkzeugen, richtige Gestaltung der Werkzeuge 
und Maschinen, sorgfältige Werkzeuginstandhaltung, Normung 
und Anwendung der durch wissenschaftliche Versuche gefundenen 
Erkenntnisse in der Praxis zu erreichen. [Masch.-B. 10 (1931) 
Nr. 4, S. 117/19.]

Trennvorrichtungen. A. B. Pearson: E n tw u r f  u n d  B a u  
v o n  W a rm sä g e n  zum  S c h n e id e n  s c h w e re r  Q u e r 
s c h n i tte .*  Beschreibung von Sägen zum Schneiden von heißen 
und kalten Metallen. Ergebnisse von Versuchen m it verschie
denen Sägen. [Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 52 (1930) Nr. 28, 
JS —52—10, S. 105/12.]

O. Pollok: B lo c k s c h e re n  m it  e le k tr is c h e m  A r b e i t s 
r e g le ra n tr ie b .*  [Z. V. d. I. 75 (1931) Nr. 8, S. 240/41.]

Förderwesen.
Hebemagnete. N eu e  D e m a g -L a s tm a g n e te .*  [Demag- 

Nachr. 5 (1931) Nr. 1, S. C 15/C 16.]
Selbstgreifer. W. Franke: W a n d lu n g e n  im  G re ife rb a u .*  

Trimmgreifer und Mehrschalengreifer. [Z. V. d. I. 75 (1931) Nr. 9, 
S. 269/72.]

Sonstiges. S c h i f fb a u -K a le n d e r  1931. Hilfsbuch der 
Schiffbau-Industrie. Bearb. von ®t.'Qng. W. Gütschow und 
Schiffbaudirektor Herm ann Hildebrandt. Berlin: Zeitschrift 
„Schiffbau, Schiffahrt und Hafenbau“, Deutsche Verlagswerke 
Strauß, Vetter & Co. 1931. (X V III, 456 S.) 8°. Geb. 12 JlJ l. — 
Behandelt in neuer Bearbeitung, eingeteilt in 10 Abschnitte, das 
ganze umfangreiche Gebiet des Schiffbaues unter gleichzeitiger 
Berücksichtigung der Schiffahrt. Ueber Stahl und Eisen als 
Schiffbaustoff geben die Abschnitte I I I  (Werkstoffe) und IV 
(Festigkeit) den nötigen Anhalt. 3 B 5

Werkseinrichtungen.
Fabrikbauten. Halvor Sudeck: D ie  E r s c h lie ß u n g  v o n  

I n d u s t r i e g e lä n d e .  (Mit 7 Abb.) Braunschweig 1930: Guten
berg. (2 Bl., 30 S.) 8°. — Braunschweig (Techn. Hochschule), 
®r.*3ng.-Diss. - B E

Wasserversorgung. E. Steuer: M e c h a n isc h e  A b w a s s e r 
k lä ru n g .*  U nter anderem Anlagen zur Klärung von Walzwerks
abwässern, Abwässern des Kokslöschens und der Hochofen
schlackenkörnung. [Rev. Techn. Lux. 23 (1931) Nr. 1, S. 28/38.] 

Rauch- und Staubbeseitigung. E. Rammler: H e u t ig e r  
S ta n d  d e r  F lu g k o k s rü c k g e w in n u n g  u n d  F lu g a s c h e n 
a b sc h e id u n g .*  [Arch. W ärmewirtsch. 12 (1931) Nr. 3, S. 83/85.]

Roheisenerzeugung.
Hochofenprozeß. R. A. Hacking: D e r n e u z e it l ic h e  H o c h 

o fe n  u n d  s e in  B e tr ie b .*  T e ill— VI. Der Brennstoffverbrauch

im Hochofen und seine Beeinflussung durch Betriebsumstände. 
Einfluß der H eißwindtem peratur auf die Tem peratur vor den 
Formen und auf den W ärm ehaushalt des Ofens. Gründe zur 
W indtrocknung; bisherige Arbeitsweisen und Erfahrungen. An
wendung von sauerstoffangereicherter Luft, erhöhtem Wind
druck oder größerer W indgeschwindigkeit und ihre Auswirkung 
auf den Betrieb. Chemische Umsetzungen im Hochofen. [Metall- 
urgia 1 (1930) Nr. 5, S. 195/96; Nr. 6, S. 235/37; 2 (1930) Nr. 7, 
S. 27/28; Nr. 9, S. 99/100 u. 104; Nr. 11, S. 177/78; 3 (1930) 
Nr. 13, S. 27/28; Nr. 17, S. 183/84 u. 196.]

Achille Lefebvre: D ie  Z u s a m m e n s e tz u n g  des Gases
in  v e r s c h ie d e n e n  H ö h e n  d e s  H o c h o fe n s  u n d  die 
T h e o r ie  v o n  M a th e s iu s .*  E ntnahm e von Gasproben in drei 
Ebenen des Schachtes und Berechnung des Reduktionsgrades 
des Erzes daraus. [Rev. Univ. Mines 8. Serie, 5 (1931) Nr. 6, 
S. 157/60.]

Hochofenanlagen. Maurice Derclaye: A u s b a u  d e r  H och
o fe n a n la g e  in  O u g re e -M a rih a y e .*  Angaben über Erz- 
Bunkeranlage, Hochofen- und Kokereibetrieb. [La Technique 
des Travaux 1930, Nr. 5, S. 303/29, Nr. 6, S. 377/404; nach Iron 
Steel Ind. 4 (1930/31) Nr. 6, S. 195/98.]

George E. Rose: D ie  E n tw ic k lu n g  d es n e u z e itl ic h e n  
H o c h o fen s .*  Entwicklung von Profil und Leistung des Hoch
ofens in Amerika seit 1880. [Blast Furnace 19 (1931) Nr. 2, 
S. 255/57.]

G. T. Hollett: K r a f tw e r k  e in e r  n e u z e i t l ic h e n  H o ch 
o fe n a n la g e .*  K raftbedarf eines 1000-t-Hochofens. Verteilung 
des Hochofengases. Dampfkesselanlage. [Blast Furnace 19 
(1931) Nr. 2, S. 281/83.]

Hochofenschlacke. A rthur G uttm ann und Fritz Gille: U eber 
d ie  U rs a c h e  d es „ E i s e n z e r f a l l s “ d e r  H o c h o fen sch la ck e .*  
Die Kennzeichen des Eisenzerfalls und des Kalkzerfalls bei der 
Hochofenschlacke. Einfluß einer Glühbehandlung in reduzieren
der und oxydierender Atmosphäre auf Eisenzerfall-Schlacke. 
Sulfidschwefelabgabe von Eisenzerfallschlacken bei Wasser
lagerung. Verhinderung des Eisenzerfalls durch Lagerung der 
Schlacke in Lösungen m it Ammoniumionen, die die Sulfid- 
schwefellöslichkeit herabsetzen. Mikroskopische Feststellung 
einer stark  gefärbten gestaltlosen Masse als eigentümlichen Ge
fügebestandteiles von Eisenzerfallschlacke, der sich nach Aus
sonderung sowohl durch die chemische Zusammensetzung als auch 
durch röntgenographische Untersuchung als Mischkristall des 
Systems Eisen-Mangan-Schwefel erweist. Erklärung dafür, daß 
Laboratoriumsschmelzen häufig keinen Eisenzerfall zeigen. Ver
schiedenheit des Kalkzerfalls vom Eisenzerfall. Ursache des Eisen
zerfalls ist Abspaltung von Schwefel aus Eiserimangansulfid bei 
W asserzutritt, wobei unter Raumzunahm e Eisenhydroxyd ge
bildet wird. [Arch. Eisenhüttenwes. 4 (1930/31) Nr. 9, S. 401/10 
(Gr. A: Schlackenaussch. 19); vgl. St. u. E. 51 (1931) Nr. 14, 
S. 432/33.]

Eisen- und Stahlgießerei.
Gießereianlagen. Geo. Pfeffer: D ie  A n w e n d u n g  des 

E le k t r o m o to r s  b e i d e r  H e r s t e l l u n g  v o n  g u ß e is e rn e n  
R o h re n .*  Die elektrischen Maschinen der Schleudergießerei 
der Sand Spun Foundry Co. in Florence (N. J.). [Iron Steel Eng. 7
(1930) Nr. 12, S. 584/88.]

Formerei und Formmaschinen. E. M. Handley: E in g u ß 
t r i c h t e r  f ü r  G u ß s tü c k e .*  Form eln zur Berechnung von 
Höhe und Querschnitt des Eingusses. [Trans. Bull. Am. Foun- 
drym en’s Ass. 2 (1931) Nr. 2, S. 28/36.]

Schmelzen. Albert Achenbach: D ie  R e c h n u n g s g ru n d 
la g e n  d es G ie ß e r e is c h a c h to f e n s ,  ih re  G rö ß e n b e s t im 
m u n g  u n d  m a th e m a ti s c h e  G e s e tz m ä ß ig k e it .*  Unter 
der Annahme der Koksmenge je m 2 Schachtquerschnitt wird 
nach der Verbrennungswärme der Koksgicht und der Schmelz
wärme der Eisengicht diese berechnet. Feststellung des not
wendigen W inddruckes. Bemessung des Schachtinhaltes und der 
Schachthöhe. Nachprüfung der Rechnungsergebnisse an den in 
Betriebsversuchen erhaltenen W erten. [Gieß. 18 (1931) Nr. 11, 
S. 217/25; Nr. 12, S. 241/45.]

Hartguß. W erner Breitenbach: H a r tg u ß  w a lz e n , ih re  
F e h le r  u n d  d e re n  U rs a c h e n . Ursachen von Zapfenbrüchen, 
Brüchen, Rissen, Ausbrüchen und Eindrücken der Walzenballen. 
Verhütung dieser Fehler. [Gieß. 18 (1931) Nr. 10, S. 206/09.] 

Hugo Patsch: H a r tg u ß  u n d  P s e u d o h a r tg u ß .*  Wichtig
keit der Schmelztemperatur m it ihrem Einfluß auf die Gleich
gewichtseinstellung und Keimbildung. [Gieß. 18 (1931) Nr. 11, 
S. 225/27.]

Sonderguß. E rnst Peipers: D ie  H e r s te l lu n g  v o n  G u ß 
e is e n -W a lz e n .*  Herstellung und Eigenschaften von Lehmguß- 
und Hartgußwalzen. Verfahren von Peipers und Weymerskirch 
zur Erzeugung von Hartgußwalzen. Eigenschaften der legierten
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Walzen, u. a. der Walzen aus Phönixm etall und Adamit. E r
örterungsbeiträge von E . Piwowarsky, W . Gernhard, W. Tafel 
und W. Raym. [Ber. Walzw.-Aussch. V. d. Eisenh. N r 83- 
St. u .E . 51 (1931) Nr. 12, S. 345/51.]

Stahlerzeugung.
Allgemeines. W. N. Lipin, Professor Gornogo In stitu ta : 

M e ta l lu rg ija  t s c h u g u n a ,  s c h e le s a  i s t a l i .  [2-oe sanowo 
prerabotannije i snatschitelno dopolnennoje isdanije.] Leningrad: 
Nautschnoe Chimiko-Technitscheskoe Isdatel’stwo Wsechimprom 
Wsich SSSR. 8°. —  T. 2. Tschast’ 1-ja. P e r e p la w k a  t s e h u -  
g u n a  i o t s c h is tk a  ego  o t  w r e d n ’ic h  p r im e s e j .  P o lu ts c h e -  
nie sc h e le sa  i s t a l i .  Pudlingow’ij i bessemerowskie process’i. 
(Mit 259 Fig.) 1930. (503, VI S.) [Russisch =  Metallurgie des 
Roheisens, Schmiedeisens und Stahls. 2., neubearb. u. beträcht
lich erw. Aufl. Bd. 2, T. 1: Das Umschmelzen des Roheisens und 
seine Befreiung von schädlichen Beimengungen. Erzeugung des 
Schmiedeisensund Stahls. Puddel-und Bessemerverfahren.] S B S

Metallurgisches. H erbert H. Ashdown: U e b e r  S t a h l 
blöcke.* Besprechung verschiedener Schwierigkeiten bei der 
Herstellung von schweren Blöcken und Untersuchung kleiner und 
großer Blöcke auf die Fehlerursachen. Versuche m it schneller 
Abkühlung der Blöcke durch Verwendung von wassergekühlten 
Kokillen. Erörterung. [Trans. Am. Soc. Steel T reat. 18 (1930) 
S. 129/58.]

Peter Bardenheuer und Christian A. Müller: D as  V e r h a l te n  
de r B e g le i te le m e n te  d e s  E is e n s ,  b e s o n d e rs  d e s S a u e r 
s to ffe s , b e i d e r  S e ig e ru n g  d es S ta h le s ,  m it  B e i t r ä g e n  
ü b e r  d ie  S e ig e ru n g  in  S ta h lb lö c k e n .*  Die Seigerung der 
Begleitelemente des Eisens in unsilizierten Stählen m it niedrigem 
und mit höherem Kohlenstoffgehalt . Die Seigerung des Sauerstoffes 
im Stahl. Die Bedeutung des Beruhigens für die Seigerung im 
Stahl, Entstehung der Blockseigerung und Bedeutung der Gas
entwicklung für die E rstarrung. Die Seigerung in beruhigten und 
nichtberuhigten Flußstahlblöcken. Der Einfluß des Sauerstoff
gehaltes auf die Seigerung im Stahlblock. [Arch. Eisenhüttenwes.4 
(1930/31) Nr. 9, S. 411/19 (Gr. B : Stahlw.-Aussch. 203).]

George A. Dornin: D ie  Z u v e r lä s s ig k e i t  b e i d e n  S t a h l 
e rz e u g u n g s v e r fa h re n . Besprechung verschiedener Unzuläng
lichkeiten der amerikanischen Arbeitsweise, w orunter u. a. die 
Erzeugung von R andstahl, das Desoxydieren in der Kokille, die 
Verwendung der Kokille m it dem dicken Ende unten genannt wird. 
Ausführliche Erörterung. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 18 (1930) 
S. 100/28.]

Direkte Stahlerzeugung. Assar Grönwall: B e m e rk u n g e n  
zum  E is e n s c h w a m m p ro b le m . Bedeutung des E isen
schwammes für die Eisenindustrie, besonders für Schweden. 
Verwendung und deshalb Herstellung aus wirtschaftlichen G rün
den jedoch nur in Ausnahmefällen möglich. Hinweis auf elek
trischen Hochofen, der aber großen Verbrauch an elektrischer 
Energie hat. Vorschlag eines Verfahrens zur Erzeugung von 
Rohstahl m it Hilfe von Kohle und Sauerstoff unm ittelbar aus dem 
Erz. Es erscheint dem Verfasser zweckmäßig, dies Verfahren aus
zuprobieren, bevor m an weiterhin beträchtliche K osten und 
Energie für das Eisenschwammproblem aufwendet. [Tekn. Tid- 
skrift 61 (1931) Nr. 10, S. 137/38.

Schweißstahl. S. S. Steinberg: U e b e r  P u d d e le is e n .*  H er
stellung des Puddeleisens nach dem Aston-Verfahren m it Angaben 
von Metall- und Schlackenanalysen. [W estnik Met. 10 (1930) Nr.6, 
S. 74/77.]

Siemens-Martin-Verfahren. Rudolf Back: B e i t r ä g e  z u r  
K lä ru n g  d e r  S c h la c k e n f r a g e  im  b a s is c h e n  S ie m e n s-  
M a rtin -O fen .*  Allgemeines über das Verhalten des Eisens und 
Mangans in der Schlacke und Untersuchungen darüber beim E in 
schmelzen und beim Kochen bei verschieden starker B asizität der 
Schlacken. Bedeutung der Schlackenprobe. E rörterung. [Ber. 
Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 204; St. u. E . 51 (1931) Nr. 11, 
S. 317/24; Nr. 12, S. 351/60.]

Duplexverfahren. K . R. Binks: U e b e r  d a s  D u p le x - 
v e rfa h re n . Allgemeine B etrachtungen über verschiedene Arten 
und Möglichkeiten des Duplexens, z. B. K onverter und  Siemens- 
Martin-Ofen, basischer und saurer Ofen und kurzer Hinweis 
auf das Talbot-Verfahren. [Iron Steel Ind . 4 (1931) Nr. 6, S. 194 
und 198.]

Metalle und Legierungen.
Lagermetalle. A. J .  Occleshaw: K a d m iu m la g e r m e ta l l .  

H auptbestandteile: Kadm ium  neben geringen Mengen von K upfer 
und Magnesium. Versuche m it wassergekühlten und ungekühlten 
Lagern. Betriebsergebnisse. Angaben über Schmelzpunkt, 
Brinellhärte. Verhalten beim Gießen. Schwindung. [Common
wealth Engineer 18 (1930) S. 177/79; nach Chem. Zentralbl. 102 
(1931) I, Nr. 11, S. 1817.]

Schneidmetallegierungen. A. Fehse: L e i s tu n g s e r g e b n is s e  
m it  W id ia -W e rk z e u g m e ta l l .*  Bearbeitung verschiedener 
W erkstoffe in verschiedenen Betrieben. Untersuchungen an 
Kohlenstoffstahl, H artstahl, nichtrostendem  Stahl, H artguß, 
Stahlguß, Grauguß und Metallen. Bearbeitung von Isolierstoffen. 
Anschließend Berichte aus der Praxis. [Masch.-B. 10 (1931) Nr. 5, 
S. 161/73.]

Bruno Leder: U e b e r  d a s  S c h le ife n  v o n  W e rk z e u g e n  m it  
S c h n e id e n  a u s  K ru p p s c h e m  W e rk z e u g m e ta l l  „ W id ia “ .* 
Oefen zur Gewinnung von Carborundum und Edelkorund. Das 
Schleifen des W idiametalls. Der Vor-, Scharf-, Fein- und Läpp- 
schliff. Schleifen von H and und durch die Maschine. Das Schlei
fen der m it Widiaschneiden ausgerüsteten Messer- und Meißel
köpfe. Verschiedene Bohrerformen m it W idiaeinsätzen. Zieh- 
und Preßmatrizen. [Kruppsche Monatsh. 12 (1931) S. 39/56.]

Sonstiges. Kotarö Honda: U e b e r  d ie  U rs a c h e  d e r  h o h e n  
P e r m e a b i l i t ä t  v o n  lu f tg e k ü h  Item  P e rm a l lo y . [Z. Phys. 67 
(1931) Nr. 11/12, S. 808/11.]

Louis Jordan und William H. Swanger: D ie  E ig e n s c h a f te n  
r e in e n  N ic k e ls . Herstellung. Mechanische und physikalische 
Eigenschaften. [Bur. Standards J .  Research 5 (1930) Nr. 6, 
S. 1291/1307.]

T a n ta l .  Seine chemischen und physikalischen Eigenschaften. 
Verarbeitung zu dünnen Blechen und Drähten. Verwendung zur 
Herstellung hochwertiger Glühlampen. [Met. Progr. 18 (1930) 
Nr. 6, S. 50/53.]

Verarbeitung des Stahles.
Walzen. H. H ilterhaus: D e r  E in f lu ß  d es S e i te n d r u c k s  

a u f  d ie  F o rm ä n d e r u n g  b e im  W a lz e n  u n d  d ie  G ü te  d es 
W e rk s to f fs .*  Zuschriftenwechsel m it W. Tafel. [St. u. E . 51 
(1931) Nr. 10, S. 295/300.]

E . Siebei: F o r m ä n d e r u n g s w id e r s ta n d  u n d  W e r k s to f f 
f lu ß  b e im  W alze n . Zuschriftenwechsel m it A. Falk. [St. u. E . 51 
(1931) Nr. 13, S. 388/90.]

W. Trinks und J .  H. Hitchcock: U e b e r  d ie  a u f  W a lz e n 
z a p f e n la g e r  w irk e n d e n  u n d  b e im  E n tw u r f  v o n  W ä lz 
la g e r n  zu  b e a c h te n d e n  K rä f te .*  Uebersicht über die beim 
Walzen auftretenden K räfte . Beziehungen zwischen mittlerem  
Druck, Tem peratur und Abnahme beim W arm- und Kaltwalzen. 
W irkung der Reibung zwischen W alzgut und Walze beim K alt
walzen verschiedener Stahlsorten. [Trans. Am. Soc. Mech. 
Engs. 52 (1930) Nr. 28, JS —52— 11, S. 113/120.]

L. W eiß: D ie  U rs a c h e n  d e r  A b h ä n g ig k e i t  d e s  W a lz 
v o rg a n g e s  v om  W a lz e n d u rc h m e ss e r .*  Lagerreibungsver
luste bei Vier- und Sechswalzengerüsten m it Rollen- oder Gleit
lagern. Abhängigkeit des stetigen W alzvorgangs von den Gleit
verhältnissen im W alzenspalt und dam it auch von den Walzen
durchmessern. Druckverteilung innerhalb der Verformungsstrecke. 
[Z. M etallk. 23 (1931) Nr. 2, S. 47/51.]

Walzwerksanlagen. S ta h l-  u n d  W a lz w e rk s a n la g e n  d e r  
T o le d o  S te e l  W o rk s  in  N e e p s e n d  L a n e , S h e ff ie ld .*  
Die Anlagen umfassen vier Siemens-Martin-Oefen, davon zwei 
neue zu 20 t, eine eingerüstige 635er Trioknüppelstraße, eine fünf- 
gerüstige 305er Doppelduostraße, eine siebengerüstige 305er Duo
straße, eine sechsgerüstige 200er Doppelduostraße, eine Fedem- 
fabrik, eine D rahtstraße m it drei Strängen und eine Vergüterei. 
[Iron Coal Trades Rev. 122 (1931) Nr. 3291, S. 510/12.]

Walzwerksantriebe. D e r  e r s t e  e le k t r i s c h e  W a lz w e rk s 
a n t r i e b .  K urzer Bericht über den ersten elektromotorischen 
Antrieb einer W alzenstraße im Jahre  1897 auf der Dillinger H ütte  
in Dillingen durch Fritz Selige. [Siemens-Z. 11 (1931)Nr.2, S .l 18/19.] 

Walzwerkszubehör. S. Weil: B lo c k te i lm a s c h in e  f ü r  d ie  
H e r s te l lu n g  v o n  E is e n b a h n r a d r e i f e n .*  [St. u. E. 51 (1931) 
Nr. 11, S. 332/33.]

Walzwerksöfen. A. L. Culbertson: K o n t in u ie r l ic h e
W ä rm ö fe n  f ü r  W a lzw erk e .*  Besprechung verschiedener 
Ofenarten zunächst nach ihrer Breite und ihrem Betrieb m it ver
schiedenen Brennstoffen, sodann nach den Erfordernissen des 
Betriebes, wie Gleichmäßigkeit der Durchwärmung, Anpassungs
vermögen und hoher Leistung, geringem Abbrand, niedrigen Be
triebskosten, geringem Brennstoffverbrauch, leichter Ueber- 
wachung und Verwendungszweck. [Trans. Am. Soc. Mech. 
Engs. 52 (1930) Nr. 28, JS —52— 6, S. 61/72.]

Ludwig A. R ichter: U n te r s u c h u n g e n  a n  W a lz w e rk s 
ö fen .*  A rt und Betriebsweise der untersuchten Oefen. Be
sprechung der W ärmebilanzen und des Abbrandverlustes. Ab
hängigkeit des Brennstoffaufwandes von der Erzeugung. Ab
hängigkeit der Leerlaufwärmeverluste von der Erzeugung. Ver
hältnis zwischen Ofenoberfläche und Herdfläche. Anheizwärme
verbrauch der untersuchten Oefen und seine Abhängigkeit von 
der Ofenoberfläche und Herdfläche. [Mitt. Wärmestelle V. d. 
Eisenh. Nr. 149; St. u. E. 51 (1931) Nr. 13, S. 377/85.]
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Form- und Stabeisenwalzwerke. D ie  S c h ien e . Vorträge, 
gehalten auf der in Düsseldorf von der Deutschen Reichsbahn- 
Gesellschaft und dem Verein deutscher Eisenhüttenleute am
2. April 1930 veranstalteten Schienentagung. [Düsseldorf: Ver
lag Stahleisen m. b. H. 1930.] (42 S.) 4°. ™ B “

Feinblechwalzwerke. J .  Selwyn Caswell: A n tr ie b  v o n  
B lech - u n d  W e iß b le c h w a lz w e rk e n . Kuppelzapfen, Stich
pläne, Kraftbedarfsschwankungen. [Blast Fum ace 18 (1930) 
Nr. 10, S. 1630/31; Nr. 11, S. 1712/14; Nr. 12, S. 1829/33 u. 
1835.]

Schmieden. John L. Cox: H e r s te l lu n g  v o n  g ro ß e n  o h n e  
S c h w e iß u n g  g e s c h m ie d e te n  H o c h d r u c k - K e s s e l t r o m 
m eln  a u s  S ta h lb lö c k e n .*  Herstellung und Gießen des Stahls; 
Anwärmen der Blöcke. Abstechen, Lochen, Ausschmieden, 
W ärmebehandlung und Bearbeitung der Kesseltrommeln. [Trans. 
Am. Soc. Mech. Engs. 52 (1930) Nr. 28, JS —52—5, S. 49/60.] 

Sonstiges. Rudolf Seitmann: U e b e r  d a s  G e w in d e ro lle n  
u n te r  b e s o n d e re r  B e r ü c k s ic h tig u n g  d e r  G e w in d e ro ll-  
b a c k e n  u n d  d e r  p la s t i s c h e n  M a te r ia lv e r fo rm u n g .  (Mit 
116 Abb. im Text u. auf 7 Taf.) Breslau 1930: Paul Moser. (43 S.) 
4°. — Breslau (Techn. Hochschule), ®r.*Qng.-Diss. S B S

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.
Kaltwalzen. N e u e re  E n tw ic k lu n g  v o n  K a l tw a lz 

w erk en .*  Duowalzwerke o h n e  und m it Stützwalzen. Viel
walzen-Walzwerke. Dickenabnahme und Walzgeschwindigkeit. 
[Metallurgia 3 (1931) Nr. 17, S. 191/92.]

Einzelerzeugnisse. Robert Jantscha: U e b e r  d a s  E in 
w a lze n  u n d  E in p re s s e n  v o n  K e sse l-  u n d  U e b e r h i tz e r -  
ro h re n  be i V e rw e n d u n g  v e rs c h ie d e n e r  W e rk s to f fe .  
(Mit 38 Taf. u. 10 Bildtaf.) o. O. u. J . (87 S.) 4°. — Darm stadt 
(Techn. Hochschule), 2)t.«3ng.-Diss. 5 B 5

Sonstiges. H. W. Wagner: D as S c h le ife n  v o n  M e ta l le n  
u n d  f e u e r f e s te n  S te in e n .*  Schleifvorrichtungen. Wahl des 
Schleifmittels. Ausführung von Schleifarbeiten. [Metals Alloys 2 
(1931) Nr. 2, S. 39/43.]

Schneiden und Schweißen.
Allgemeines. F. T. Llewellyn: T e rm in o lo g ie  d es S c h w e iß 

p ro zesses .*  Ergebnisse der Arbeiten des dafür eingesetzten 
Ausschusses der American Society for Steel Treating. [J. Am. 
Weid. Soc. 10 (1931) Nr. 2, S. 39/45.]

F a c h a u s d rü c k e  d e r  S c h w e iß te c h n ik :  D e u ts c h -
E n g lis c h -R u ss is c h . Berlin: VDI-Verlag 1931. (31 S.) 8°. 2 JlJl.

A u sg e w ä h lte  S c h w e iß k o n s tru k tio n e n . Bd. 2: M a
sc h in e n b a u . Bearb. von ®r.«3tig. Karl Haas. Gesammelt und 
herausgegeben vom Fachausschuß für Schweißtechnik im Verein 
deutscher Ingenieure und von der Deutschen Gesellschaft für 
Elektroschweißung. (Mit zahlr. Abb.) Berlin (NW 7): VDI-Ver- 
lag, G. m. b. H., 1931. (X II S., 97 Bl.) 4». In  Klemm
mappe 14,50 JtJ i, für Mitglieder des Vereines deutscher Inge
nieure 13 ¿RM. — Zeigt an vielen Beispielen aus allen Anwen
dungsgebieten des Schweißens, welche tiefgreifende Umwälzung 
die Einführung der Schweißverfahren in die Fertigung des Ma
schinenbaues bedeutet, da sie nicht nur, wie im Hochbau, an die 
Stelle der bisher verwendeten Nieten treten, sondern vor allem 
auch den Uebergang vom Gußeisen zum W alzstahl m it Vorteil 
gestatten. Die Zusammenstellung ausgeführter, sorgfältig aus
gewählter Beispiele geschweißter Konstruktionen soll denen 
zugute kommen, die sich nicht erst durch jahrelange eigene E r
fahrungen die Kenntnisse zur Ausnutzung der Vorteile geschweiß
ter Bauteile erwerben können; dabei bieten die beigegebenen 
Formeln zur Bestimmung der Festigkeit eine Grundlage für die 
Anwendung des Schweißens im Maschinenbau. S B 5

Schneiden. J .  D. Knox: A u s sc h n e id e n  v o n  F e h ls te l le n  
a u f  H a lb z e u g  d u rc h  A z e ty le n b re n n e r .*  Dieses Verfahren 
t r i t t  m it dem bisherigen, nachdem die Fehlstellen durch L uft
druckmeißel, Abschleifen, Abfräsen oder -hobeln entfernt werden, 
in Wettbewerb. Die Vorteile durch Ersparnis an Leuten und Zeit 
werden durch Zahlen bewiesen. [Steel 88 (1931) Nr. 12, S. 36/38.] 

L. v. Roeßler: M a te r ia l s p a n n u n g e n  be i S a u e r s to f f 
s c h n i t te n .*  Durch Messungen der Verkrümmungen und Längen
änderungen kann der Verlauf der Schnittspannungen bei Kalt- 
und W arm schnitten verfolgt werden. Bestimmung der Schicht
dicke, an der die eigentlichen Spannungen auftreten. Vorge
w ärm ter W erkstoff weist keine Spannungen auf. Beseitigung von 
Spannungen an Kaltschnitten durch Glühbehandlung. E rörte
rung. [Autog. Metallbearb. 24 (1931) Nr. 5, S. 65/75.]

Preßschweißen. N eu e  A n la g e  zu m  H e r s te l le n  e le k 
t r i s c h  g e s c h w e iß te r  R ö h re n  a u s  S tre ife n .  F ü r die nach 
dem Johnstonschen Verfahren von der Steel & Tubes, Inc., Cleve
land, Ohio, hergestellten Röhren wurden ̂ bisher Streifen von

0,46 bis 3,05 mm Dicke für Röhren bis zu 126 mm Dmr. ver
wendet; in der neuen Anlage können Röhren bis zu 6,25 mm 
Dicke elektrisch geschweißt werden. [Iron Age 127 (1931) Nr. 10,
S. 794; vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1618.]

Gasschmelzschweißen. Gilbert D. F ish: A n w en d u n g s
m ö g lic h k e i te n  u n d  V o r te i le  b e i g e sc h w e iß te n  E isen 
b a u te n .*  Ausführungsregeln für geschweißte Bauwerke. [Steel 
88 (1931) Nr. 12, S. 34/35 u. 38.]

Elektroschmelzschweißen. Malisius: A u g e n b lic k lic h er
S ta n d  d e r  E le k t r o s c h w e iß u n g  im  S c h iffb a u . [Schiff
bau 32 (1931) Nr. 5, S. 114/17.]

S. Sandelowsky: D ie  z u lä s s ig e  B e a n s p ru c h u n g  von 
l ic h tb o g e n g e s c h w e iß te n  N ä h te n  im  M aschinenbau . 
[Masch.-B. 10 (1931) Nr. 6, S. 197/99.]

G. W ahl: D ie  E le k t r o s c h w e iß u n g  im  Schiffbau . 
Zunehmende Anwendung, verbunden m it Werkstofferspamis. 
Deutsche Werke, Germanischer Lloyd. [Engg. 131 (1931) Nr. 3397, 
S. 274/75.]

Prüfung von Schweißverbindungen. W ilber E. Harvev:
M a k ro s k o p is c h e  u n d  m ik r o s k o p is c h e  U n te rsu c h u n g e n  
d e r  N ä h te  g e s c h w e iß te r  B e h ä l te r .*  [J. Am. Weid. Soc. 10 
(1931) Nr. 2, S. 36/38.]

Cyril D. Jensen: D e r  E in f lu ß  d e r  S tro m s tä rk e  auf 
d ie  F e s t i g k e i t  u n d  Z ä h ig k e i t  v o n  E le k tro -S c h w e iß -  
v e rb in d u n g e n .*  Probenahme und Probenform. Ausführung 
der Prüfung (Zug-, Biege- und Abnutzungsversuche). [J. Am. 
Weid. Soc. 10 (1931) Nr. 1, S. 25/27.]

E. H. Schulz und W. Püngel: E in e  e le k tr is c h  ge
s c h w e iß te  D a c h k o n s t r u k t io n  a u s  U n io n -B a u s ta h l 
S t 52.* Schweißergebnisse und Festigkeitsprüfungen mit Union- 
Baustahl. Ausführung und Prüfung einer Dachkonstruktion. 
[Elektroschweiß. 2 (1931) Nr. 2, S. 32/34.]

H. R. Simonds: D ie  m a g n e t is c h e  P r ü f u n g  von  R o h r
sc h w e iß u n g e n  a ls  n e u e s  P rü f v e r f a h r e n .*  Differential- 
verfahren durch magnetische Prüfung eines einwandfreien Probe
stückes und des Untersuchungsstückes. [Steel 88 (1931) Nr. 10, 
S. 39/42.]

Sonstiges. F. A. Birke: D a m p fk e s s e lre p a ra tu re n
d u rc h  A n w e n d u n g  d e r  z u g e la s s e n e n  S c h w e iß v erfah ren .*  
[Wärme 54 (1931) Nr. 10, S. 175/79.]

B. Bruzs: T e m p e r a tu r m e s s u n g e n  a n  a rb e ite n d e n  
E le k t r o d e n .  IV.* Beschreibung der Versuchsvorrichtung. Theo
retische Grundlagen der Messungen. Meßergebnisse und deren 
Auswertung m it einem besonders dazu ausgearbeiteten dynamisch
kalorimetrischen Verfahren. [Z. phys. Chem. 153 (1931) Abt. A, 
Nr. 3/4, S. 309/19.]

Decke: E le k t r i s c h  g e s c h w e iß te r  L a u f k r a n  in  O ber
sc h le s ie n .*  Herstellung. 10 t  Tragfähigkeit und 19,2 m Stütz
weite. 3 t  W erkstofferspamis. Herstellungskosten um 20 % 
unter denen eines genieteten Kranes. [Z. V. d. I. 75 (1931) Nr. 8, 
S. 233.]

W. Johag: S c h w e iß te c h n is c h e  K o n s tru k t io n s re g e ln  
b e i d e r  H e r s te l lu n g  v o n  H e iz u n g s a n la g e n .*  Große 
Anpassungsfähigkeit der K onstruktion durch Anwendung der 
Schweißung. Ham burger Bogen. Neufertigung von geschweißten 
Heizkörpern und W armwasserbereitem. [Schmelzschweiß. 10 
(1931) Nr. 3, S. 53/54.]

Edward Dacre Lacy: G e s c h w e iß te  S ta h lb a u te n .  II.* 
Die Ausführung geschweißter Brücken, Gebäude und Tunnel. 
[Metallurgia 2 (1930) S. 201/02; 3 (1931) Nr. 16, S. 151/52.]

R ic h t l in ie n  f ü r  d ie  S c h w e iß u n g  d ü n n w a n d ig e r  
D ru c k g e fä ß e . [J . Am. Weid. Soc. 10 (1931) Nr. 2, S. 21.]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz.
Allgemeines. A. Keiling: V e rm e id u n g  v o n  K o rro s io n s 

v e r lu s te n  d u rc h  r i c h t ig e n  R o s ts c h u tz a n s t r ic h .*  Ent
stehungsmöglichkeiten der Korrosion. W ahl der Schutzüberzüge. 
Prüfung des zu schützenden W erkstoffes und zweckmäßige Vor
behandlung der Eisenteile. [W erksleiter 5 (1931) Nr. 1, S. 6/8.] 

S e lb s t t ä t ig e  R ö h r e n - V e r z in k u n g s -  u n d  E m a ill ie 
r u n g s a n la g e  d e r  S te e l  & T u b e s ,  I n c . ,  in  W a r re n , Ohio.* 
Die Anlage arbeitet ganz selbsttätig und kann in der Minute zehn 
Rohrlängen oder 30,5 m Röhren für elektrische Leitungen von 
außen elektrisch verzinken und von innen emaillieren; die eisernen 
Röhren haben meistens »/2, %  und 1" Dmr. [Iron Age 127 (1931) 
Nr. 10, S. 791/92 u. 840.]

W. W iederholt: O b e r f lä c h e n b e h a n d lu n g  d e r  W erk 
s to ffe . Kurzer, gedrängter Ueberblick über das Gebiet der 
Oberflächenbehandlung. Mechanische und chemische Verfahren. 
Umwandlung der Oberflächenschicht durch Einwirkung von 
Gasen, Metallen, Salzschmelzen und Salzlösungen. Vielseitigkeit 
der Verfahren und Anwendungsgebiete. Beispiele für Möglich
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keiten der Gütesteigerung. Notwendigkeit einer Gemeinschafts
arbeit. [Masch.-B. 10 (1931) Nr. 4, S. 132/34.]

Hugo Krause, Ing. Chem., L eiter der galvanotechnischen 
Abteilung der Staatl. höh. Fachschule, M itarbeiter am Forschungs
in stitu t Schw.-Gmünd: B e t r ie b s ü b e r w a c h u n g  u n d  U n t e r 
su c h u n g  g a lv a n i s c h e r  B ä d e r .  (Mit 30 Abb.) Schwab. 
Gmünd: Selbstverlag des Verfassers 1931. (3 Bl., 187 S.) 8°. 
5,50 ¡RM. gegen Vorausbezahlung des Betrages auf das Postscheck
konto des Verfassers (S tu ttg a rt 40 271), 5,90 J U l  gegen Nach
nahme. (Ergänzung zu dem W erke „G alvanotechnik“ von Hugo 
Krause. 6. Aufl. Leipzig 1931.) —  Vgl. St. u. E. 51 (1931) S. 144.

=  B =
Verzinken. H. Beriet: D e r E in f lu ß  d e r  Z in k b a d te m p e 

r a tu r  a u f  d a s  A b b lä t t e r n  d e s  Z in k ü b e rz u g e s .  [Draht- 
Welt 24 (1931) Nr. 9, S. 163/64.]

D. W. Stepanow, B. N. Kabanow und N. T. Kudrjawzew: 
T ec h n isch e  V e rz in k u n g  v o n  D r a h t  u n d  B a n d e is e n  bei 
h o h en  S t r o m d ic h te n .  Vorschlag zur Vereinfachung der B au
weise der Bäder für hohe Strom dichte und zur Erzielung guter 
Niederschläge bei sehr hoher Strom dichte (200 bis 400 A/qdm), 
Elektrolyten an der K athode m it bewegter Luft durchzurühren. 
Angabe der Arbeitsbedingungen bei einer Stromdichte von 
50 A/qdm. [Nichteisenmetalle (russ. : Zwetnyje Metally) 1930, 
S. 1151/58; nach Chem. Zentralbl. 102(1931) I, Nr. 12, S. 1967/68.]

Verchromen. J .  G. R oberts: D ie  E n tw ic k lu n g  a u f  dem  
G e b ie te  d e r  V e rc h ro m u n g . Praktische Gesichtspunkte. 
Tiefenstreuung. Vorgänge bei der Verchromung. Erörterung. 
[Met. Ind. 38 (1931) Nr. 6, S. 167/69; Nr. 7, S. 194.]

U e b e r  V e rc h ro m u n g . Vorteile, W irtschaftlichkeit und 
Ausführung. Einfluß von Schwefelsäurezusatz auf das Ober
flächenaussehen. Sorgfältige Vorbereitung der zu verchromenden 
Gegenstände. Vorgänge bei der Verchromung. Verwendung von 
Hilfsanoden bei K örpern verwickelter Form . Nickelzwischen
schicht. [Metallbörse 21 (1931) Nr. 11, S. 243/44; Nr. 13, S. 291/92; 
Nr. 15, S. 341/42.]

Emaillieren. A. W. Levie: E m a i l l i e r e n  v o n  E is s c h r a n k 
te ile n  in  D u rc h la u fö fe n .*  [Iron Age 127 (1931) Nr. 5, S. 376/79 
u. 401.]

Beizen. J .  C. W eaver: B e izen .*  Frühere Ausführung von 
Hand. Neuzeitliches maschinelles Beizen. Chemische Prüfung 
der Beizflüssigkeit von Zeit zu Zeit erforderlich. [Met. Progr. 18
(1930) Nr. 6, S. 45/49.]

E. E. W ynn: M é ta l p ic k l in g . A short treatise. (W ith fig.) 
Manchester (40, King Street W est): Charles Sever, L td. [1930]. 
(32 S.) 8°. Geb. 2 sh. 6 d. =  B =

Sonstiges. W. Blum: A d h ä s io n  g a lv a n i s c h e r  U e b e r-  
züge. Prüfverfahren. Eigenschaften der zu überziehenden Ober
fläche und des Metallüberzugs. Vorbedingung für gute und 
haltbare Ueberzüge ist sorgfältig gereinigte Oberfläche des zu 
überziehenden Metalls. [Metals Alloys 2 (1931) Nr. 2, S. 57/59.] 

U. R. Evans: K a th o d is c h e r  S c h u tz  v o n  M e ta l le n  in  
n e u tr a le n  L ö su n g e n .*  Versuchseinrichtung. Untersuchungen 
an weichem Stahl, hartem  S tahldraht und reinem Eisenblech in 
neutralen Natrium chlorid-, Kaliumchlorid-, Kalium sulfat-, K a 
liumnitrat- und Magnesiumsulfatlösungen bei 15° und verschie
dener Stromdichte. [Metals Alloys 2 (1931) Nr. 2, S. 62/64.]

Leslie W right und F . Taylor: N e u z e i t l ic h e s  R e in ig e n  
von M e ta lle n . Oberflächenspannung. Buffereffekt. Reini
gungsvorgang und Reinigungsmittel. Erörterung. [Met. Ind. 38
(1931) Nr. 5, S. 145/46; Nr. 6, S. 169/70; Nr. 7, S. 191/92 u. 193.]

Wärmebehandlung von Eisen und Stahl.
Allgemeines. E m st Bock: B e i t r a g  z u r  w i r t s c h a f t l i c h e n  

W ä rm e b e h a n d lu n g  d e s  S ta h le s .*  Glühen, H ärten  und Ver
güten durch zweckmäßige W ärm ebehandlung. [Masch.-B. 10 
(1931) Nr. 4, S. 127/32.]

Léon Guillet: T re m p e , r e c u i t ,  r e v e n u . T raité  théorique 
et pratique. Paris (92, Rue B onaparte): Dunod. 8°. —  I I I :  R é
sultats. (Avec 277 fig. e t 105 pl.) 1931. (X, 490 p.) F ü r F ran k 
reich und seine Kolonien: 173,25 F r, geb. 183,25 F r ;  für sonstige 
Länder, je nach P osttarif: 174,75 bis 181,10 F r, geb. 184,75 bis 
191,10 Fr. : b :

Härten, Anlassen, Vergüten. N. F . Bolchowitinoff : N e u es  
S ta h lh ä r tu n g s v e r f a h r e n .*  Nachprüfung des Stahlhärtungs
verfahrens nach D. Lewis. [W estnikM et. 10 (1930) Nr. 6, S. 38/40.] 

R. E. Coward: O e fen  z u r  W ä r m e b e h a n d lu n g  h o c h 
w e r tig e r  K u g e l la g e r -K u g e ln .*  Herstellung und W ärm e
behandlung. Vorteile durch Verwendung selbsttätig  arbeitender 
Drehrohröfen. [Wire 6 (1931) Nr. 2, S. 53/54 u. 70/71.]

H. Esser und W. E ilender: U e b e r  d ie  S t a h lh ä r tu n g .  
Zuschriftenwechsel mit, H. Hanem ann. [St. u. E. 51 (1931) Nr. 9, 
S. 260/61.]

Edw ard G. H erbert: T h e  h a r d e n in g  of m e ta ls  b y r o t a t -  
in g  m a g n e t ic  f ie ld s . (W ith 7 fig.) (London 1931: H arrison 
& Sons.) (P. 514—523.) 8°. (Aus: Proceedings of the Royal 
Society, A, Vol. 130, 1931.) S  ß ' =

Oberflächenhärtung. John  H. H ruska: D if fu s io n  v o n  
E le m e n te n  in  S ta h l  b e i h ö h e re n  T e m p e ra tu re n .*  Physi
kalisch-chemische Grundlagen. Diffusion von Kohlenstoff in 
Stahl im festen und geschmolzenen Zustand. Zementieren. Die 
Vorgänge beim Zementieren, beim Nitrieren m ittels Zyaniden und 
beim Entkohlen. Diffusionstiefe. Oefen. Diffusion von Sauer
stoff, Stickstoff, Aluminium, Chrom, Vanadin und Silizium. 
[H eat Treat. Forg. 16 (1930) Nr. 11, S. 1397/1401; Nr. 12, 
S. 1530/33; 17 (1931) Nr. 1, S. 35/39.]

Fayollet: D ie  A n w e n d u n g  h o c h f re q u e n te r  S trö m e  in  
d e r M e ta l lu r g ie .  Verkürzung der Arbeitszeiten bei der Stickstoff
härtung. Verchromung von Stählen und Entkohlung von Guß
eisen. Beschreibung der verwendeten Vorrichtung. [Ariers 
spec. 6 (1931) Nr. 65, S. 11/15.]

W. Nelson: D ie  V e rw e n d u n g  v o n  Z y a n id e n  f ü r  d ie  
E in s a t z h ä r t u n g  v o n  S ta h l.*  Einsatztiefe und Einsatzdauer. 
H ärte in  verschiedenen Zonen unter der Oberfläche. Badzu
sammensetzung. [Metallurgist 1931, Febr., S. 21/23.]

W. J .  M erten: S t i c k s to f f h ä r tu n g  l e g i e r t e r  S tä h le .*  
Der Mechanismus der Stickstoffhärtung. Geschichtliche E n t
wicklung der Nitrieröfen. W ärmebehandlung n itrierter Stähle. 
Weichwerden durch Zerfall der Nitride. [H eat Treat. Forg. 17 
(1931) Nr. 1, S. 27/30.]

Francis W. Rowe: N e u z e i t l ic h e  E in s a t z h ä r tu n g .  Zu
sammensetzung der allgemein verwendeten Stähle. Zementations
m ittel. Oelabschreckung. Stickstoffhärtung. [Iron Coal Trades 
Rev. 122 (1931) Nr. 3289, S. 441.]

Otto Achilles: U e b e r  d ie  S c h u tz w irk u n g  v o n  A b d e c k 
m i t t e ln  g e g en  Z e m e n ta t io n  b e i t e i lw e is e r  O b e r f lä c h e n 
h ä r tu n g .  (Mit 6 Abb.) D ortm und: Stahldruck Dortmund 1930. 
(20 S.) 4°. — Braunschweig (Techn. Hochschule), 3)r.»5ng.-Diss.

Sonstiges. E m est F . Davis: N e u z e i t l ic h e  W ä rm e 
b e h a n d lu n g  im  G e tr ie b e b a u .*  Glühen und Normalisieren. 
H ärten, Abschrecken und Anlassen. [H eat Treat. Forg. 17
(1931) Nr. 1, S. 65/68.]

W. T. Fulton: W ä rm e b e h a n d lu n g  v o n  R a d io te ile n .*  
Herstellung und W ärmebehandlung von Federn, Lautsprecher
rahmen und Relaisgehäusen. [H eat T reat. Forg. 17 (1931) Nr. 1, 
S. 72/73.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl. 
Allgemeines. W. Kuntze. S t r u k tu r ,  F e s t i g k e i t ,  S t e t i g 

k e i t .  [Z. V. d. I. 75 (1931) Nr. 10, S. 285/88.]
Gußeisen. Paul A. Heller: F e s t i g k e i t  u n d  W a n d s tä r k e  

b e i G u ß e ise n .*  Auswertung von Schrifttum sangaben über den 
Einfluß der W andstärke auf die Zugfestigkeit von Gußeisen. 
Möglichkeit der Aufstellung eines allgemein gültigen Schaubildes 
über den Zusammenhang dieser beiden Größen. [Gieß. 18 (1931) 
Nr. 12, S. 237/41.]

T. F . Jennings: C h ro m  in  G u ß e is e n -G a t t ie ru n g e n .*  
Einfluß eines Chromgehaltes —  teilweise bis 1,5 % —  auf Gehalt 
an gebundenem Kohlenstoff, auf Biegefestigkeit, Durchbiegung, 
Brinellhärte und Dünnflüssigkeit des Gußeisens. [Trans. Bull. 
Am. Foundrym en’s Ass. 2 (1931) Nr. 2, S. 801/09.]

R. S. M acPherran und Rexford H. Krueger: E in f lu ß  
lä n g e r e n  G lü h e n s  b e i 460 b is  630° a u f  G u ß e ise n .*  Einfluß 
eines 500stündigen Glühens auf Gefüge, Gehalt an gebundenem 
Kohlenstoff, Zugfestigkeit, Biegefestigkeit, Durchbiegung und 
Brinellhärte. Schlußfolgerungen über den Einfluß der G raphit
ausbildung, des Siliziums, Nickels und Chroms auf die Perlitzer- 
setzung (Wachsen). E rörterung. [Trans. Bull. Am. Foun
drym en’s Ass. 2 (1931) Nr. 2, S. 826/64.]

R. Mitsche und O. v. Keil: W a c h s tu m f e s te s  G u ß e ise n  
f ü r  h ö h e re T e m p e ra tu re n .*  Voraussetzungen für ein wachstum
festes Gußeisen. Einfluß eines Siliziumgehaltes bis 10 % auf das 
W achsen bei Tem peraturen bis 1000°. Gußeisen m it 6 % Si gut 
geeignet. [Gieß. 18 (1931) Nr. 10, S. 200/04.]

E. K . Sm ith und H. C. Aufderhaar: E le m e n te  z u r  L e 
g ie ru n g  v o n  G u ß e ise n .*  Zusammenstellung bisheriger U nter
suchungen über den Einfluß von Al, As, B, Bi, Ca, Ce, Co, Cr, Cu, 
Mg, Mn, Mo, Pb, Sb, Ni, Ni-Cr, Si, Na, Sn, Ti, W, V, Zn, Zr. 
[Iron Age 126 (1930) Nr. 22, S. 1583/87.]

E rich Scharffenberg: U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  m e 
c h a n is c h e n  E ig e n s c h a f te n  v o n  W a lz e n g u ß e is e n  u n d  
g u ß e is e r n e n  W a lz e n  z u m  Z w eck e  g e s te ig e r te r  L e i 
s tu n g s f ä h ig k e i t  d e r  W alze n . (Mit 16 Taf., 16 Bildern u. 
28 B latt.) (D arm stadt [1931]: Pfeffer & Salzer.) (39 S.) 4°. — 
D arm stadt (Techn. Hochschule), ®t.=3ing.-Diss.'j 3  B S
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Stahlguß. H. D. Phillips: Z u n e h m e n d e  V e rw e n d u n g  v o n  
C h ro m s ta h lg u ß .*  Chemische Zusammensetzung. Kohlenstoff
gehalt und Karbidbildung. Formgebung durch Gießen bei 
tiefen Temperaturen. Wärmebehandlung. [Steel 88 (1931) Nr. 2, 
S. 39/43.]

Rostfreier und hitzebeständiger Stahl. Jean Galibourg: D er 
ro s t f r e ie  a u s te n i t is c h e  S ta h l  m it  18 b is  20 % Cr u n d  8 b is  
10 % Ni. Umfangreiche Zusammenfassung der Ergebnisse von 
Veröffentlichungen über die physikalischen und mechanischen 
Eigenschaften und über das Verhalten bei der W eiterverarbeitung. 
Verwendungsmöglichkeiten dieser Stahle. [Moniteur Produits 
chim. 13 (1931) S. 6/12; nach Chem. Zentralbl. 102 (1931) I, Nr. 11, 
S. 1815.]

Albert E. W hite und Claude L. Clark: N ic h tr o s te n d e r  
S ta h l. E in zusammenfassender Bericht hauptsächlich des aus
ländischen Schrifttums. [Departm. Engg. Res. Univ. Michigan 
Ann Arbor 1926, Nr. 4, S. 1/82.]

Stähle für Sonderzwecke. Grard: D ie  V e rw e n d u n g  v o n  
N ic k e l im  F lu g z e u g b a u .*  Nickel- und Nickel-Chrom-Stähle 
verschiedener Zusammensetzung. E in Vergleich der Festigkeits
eigenschaften von Kohlenstoffstählen m it Nickel-, Nickel-Chrom-, 
Silizium-, Chrom-, Chrom-Wolfram- und Nickel-Chrom-Wolfram- 
Stählen. Angaben über Verwendungszweck. [Aciers spec. 5
(1930) Nr. 64, S. 566/73.]

G. R. Hamei: D ie  h a u p ts ä c h l ic h e  V e rw e n d u n g  m e 
t a l lu r g is c h e r  E rz e u g n is s e  im  F lu g z e u g b a u .*  Sonderstähle, 
Leichtmetallegierungen. [Aciers spec. 6 (1930) Nr. 64, S. 550/58.] 

Franz Sauerwald, nach Untersuchungen m it E. Seemann,
F. Rögner und H. Müller: U e b e r  d ie  V e r te i lu n g  d e r  F e s t i g 
k e i t s e ig e n s c h a f te n  in  g e w a lz te n  S ta h lp ro f i le n .*  Die 
möglichen Ursachen der Festigkeitsunterschiede in Walzprofilen, 
die Verfahren ihrer Unterscheidung und der Nachweis der W irk
samkeit von Seigerungen und ungleichmäßig wirkender Verfor
mung. [Arch. Eisenhüttenwes. 4 (1930/31) Nr. 9, S. 431/34 
(Gr. E : Nr. 150).]

Jerome Strauß: H o c h le g ie r te  S tä h le  im  F lu g z e u g b a u . 
Verwendung korrosionsbeständiger Stähle aus Sicherheitsgründen. 
Eigenschaften verschiedener Chrom- und Chrom-Nickel-Stähle. 
Ihre zweckmäßige Verarbeitung und die bei dem Gebrauch zu 
berücksichtigenden Vorsichtsmaßregeln. Erörterung. [Proc. Am. 
Soc. Test. Mat. 30 (1930) II, S. 41/47 u. 171/81.]

Eisenbahnbaustoffe. Ludwig K och: U e b e r lo s e R a d r e i f e n  
an  L o k o m o tiv en .*  Statistische Unterlagen. Befund der R ad
körper und Radreifen vor der Neubereifung. W erkstattversuche. 
W erkstattfehler und ihre Vermeidung. Ursachen des Loswer
dens. Maßnahmen zur Herabminderung der losen Radreifen. 
[Organ Fortschr. Eisenbahnwes. 86 (1931) Nr. 4, S. 118/22.] 

Caesar: A b g e n u tz te  R a d re if e n  u n d  k la f f e n d e  W e i
c h en z u n g en .*  Untersuchung zur Erm ittlung von Grenzmaßen 
für klaffende Weichenzungen und größte zulässige Abnutzung 
der Spurkränze („scharfe K anten“ ). [Organ Fortschr. Eisen
bahnwes. 86 (1931) Nr. 5, S. 138/43.]

Charles M cKnight: D ie  V e rw e n d u n g  le g ie r te r  S tä h le  
im  E is e n b a h n b a u .*  Mengenmäßige Angaben über die zu
gesetzten Legierungsbestandteile. Gießen und Schmieden. 
Festigkeitseigenschaften. Dampfkessel aus Nickelstahl. Rück
gang von Korrosionsschäden durch Verwendung legierten Stahles. 
In  der Erörterung Angaben über Verwendung und Verhalten von 
legierten Stählen im Betrieb. [Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 52
(1930) Nr. 31, R R —52—7, S. 81/93.]

Dampfkesselbaustoffe. Frederick G. Straub: E in  n e u e r  
F a l l  v o n  L a u g e n s p r ö d ig k e i t  be i D a m p fk e sse ln .*  E r
örterung der Dampfkesselexplosionen in Crosset, Arkansas, als 
Folge zu geringen Sulfatgehalts. Ueberwachung der Nietnähte. 
[Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 52 (1930) Nr. 27, FSP—52— 39, 
S. 339/45.]

Feinblech. Eugen Mann: B e it r a g  z u r  F ra g e  d e r  P rü fu n g  
v o n  F e in b le c h e n . (Mit 4 Abb.) Dortm und: Stahldruck D ort
mund 1929. (16 S.) 4°. — Braunschweig (Techn. Hochschule), 
®r.*^ng.-Diss. B B S

Draht, Drahtseile und Ketten. D ra h ts e i l fo r s c h u n g .  Zu
sammenfassender Bericht über die Arbeiten des Ausschusses für 
Drahtseilforschung beim Verein deutscher Ingenieure, und zwar: 
Versuche an Langspleißungen für Drahtseile. Dauerbiegeversuch 
m it Drahtseilen. Versuche über den Einfluß der chemischen Zu
sammensetzung des Drahtwerkstoffes, insbesondere der Verun
reinigung durch Phosphor und Schwefel auf die Lebensdauer von 
Drahtseilen. [Z. V. d. I. 75 (1931) Nr. 7, S. 206/09.]

W. K loth: U n te r s u c h u n g e n  a n  T r ie b k e t te n .*  K etten
prüfstand. Versuchsplan. Leistungsverluste. Abnutzung der 
K etten  und Räder. W irkung des Ausschwenkens auf die Ab
nutzung. Einfluß von Gewicht, Teilung, Längung und Klettern.

Untersuchungen an Bolzen, K etten , Temperguß, Gliederketten, 
Stahlgliederketten und Stahlblechketten. Schmierung immer 
zweckmäßig. [Techn. Landwirtsch. 12 (1931) Nr. 2, S. 58/64.] 

A. Mai: G e e ig n e te  D r ä h te  f ü r  d ie  N a g e lfa b rik a tio n .*  
D raht-W elt 24 (1931) Nr. 8, S. 143/44.]

U e b e r  d ie  U rs a c h e n  v o n  U n re g e lm ä ß ig k e ite n  in 
d e n  F e s t ig k e i t s w e r te n  p a t e n t i e r t e r  D rä h te .  Sicherung 
einer genügenden W ärm ekapazität der Bleibäder bei stärkerem 
W erkstoff. [Draht-W elt 24 (1931) Nr. 9, S. 164/165.]

Sonstiges. J . B. Johnson: D ie  V e rw e n d u n g  von  E isen 
u n d  S ta h l  im  F lu g z e u g b a u . Gußeisen, Stahlguß, Kohlen
stoffstahl, Nickel-, Chrom-Nickel-, Chrom-, Chrom-Molybdän- und 
Chrom-Vanadin-Stähle in Form  von Stanzen, Blechen, Streifen, 
Rohren und Draht. Ihre chemische Zusammensetzung und physi
kalischen Eigenschaften. Erörterung. [Proc. Am. Soc. Test. Mat. 
30 (1930) II, S. 28/33 u. 171/81.]

Mechanische und physikalische Prüfverfahren
(m it Ausnahme der M etallographie).

Allgemeines. J. B. Johnson: D ie  m e c h a n isc h e  P rü fu n g  
v o n  W e rk s to f f e n  f ü r  d e n  F lu g z e u g b a u .*  Zug-, Biege-, 
Härte-, Schlag-, Scher- und Torsionsprüfung. Probenformen. 
Eine Biegevorrichtung zur Prüfung von Draht. Erörterung. 
[Proc. Am. Soc. Test. Mat. 30 (1930) II, S. 119/26 u. 200/06.] 

Prüfmaschinen. W. T. Sheffield: M a g n e tisc h e  P rü fu n g  
v o n  R ö h r e n s t r e i f e n  a u s  S ta h l.*  Beschreibung der Prüf
vorrichtung und deren Wirkungsweise. Angaben über Verwen
dungsmöglichkeiten dieser Prüfverfahren. [Iron Age 127 (1931) 
Nr. 5, S. 387/92 u. 447.]

Zugversuch. Fridtjof Schm idt: U n te r s u c h u n g  de r I n 
d u k t io n  v o n  E is e n  b e im  Z u g v e rs u c h . (Mit 39 Fig. u. 
3 Taf.) Borna-Leipzig: R obert Noske 1931. (47 S.) 8°. — Dresden 
(Techn. Hochschule), $r.*Qng.-Diss. E  B S

Druck-, Stauch- und Knickversuch. Frank A. Mickle: Die 
W ah l d e s S ic h e r h e i t s - F a k to r s  b e i B a u a u s fü h ru n g e n . 
Definition des Sicherheitsfaktors. Hauptgesichtspunkt für den 
Sicherheitsfaktor. Prüfung durch Belastung bis zum Bruch. 
[Mech. Engg. 53 (1931) Nr. 3, S. 205/06.]

Kerbschlag und Kerbbiegeprobe. Tadashi Kawai: E in  e in 
f a c h e s  V e r fa h re n  z u r  E r m i t t l u n g  d e r  K r a f t - D u r c h 
b ie g u n g s v e r h ä l tn is s e  b e im  K e rb s c h la g v e rs u c h .*  Be
schreibung der Versuchsausführung (statisches Verfahren). Unter
suchungen an Armco-Eisen, weichem Kohlenstoffstahl sowie 
Nickel- und Nickel-Chrom-Stahl. [Science Rep. Tohoku Univ. 19
(1930) Nr. 6, S. 727/43.]

Härteprüfung. Guichard, Clausmann, Billon und Lanthony: 
D ie  A b h ä n g ig k e i t  d e r  H ä r t e  v o m  W a s s e rs to f fg e h a lt  
e l e k t r o ly t i s c h  g e w o n n e n e r  M e ta lle .*  Keine eindeutige Be
ziehung zwischen H ärte und W asserstoffgehalt. Hohe Härte 
wird auf sehr feines Gefüge zurückgeführt. [Comptes rendus 192
(1931) Nr. 10, S. 623/25.]

Hugh O’Neill: D ie  H ä r t e p r ü f u n g  v o n  g a lv a n isc h e n  
u n d  a n d e r e n  d ü n n e n  m e ta l l i s c h e n  U e b e rz ü g e n .*  Ab
nutzungsprüfung. Einige Faktoren, die die Prüfergebnisse beein
flussen: Oberflächenbeschaffenheit, Dicke der Schicht, optische 
Schwierigkeiten beim Messen innerer Spannungen im Ueberzug, 
ungenügende Reinheit des Unterlagemetalls. Kugeldruckprüfung. 
R itzhärteprüfung. Prüfung von Blei-, Kadmium-, Zink-, Kupfer- 
und Nickelüberzügen. [Trans. F araday  Soc. 27 (1931) Nr. 2, 
S. 41/51.]

A. Wallichs und H. Schallbroch: D ie  H ä r te p r ü f u n g  m it 
V o r la s t  (R o c k w e ll-V e r fa h re n )  b e i A n w en d u n g  ge
n o r m te r  B r in e l l -V e rs u c h s g rö ß e n .*  [St. u. E. 51 (1931) 
Nr. 12, S. 366/68.]

Schwingungs- und Dauerversuche. H. W. Gillett: W as is t 
E rm ü d u n g ? *  Eine eingehende Erörterung des Begriffes E r
müdung. Ursachen. Beispiele. Beschreibung zahlreicher Prüf
vorrichtungen zur Erm ittlung der Dauerfestigkeit, der Korrosions
ermüdung und Biegeschwingungsfestigkeit. [Metals Alloys 2
(1931) Nr. 2, S. 71/79.]

W alter Schneider: B e i t r a g  z u r  F r a g e  d e r  S c h w in 
g u n g s fe s t ig k e i t .*  Bedeutung der Schwingungsfestigkeit für 
den K onstrukteur. Dauerversuche und Kurzzeitverfahren. Be 
ziehung zur Zugfestigkeit und Streckgrenze. Einfluß verschie
dener Oberflächenzustände; Einw irkung von Verletzungen und 
Querschnittsübergängen. Untersuchungen an unlegierten und 
legierten Stählen verschiedener Festigkeit. W irkung zusammen
gesetzter Spannungen. [St. u. E. 51 (1931) Nr. 10, S. 285/92.] 

Eugen Kaufm ann, 2)t.sQng.: U e b e r  d ie  D a u e rb ie g e 
f e s t ig k e i t  e in ig e r  E is e n w e r k s to f f e  u n d  ih re  B e e in 
f lu s s u n g  d u rc h  T e m p e r a tu r  u n d  K e rb w irk u n g .  Mit 71 
Textabb. Berlin: Julius Springer 1931. (89 S.) 8°. 9 JIJK. B B S
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Rudolf Scheu: B e z ie h u n g e n  z w isc h e n  d e n  S c h w in 
g u n g s fe s t ig k e i te n  b e i B ie g u n g  u n d  be i V e rd re h u n g . 
Aus der Technischen Versuchsanstalt der Technischen Hoch
schule in Wien. Mit 1 Textfig. W ien und Leipzig: Hölder-Pichler- 
Tempsky, A.-G., 1930. (S. 535—554.) 8°. [Umschlagt.] 1,30 JIM. 
— Aus: Sitzungsberichte der Akademie der W issenschaften in 
Wien, M athem.-naturw. Klasse, Abt. I I  a, Bd. 139, H. 9 u. 10,
1930. S B S

W alter B. Bartels, '2)r.*Qrtg.: D ie  D a u e r f e s t ig k e i t  u n 
g e sc h w e iß te r  u n d  g e s c h w e iß te r  G u ß - u n d  W a lz w e rk 
sto ffe . (Mit 78 Abb. u. 3 Taf.) Berlin: Selbstverlag des Institutes 
für Mechanische Technologie und Material künde der Technischen 
Hochschule zu Berlin 1930. Berlin-Charlottenburg: Robert 
Kiepert i. Komm. (30 S.) 4°. (Berichte aus dem In s titu t für 
Mechanische Technologie und M aterialkunde der Technischen Hoch
schule zu Berlin. Hrsg. von Prof. 2)r.=Qttg. P. Riebensahm. H. 3.)-— 
Inhalt: (Einleitung) Gußeisen als W erkstoff; W ettbewerb durch 
Schweißen von W alzwerkstoffen. Bisherige Untersuchungen an 
ungeschweißten und geschweißten W erkstoffen. Eigene U nter
suchungen des Verfassers und ihreErgebnisse: 1. Dauerschwingungs
festigkeit; 2. Dauerschlagfestigkeit (beides für Gußeisen m it und 
ohne Gußhaut, Silumin, Flußstahl, Aluminium, Kupfer). Zu
sammenfassung. Schrifttum . B B S

Hans-Martin Pape: B e a n s p r u c h u n g  s c h w in g e n d e r
D ra h ts e i le  u n t e r  b e s o n d e re r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  d e r  
B e a n s p ru c h u n g e n  a n  d e n  T r a g k le m m e n  v o n  F r e i 
le itu n g e n . (Mit 27 Fig.) Braunschweig 1931: Gutenberg. 
(86 S.) 8°. — Braunschweig (Techn. Hochschule), 5)r.=Qng.-Diss.

Schneidfähigkeits- und Bearbeitbarkeitsprüfung. O rlan W. 
Boston: D ie  G ru n d la g e n  d e r  M e ta l lb e a r b e i tu n g .*  W erk
zeuge und ihre Form. Festigkeitseigenschaften der untersuchten 
Werkstoffe. Verfahren der Kräftemessung. Schärfe, Anstell
winkel und Spanform. Vorschub und Schnittiefe. Spandicke und 
Kraftbedarf. [Departm ent Engg. Research Univ. Michigan Ann 
Arbor 1926, Nr. 5, S. 1/82.]

W. Schwinning und G. Gutberiet: V e rsu c h e  ü b e r  d e n  
E in f lu ß  d e r  W ä r m e b e h a n d lu n g  v o n  B a u s ta h l  a u f  se in  
V e rh a lte n  b e im  B o h rv e rsu c h .*  Untersuchungen an St 37, 
St 48, St 52, VCN 35 und einem unlegierten W erkzeugstahl. E in
fluß stufenweiser Glüh- und Anlaßbehandlung und der dadurch 
erzielten Gefügeänderung auf die Bearbeitbarkeit. Zur Klärung 
der Zusammenhänge zwischen Gefügezustand und Verhalten 
beim Bohrversuch vergleichsweise Heranziehung der m echani
schen Eigenschaften der wärmebehandelten W erkstoffe (Härte, 
Zugfestigkeit, Streckgrenze, Dehnung, Einschnürung und K erb
zähigkeit). [Masch.-B. 10 (1931) Nr. 5, S. 178/83.]

Abnutzungsprüfung. Samuel J .  Rosenberg und H arry  K. 
Herschman: D e r V e rs c h le iß  v o n  M e ta lle n .*  Die ver
schiedenen Arten des Verschleißes. Besprechung der gebräuch
lichen Prüfverfahren. Faktoren, die den Verschleißvorgang be
einflussen. [Metals AUoys 2 (1931) Nr. 2, S. 52/56.]

Harry C. WTolfe: D ie  P r ü f u n g  d e s  A b n u tz u n g s 
w id e rs ta n d e s  v o n  V e rc h ro m u n g e n .*  Die Herstellung der 
Verchromungsschicht. Beziehungen zwischen H ärte  und Strom 
dichte. Prüfvorrichtung. Vergleich verschiedener Verchromungs
überzüge. [Metals Alloys 2 (1931) Nr. 2, S. 60/61.]

Prüfung der elektrischen Leitfähigkeit. Johannes Staebler: 
E le k tr is c h e s  u n d  th e r m is c h e s  L e i tv e r m ö g e n  u n d  
W ie d e m a n n -F ra n z ’sc h e  Z a h l  v o n  L e ic h tm e ta l l e n  u n d  
M a g n e s iu m le g ie ru n g e n . (Mit 9 Fig.) Berlin [1929]: D oktor
druck, Graphisches In s titu t Paul Funk. (36 S.) 8°. — Breslau 
(Techn. Hochschule), $r.«3ttg.-Diss. B B S

Prüfung der magnetischen Eigenschaften. N. S. Akulov: 
Z ur T h e o r ie  d e r  M a g n e t i s i e ru n g s k u r v e  v o n  E in 
k r is ta l le n .  [Z. Phys. 67 (1931) Nr. 11/12, S. 794/807.]

0 . S tierstadt: D ie  e le k t r i s c h e  W id e r s ta n d s ä n d e r u n g  
von r e in s te m  E le k t r o ly t e i s e n  in  t r a n s v e r s a l e n  M a 
g n e tfe ld e rn .*  Neue Messungen an sehr reinem Elektrolyteisen. 
Vorzeichen bei Zim m ertem peratur durchweg negativ. Starke 
Abhängigkeit des Effektes vom Kristallisationszustand. E r
scheinung zurückzuführen auf verschiedenes Verhalten einzelner 
Kristallachsen gegenüber W iderstandsänderungen im M agnet
feld. Vorschlag einer physikalischen Deutung der gesamten 
Erscheinungen über die W iderstandsänderung ferromagnetischer 
Stoffe in longitudinalen und in transversalen Magnetfeldern. 
[Z. Phys. 67 (1931) Nr. 11/12, S. 725/42.]

Karl K ettner: D ie  A n w e n d u n g  d e r  J o c h m e s s u n g  a u f  
d ie B e s t im m u n g  d e r  M a g n e t i s i e r u n g s ä n d e r u n g  v e r 
sc h ie d e n e r  S t a h l s o r te n  b e i e la s t i s c h e n  D e fo rm a t io n e n .  
(Mit zahlr. Fig.) o. 0 . 1930. (15 S. u. 4 Bl.) 4°. — Braunschweig 
(Techn. Hochschule), $r.*3ing--Diss. B B S

Korrosionsprüfung. E. Herzog u. G. Chaudron: B e i t r a g  
z u r  E v a n s s c h e n  B e lü f tu n g s th e o r ie .  Zuschriftenwechsel 
m it E. Maaß und E. Liebreich. [Korr. Metallsch. 7 (1931) Nr. 1, 
S. 1/2.]

Sonderuntersuchungen. E. Greulich: D ie  V e r fe s t ig u n g  
e in ig e r  W e rk s to f f e  b e im  K a ltw a lz e n .*  Grenze des für 
die Verfestigung gültigen Exponentialgesetzes. Proportionalität 
zum Walzgrad. Die Streckgrenze als M aßstab für die beim K alt
walzen eingetretene Verfestigung. Verfestigungsfähigkeit von 
Armco-Eisen, Elektrolytkupfer, Messing, unlegierten und le
gierten Stählen und Monelmetall. Einfluß des Gefüges und der 
Zusammensetzung bei den Stählen, insbesondere Einfluß des 
Perlits. Unabhängigkeit von der Ausgangsfestigkeit. Ver
festigungsgeschwindigkeit. Ableitung von Gleichungen zur Be
rechnung von Streckgrenze und Zugfestigkeit aus der Brinell
härte  der kaltgewalzten Werkstoffe. [Z. Metalik. 23 (1931) Nr. 3, 
S. 91/94.]

A. E. W hite, C. L. Clark und L. Thomassen: E in r i c h tu n g  
z u r  B e s t im m u n g  d e r  K r ie c h g re n z e  be i h o h e n  T e m p e 
ra tu re n .*  [Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 52 (1930) Nr. 27, 
FS P—52—40, S. 347/50.]

Sonstiges. A b n a h m e p rü fu n g  v o n  G e tr ie b e s tä h le n .*  
Tiefätz-, Zementations-, H ärte- und Bruchprobe. [Met. Progr. 18
(1930) Nr. 6, S. 91/94.]

T. W atson Downes: M e ta l l is c h e  V e rb in d u n g e n  im  
F lu g z e u g b a u .*  Die Festigkeitseigenschaften autogen ge
schweißter Chrom-Molybdän-Stähle einmal m it niedriggekohltem 
Schweißdraht, ein anderes Mal m it Schweißdraht aus dem M utter
werkstoff, vor und nach der W ärmebehandlung. Ferner U nter
suchungsergebnisse an m it Knallgas und punktgeschweißten Ver
bindungen aus Duraluminblech vor und nach der W ärmebehand
lung. Anführung zahlreicher Beispiele zur Anwendung der Schwei
ßung im Flugzeugbau. Gefügeuntersuchungen. Unterschiede 
in den physikalischen Eigenschaften des Werkstoffes der Schweiße 
und in ihrer Nähe, dam it Zusammenhang von Löten von Stahl
teilen m it Bronze und Silberlot. Korrosionserscheinungen. 
[Proc. Am. Soc. Test. Mat. 30 (1930) I I , S. 127/39 u. 206/12.] 

E rnst Franke: D ie  W e rk s to f f f r a g e  u n d  W e r k s to f f 
p rü f u n g  be i h o c h b e a n s p r u c h te n  c h e m isc h e n  A p p a 
r a te n .  Altern, Laugensprödigkeit. W erkstoff für hochbean
spruchte Apparate. Erforderliche Prüfung der W erkstoffe auf 
Alterungsbeständigkeit und Dauerstandfestigkeit. Anforderungen 
der Praxis an W erkstoff Prüfmaschinen. Maschinen- oder H ü tten 
ingenieur als Abnahmebeamter. [Chem. Fabrik  4 (1931) Nr. 12, 
S. 133/35.]

Metallographie.
Allgemeines. H. B. Pulsifer: M e ta l lo g ra p h is c h e  G e fü g e 

u n te r s u c h u n g e n .*  Oberflächenbehandlung vor dem Aetzen. 
Aetzung. Aetzmittel. [Metals Alloys 2 (1931) Nr. 2, S. 84/88.] 

W. Broniewski, Professeur ä  l’Ecole Polytechnique de 
Varsovie: T r a v a u x  p r a t i q u e s  d e  m e ta l lo g r a p h ie .  T raduit 
du polonais par G. Pruszkowski, Ing. E. C. P. Preface de H enry le 
Chatelier. (Avec 128 fig.) Paris (VI, 92, Rue B onaparte): Dunod
1930. (3 Bl., 110 S.) 8°. Fü r Frankreich und seine Kolonien 
25,85 Fr, für die übrigen Länder je nach Posttarif 27,35 bis 28,50 Fr. 
— In h a lt: Versuchseinrichtungen. Fein- und Grobgefügeunter
suchungen undAetzverfahren. Gegenüberstellung photographischer 
und gezeichneter Gefügebilder. W ärmebehandlungsfragen. Ther
mische Analyse. Bestimmung von Umwandlungspunkten. K e
ramische Untersuchungen. Härtemessungen und Umrechnungs
tafeln. Lichtbogenschweißen. Kaltbearbeitung. Untersuchung 
von Einschlüssen, Seigerungen. Zementieren und Entkohlen.

B B S
Apparate und Einrichtungen. C. Benedicks und J .  H ärden: 

E le k t r i s c h e r  R e f le x io n so fe n .*  B auart und Arbeitsweise 
eines elektrischen Reflexionsofens m it elliptischem Kupferspiegel, 
für Vakuum arbeiten verwendbar. H auptvorteil besteht in  der 
Verflüssigung hochschmelzender Substanzen, ohne diese mit 
frem den Stoffen, besonders Tiegelwandungen, in Verbindung 
zu bringen. E in  weiterer Vorteil besteht in der schnellen Auf
heizungsmöglichkeit; Tem peraturen von über 2000° können 
leicht erreicht werden. Als W irkungsgrad sind annähernd 25 % 
der insgesamt durch den Lichtbogen erzeugten Energie erzielt 
worden. [Tekn. T idskrift 61 (1931) Nr. 11, S. 149/55.]

W. F. Davidson: S e l b s t t ä t ig e  m e ta l lo g r a p h is c h e
P o l ie r v o r r ic h tu n g .*  Beschreibung. Wirkungsweise. [Metals 
Alloys 2 (1931) Nr. 2, S. 89/91.]

Aetzmittel. W. A. Mudge: D as  A e tz e n  v o n  N ic k e l  u n d  
s e in e n  L e g ie ru n g e n .*  Anwendungsbeispiele. [Met. Progr. 18
(1930) Nr. 6, S. 72/73.]

Franz W ende: N e u z e i t l ic h e  A e tz v e r f a h r e n  f ü r  W e rk 
z e u g b e s c h r if tu n g .*  Verschiedene Möglichkeiten der Beschrif
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tung und deren Vorzüge und Nachteile für bestimmte Zwecke. 
Beschreibung zweier Aetzverfahren. Vorteilhafte Anwendung 
dieser beiden Verfahren für die Beschriftung von Lehren 
möglich. [Werkst.-Techn. 25 (1931) Nr. 5, S. 125/28.]

Herman J .  van Boyen und Elfriede Ammermann: U e b e r  
d e n  N a c h w e is  d es S c h w e fe ls  in  S ta h ls c h l i f f e n  d u rc h  
A b d ru c k v e r fa h re n .*  Die üblichen Schwefelabdruckver
fahren. Ueber die Anwendung der Feiglschen Jod-Azidreaktion 
auf den Sublimatabdruck zur Unterscheidung von gelbem Queck- 
silbersulfosalz und Quecksilberphosphid. Prüfung des Sublimat
abdrucks auf Quecksilbersulfosalz unabhängig von der Jod- 
Azidreaktion. Verhalten von Phosphorwasserstoff und der beim 
Sublimatabdruck entstehenden flüchtigen Phosphorverbindungen 
gegen weißes Quecksilbersulfosalz. Neues eindeutiges Schwefel
abdruckverfahren. [Areh. Eisenhüttenwes. 4 (1930/31) Nr. 9, 
S. 435/38 (Gr. E : Nr. 151); vgl. St. u. E . 51 (1931) Nr. 15, 
S. 462/63.]

Physikalisch-chemische Gleichgewichte. W. S. Archaroff: 
D e r h e u tig e  S ta n d  d e r  F ra g e  d es S y s te m s  E is e n -  
S a u e rs to ff .*  Kritische Bemerkungen und Uebersicht des 
deutschen und amerikanischen Schrifttum s. [Westnik Met. 10
(1930) Nr. 6, S. 27/37.]

L. Grenet: E in ig e  B e m e rk u n g e n  ü b e r  G le ic h g e 
w ic h ts s c h a u b ild e r .*  Die Rückläufigkeit von Gleichgewichts
kurven. Besprechung verschiedener Gleichgewichtsverhältnisse. 
[Aciers spec. 6 (1931) Nr. 65, S. 2/10.]

E. Kordes: P h a s e n g le ic h g e w ic h te  in  b in ä re n  S y 
s te m e n  m it  k o n t in u ie r l ic h e n  M is c h k r is ta l lre ih e n .*  
Mitteilung einfacher empirischer Gleichungen zur Wiedergabe der 
Phasengleichgewichte zwischen kristallin und flüssig sowie 
zwischen einzelnen Kristallmodifikationen innerhalb kontinuier
licher Mischkristallreihen. Anwendung dieser Beziehungen auch 
auf die Umwandlung anisotrop —  isotrop bei Mischungen 
anisotroper Flüssigkeiten. [Z. phys. Chem. 152 (1931) Abt. A, 
Nr. 3/4, S. 161/96.]

Tomo-o Satö: E in e  m e ta llo g ra p h is c h e  U n te r s u c h u n g  
v o n  L e g ie ru n g e n  d es S y s te m s  E is e n - S il iz iu m - K o h le n 
s to ff . I. U e b e r  d ie  U m w a n d lu n g  in  S il iz iu m s tä h le n .*  
Dilatometrische, mikroskopische und magnetische Untersuchungen 
an Stählen bis zu 1,5 % C und 8 % Si. Karbidzerfall und G raphit
bildung. Erm ittlung der kritischen Punkte im metastabilen 
System Eisen-Silizium-Karbid und im stabilen System Eisen- 
Silizium-Graphit. Erhöhung des A, - und A3-Punktes und E r
niedrigung des A2- und Aä-Punktes durch Siliziumzusatz. Ge
ringere Kohlenstofflöslichkeit des Austenits bei Gegenwart von 
Silizium. Ueber 7 % Si Verschwinden des austenitischen Ge
bietes im stabilen System. Auftreten einer peritektisch-eutek
tischen Reaktion bei etwa 1195°. Im  metastabilen System 
austenitisches Gebiet bis 8 % Si feststellbar. [Techn. Rep. 
Töhoku Univ. 9 (1931) Nr. 4, S. 53/103.]

Shuzö Takeda: E in e  m e ta l lo g ra p h is c h e  U n te r 
su c h u n g  t e r n ä r e r  L e g ie ru n g e n  des S y s te m s  E ise n -  
W o lf ra m -K o h le n s to f f .  I. U e b e r  K a rb id e  in  W o lfra m - 
S tä h le n .*  Vorhandensein dreier karbidischer Phasen *1, WC 
und 0 , letzte ist ferromagnetisch. ’1-Phase wird durch alkalische 
Kaliumferrozyanid-Lösung gefärbt. 0 -Phase besteht im wesent
lichen aus Fe3C. K arbid WC entsteht entweder durch Zerfall 
der U-Phase oder unm ittelbar aus der Schmelze und Austenit. 
Vorhandensein eines stabilen Gleichgewichtes Eisen-Kohlenstoff- 
Wolframkarbid und eines metastabilen Gleichgewichtes Eisen- 
W - Tl. Magnetische Umwandlungspunkte der geglühten Proben 
bei etwa 200 und 400°, je nach Zusammensetzung Verlagerung 
dieses Punktes zu höheren oder tieferen Temperaturen im Bereich 
von 0 bis 400°. II. U m w a n d lu n g  u n d  A u fb a u  v o n  W o lf
ra m -S tä h le n .  Dilatometrische, mikroskopische und magneti
sche Untersuchungen an Stählen m it weniger als 1,5 % C und 
16 % W. Aufstellung von Gleichgewichtsschaubildern. Be
ziehungen zwischen dem stabilen und metastabilen Gleich
gewichtsschaubild des Systems Eisen-Wolfram-Kohlenstoff und 
dem Doppelschaubild des Systems Eisen-Kohlenstoff. Eingehende 
Beschreibung der Vorgänge bei der Erstarrung und der Um 
wandlungen in  Stählen an Hand zahlreicher Teilschaubilder. 
[Techn. Rep. Töhoku Univ. 9 (1931) Nr. 4, S. 21/52 u. 165/202.] 

Rekristallisation. J . A. M. van Liempt: Z u r  T h e o rie  
d e r  R e k r is ta l l i s a t io n .*  Abhängigkeit der Geschwindigkeit 
des Platzwechsels untereinander als Funktion der Temperatur. 
Einkristalliner und verformter sowie mehrkristalliner Werkstoff. 
Rekristallisationstem peratur. Die Rekristallisation im allge
meinen. [Z. anorg. Chem. 195 (1931) Nr. 4, S. 366/86.]

Korngröße und -Wachstum. E rnst Pohl, Ewald Krieger und 
Franz Sauerwald: U n te r s u c h u n g  d e r  U e b e rh i tz u n g s -  
e m p f in d l ic h k e i t  v o n  n ie d r ig g e k o h l te m  F lu ß s ta h l.*

Untersuchte W erkstoffe. Vorbehandlung, Probenherstellung. 
Komgrößenmessung nach dem Durchmesserverfahren. Einfluß 
der chemischen Zusammensetzung und verschiedener Glühdauer. 
Bedeutung der Entkohlung. Grenztemperaturen für den Eintritt 
der Verbrennung. [St. u. E. 51 (1931) Nr. 11, S. 324/26.]

Sonstiges. Gerhard Elsner: U e b e r  d ie  B ru ch v o rg än g e  
in  S y s te m e n  a u s  g ro ß e n  K r i s t a l l e n  v o n  A lum in ium , 
E is e n , M ess in g  u n d  K u p fe r  in  A b h ä n g ig k e i t  von der 
V e r s u c h s te m p e r a tu r  u n d  G e s c h w in d ig k e i t  u n d  über 
d a b e i  a u f t r e te n d e  s p o n ta n e  K r i s ta l l i s a t io n e n .  (Mit 
9 Abb.) Osnabrück [1927]: M. Steinbacher. (32 S.) 8°. — Breslau 
(Techn. Hochschule), /D t.^ng.-D iss. B B S

Fehlererscheinungen.
Brüche. Thomas T. Neill: F e h l s t e l l e n  in  T e ilen  von 

F lu g z e u g m a s c h in e n  u n d  d e re n  U rsac h en .*  Brüche in 
Ventilspindeln, Federn, Kolben, Pleuelstangen, Kurbelwellen 
und Kurbelwellenlagern. Erörterung. [Proc. Am. Soc. Test. 
Mat. 30 (1930) II, S. 99/108 u. 194/200.]

Rißerscheinungen. T. M. Service: H a a r r is s e .*  Bekannt
werden dieser Erscheinung erst nach dem Kriege. Untersuchungen 
an Schmiedestücken für ein Geschütz m it 0,38 % C und 2,9 % Ni 
m it und ohne geringen Chromzusatz. Flockenbildung beim 
Glühen nach dem Schmieden und ihre Beziehung zur Rißbildung. 
Zunahme der Flockenbildung m it steigendem Nickelgehalt. Ver
meidung von Rissen durch Verwendung reiner Ausgangsstoffe. 
[Iron Coal Trades Rev. 122 (1931) Nr. 3287, S. 358/59.]

Korrosion. Stephen Mitchel Dixon: B e r ic h t  ü b e r  die 
T ä t ig k e i t  d es A u s sc h u s se s  d e r  I n s t i t u t i o n  of Civil 
E n g in e e r s  z u r  U n te r s u c h u n g  d e r  Z e r s tö r u n g  von  B au 
w e rk e n  in  S eew asse r.*  Mauerwerk, Zement, Holz, Gußeisen, 
Schweißstahl, Flußstahl, Eisenbeton. Schutzüberzüge für metalli
sche Bauwerke; Farb- und Teeranstriche. [Institution of Civil 
Engs., Vernon-Harcourt Lecture 1929/30, S. 1/27.]

Franz Hundeshagen: E in ig e s ,  a u c h  N e u es , ü b e r  das 
R o s te n  d es E is e n s . [Bautenschutz 1 (1930) Nr. 8, S. 102/5, 
Nr. 10, S. 126/30; 2 (1931) Nr. 1, S. 12/16, Nr. 2, S. 19/22, Nr. 3, 
S. 34/38.]

H. S. Rawdon: V e r fa h re n  z u r  V e rh ü tu n g  d e r  K o r
ro s io n  im  F lu g z e u g b a u . Anstriche. Korrosionsschutz durch 
Legierungszusatz. Erörterung. [Proc. Am. Soc. Test. Mat. 30
(1930) II, S. 61/67 u. 184/92.]

Gas- und Schlackeneinschlüsse. Carl Benedicks: U eber 
s a u e r s to f f h a l t ig e  S t r u k tu r e l e m e n te  im  R o h e isen .*  Ge
schmolzenes Roheisen wurde m it etwa 5 % Magnetit gemischt, 
wodurch sich Strukturelemente m it einem hohen Gehalt an 
Sauerstoff ergaben, die mikroskopisch ohne Aetzung erkennbar 
sind. Untersuchung dieser Strukturelemente. [Jem k. Ann. 115
(1931) S. 147/59.]

C. J . Smithells: G ase  in  M e ta lle n .*  Die Absorption von 
Gasen durch Metalle. W asserstoff. Stickstoff. Gase in handels
üblichen Metallen. Schmelzen im Vakuum. Stickstoff- und 
Chlorbehandlung. [Met. Ind. 38 (1931) Nr. 10, S. 261/64 u. 268.]

Chemische Prüfung.
Probenahme. D ie  P ro b e n a h m e  v o n  K o h le . Bedeutung 

der Probenahme. E rörterung verschiedener allgemeiner Fragen 
zu Lieferungsvorschriften sowie der von einem technischen Aus
schuß in Zusammenarbeit m it dem Fuel Research Board auf
gestellten Vorschriften. [Engg. 131 (1931) Nr. 3393, S. 113/14.] 

Geräte und Einrichtungen. E in  O r s a t - A p p a r a t  fü r  die 
v o l ls tä n d ig e  G a sa n a ly se .*  Beschreibung eines handlichen 
Gasanalysen-Apparates und der Ausführung einer Analyse. 
[Chem.-Zg. 55 (1931) Nr. 20, S. 192.]

Carl G. Schwalbe: N e u z e i t l ic h e  L a b o r a to r iu m s - E in 
r ic h tu n g e n .*  Neuerungen an Schauschränken, Laboratoriums
tisch-Einrichtungen und Abzugentlüftung. [Chem. Fabrik 4
(1931) Nr. 10, S. 111/13.]

Spektralanalyse. G. Scheibe, C. F. Linström  und O. Schnett- 
ler: E in  V e r fa h re n  z u r  S te ig e r u n g  d e r  G e n a u ig k e it  in  der 
q u a n t i t a t i v e n  E m is s io n s s p e k t r a la n a ly s e  u n d  seine 
P rü fu n g .*  Eigenschaften der photographischen Platte  für 
spektrographische Analysen. Thermoelektrisches Photometer zur 
quantitativen Untersuchung der In ten sitä t von Spektrallinien. 
\  erfahren zur spektrographischen Gehaltsbestimmung eines Zusatz
stoffes in beliebigen Prozentsätzen. Genauigkeit bei Einzelbe
stimmungen von ±  3 % . A rt der Auswertung. [Z. angew. 
Chem. 44 (1931) Nr. 8, S. 145/51.]

Brennstoffe. Otto Niezoldi: P r ü f u n g  v o n  B re n n s to ffe n . 
Einwände gegen die D IN -Norm blattentw ürfe: „Probenahm en und 
Probenaufbereitung von stückigen festen Brennstoffen“ und 
„Verbrennungswärme und Heizwert fester und flüssiger Brenn
stoffe“ . [Chem.-Zg. 54 (1930) Nr. 99, S. 953/54.]
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Gase. H. S. Davis, G. S. Grandall und W. E. Higbee jr.: 
U eb er d ie  B e s t im m u n g  u n g e s ä t t i g t e r  K o h le n w a s s e r .  
S toffe in  G asen . I I I .  E in ig e  E in f lü s s e  b e i dem  B ro m id -  
B ro m a t-V e r fa h re n . Aluminiumchlorid und einige andere Me
tallsalze hindern die quantitative  T itra tion  von Aethylen, des
gleichen Sauerstoff die Bestimmung von Azetylen. Allgemein 
anwendbarer Arbeitsgang für Aethylen und Azetylen und ihre 
höheren Homologe. Verwendete Lösungen. Bestimmungsergeb
nisse. Erörterung. [Ind. Engg. Chem., Analyt. Ed. 3 (1931) Nr. 1, 
S. 108/10.]

Egbert D ittrich: Z u r  g a s a n a ly t i s c h e n  K o h le n o x y d b e 
stim m u n g . Zuschrift von P. Schlüpfer, in der auf die Eignung 
der Jodpentoxydmethode für die Untersuchung von Verbren
nungsgasen, Generator- und Wassergas hingewiesen wird. [Z. 
angew. Chem. 44 (1931) Nr. 9, S. 170.]

Albert Schm idt: U e b e r  e in e  B e s t im m u n g s m e th o d e  fü r  
K o h le n o x y d  d u rc h  V e r b r e n n e n  m it  S a u e r s to f f  u n t e r  
V erw en d u n g  e in e s  n e u e n  Z w e is to f f k a ta ly s a to r s .  N ach
teile des Jodpentoxydverfahrens. Verbrennung des Kohlen
oxyds über Kupferoxyd un ter Anwendung von fein gekörntem 
Quarz als K ontaktträger. [Z. angew. Chem. 44 (1931) Nr. 8, 
S. 152/55.]

Sonderstähle. L. H. J a m e s :  A b g e ä n d e r te s  F o rd -  
W ill ia m s -V e r fa h re n  (z u r B e s t im m u n g  v o n  M an g an ). 
Arbeitsvorschrift zur Bestimmung des Mangans in Chrom-Nickel- 
Legierungen, die in Salpetersäure praktisch unlöslich sind. Lösen 
in Salzsäure m it Salpetersäurezusatz und Fällung des Mangans 
als Mangandioxyd. Beleganalysen. [Ind. Engg. Chem., Analyt. 
Ed. 3 (1931) Nr. 1, S. 31/32.]

Feuerfeste Stoffe. R obert Stüm per: E in f lu ß  d e s  A u f 
sc h lu ß v e r fa h re n s  a u f  d ie  E is e n b e s t im m u n g  in  f e u e r 
fe s te n  S to ffe n .*  E rm ittlung der Eisenaufnahme durch den 
Platintiegel beim Aufschluß von feuerfesten Stoffen in reduzieren
der Gasatmosphäre. Festlegung des geeigneten Aufschlußver
fahrens. [Arch. Eisenhüttenwes. 4 (1930/31) Nr. 9, S. 439/41 
(G r.E : Nr. 152).]

Wasser. V. R odt: B e d e u tu n g  u n d  B e s t im m u n g  k le in e r  
M engen v o n  w ic h tig e n  B e s t a n d te i l e n  im  S p e is e w a sse r  
und  K e sse lw a sse r . Schädliche W irkungen verschiedener Stoffe 
besonders für den Hochdruckkesselbetrieb. Zulässige Salzkon
zentration für verschiedene Kesselbauarten. Kurze Hinweise über 
Bestimmungsverfahren. [Z. Bayer. Rev.-V. 35 (1931) Nr. 4, 
S. 34/36.]

Sonstiges. Sunao A to: U e b e r  d ie  A n a ly s e  d e r  A lu 
m in iu m g ru p p e . Mängel des von N o y e s , B ra y  und S p e a r  
gegebenen Analysenganges. Planmäßige Untersuchung der auf
tretenden Störungen. Eingehende Arbeitsvorschrift. [Scient. 
Papers Inst. Phys. Chem. Research 14 (1930) Nr. 277, S. 287/311.

Horst Brückner: B e s t im m u n g  v o n  T e e rn e b e ln  in
S te in k o h le n d e s t i l la t io n s g a s  m it  H i l fe  v o n  G la s 
filte rn .*  Verwendung eines aus Glasgrieß bestim m ter Körnung 
hergestellten Doppelglasfilters. Anschluß des Filters an das Rohr. 
Zweckmäßigste Bestimmungsweise. [Gas Wasserfach 74 (1931) 
Nr. 8, S. 183/84.]

N. H. Moxnes: Q u a n t i t a t i v e  c h e m isc h e  A n a ly s e
m it te ls  d e r  A b s o r p tio n  d e r  R ö n tg e n s tr a h le n .*  G rund
gedanke des Verfahrens. Absorptionskoeffizienten. Beschreibung 
der Apparatur. A rt der Messungen. Aufnahme der Spektren. 
Photometrierung und Auswertung der Filme. Meßergebnisse. An
wendung des Verfahrens. Analyse von Zink in Zinkoxyd, Nickel 
in Nickeloxyd. [Z. phys. Chem. 152 (1931) Nr. 5/6, S. 380/408.]

E in z e lb e s t im m u n g e n .
Kohlenstoff. Wm. H. B latchley: E n t f e r n u n g  d e s  S c h w e 

fe ls bei d e r  K o h le n s to f f b e s t im m u n g  d u r c h  d i r e k t e  
V e rb ren n u n g . Oxydieren des Schwefeldioxyds durch Blei
superoxyd, wobei gleichzeitig Bleisulfat gebildet wird, während 
das entstehende Gas vollkommen frei von Schwefeldioxyd wird. 
[Ind. Engg. Chem., Analyt. Ed. 3 (1931) Nr. 1, S. 13.]

Schwefel. S. W. P a rr  und W. D. Staley: S c h w e fe lb e 
s tim m u n g  m it  d em  T rü b u n g s m e s s e r .*  Beschreibung des 
Trübungsmessers oder Photom eters zur Schwefelbestimmung. 
Bestimmungsergebnisse bei verschiedenen Beobachtern. [Ind. 
Engg. Chem., Analyt. Ed. 3 (1931) Nr. 1, S. 66/67.]

Kupfer. Bartholow P ark : D ie  K u p f e r b e s t im m u n g  n a c h  
dem  J o d id -V e r fa h re n .*  Untersuchungen über den störenden 
Einfluß von Arsen und Antimon, über die zweckmäßigste W asser
stoffionenkonzentration und ihre E instellung sowie über den 
Einfluß von Eisen. Allgemeine Gleichungen zur Errechnung des 
elektrolytischen Potentials. Beschreibung einer schnell auszu
führenden und genauen Bestimmung. [Ind. Engg. Chem., Analyt. 
Ed. 3 (1931) Nr. 1, S. 77/82.]

Chrom. H obert H. W illard und R. C. Gibson: B e s t im m u n g  
v o n  C h ro m  u n d  V a n a d in  in  E rz e n  u n d  L e g ie ru n g e n  
n a c h  d e r  O x y d a t io n  m it  P e r c h lo r s ä u r e .  Chrom und 
Vanadin werden durch Perchlorsäure zu Chrom- und Vanadin
säure oxydiert, worauf sie nach einem der üblichen Verfahren 
titrie rt werden können. Geringe Gehalte an W olfram stören nicht. 
Phosphorsäurezusatz führt zur gleichzeitigen Oxydation von Man
gan. Chrom kann auch als Bleichromat von Vanadin, Mangan 
und Eisen getrennt werden. Arbeitsgang. Beleganalysen. [Ind. 
Engg. Chem., Analyt. Ed. 3 (1931) Nr. 1, S. 88/93.]

Chrom. I.M ajdel: Z u r  A n a ly se  d e s C h ro m its  u n d  ü b e r  d ie  
B e s t im m u n g  d e s  C h ro m s. Aufschluß der Probe m it N atrium 
peroxyd im Nickel-, Eisen- oder Porzellantiegel. An verschiedenen 
Proben des Auszuges wird Chrom m aßanalytisch, Aluminium als 
Oxyd und Eisen gewichtsanalytisch nach Fällung m it Ammoniak 
bestimmt. Die Trennung von Eisen, Aluminium und Chrom m it 
Ammoniak wird verworfen. [Archiv Hemiju Farm aciju Zagreb 4
(1930) S. 8/13; nach Chem. Zentralbl. 102 (1931) I, Nr. 8, 
S. 1321.]

Molybdän. Thos. R. Cunningham und H. L. Ham ner: 
K o lo r im e tr is c h e  S c h n e llb e s t im m u n g  v o n  M o ly b d ä n  in  
r e in e n  K o h le n s to f f -  u n d  le g ie r te n  S tä h le n . Arbeitsgang 
zur Ueberführung des Molybdäns in das rotbraun gefärbte, kom 
plexe Kalium-Molybdän-Thiozyanat, das ausgeäthert und kolo- 
rimetrisch bestim m t wird. Notwendige Lösungen. Beleganalysen. 
[Ind. Engg. Chem., Analyt. Ed. 3 (1931) Nr. 1, S. 106/07.]

Vanadin. W. Werz: E in  N a c h t r a g  z u r  n e u e n  jo d o -  
m e t r i s c h e n  V a n a d in b e s t im m u n g  in  E d e l s ta h le n  u n d  
F e r r o v a n a d in .  Kritische Nachprüfung des obigen Verfahrens. 
Abgeänderte Arbeitsvorschrift. [Z. anal. Chem. 83 (1931) Nr. 5/6, 
S. 161/64.]

Aluminium. Thos. R. Cunningham: B e s t im m u n g  v o n  
A lu m in iu m  in  F e r r o c h r o m  u n d  m e ta l l is c h e m  C hrom . 
Eisen wird m it Kupferron abgeschieden, Chrom durch Abdampfen 
m it Perchlorsäure oxydiert und Aluminium m it Ammoniak gefällt. 
Arbeitsgang. Entfernung des Phosphors. Prüfung auf die er
zielbare Genauigkeit. [Ind. Engg. Chem., Analyt. Ed. 3 (1931) 
Nr. 1, S. 103/04.]

Blei. W. T. Schrenk und Philip H. Delano: E le k t r o ly t i s c h e  
B e s t im m u n g  v o n  B le i a ls  B le id io x y d .*  Beschreibung der 
Apparatur. Angewandte Lösungen. Einfluß von Zeit, Tem peratur 
und Konzentration. Die besten Ergebnisse erhält man bei 1% 
bis 2 h Dauer, 3 A und etwa 90° bei 20 bis 30 %  freier Salpeter
säure und 0,25 cm3 H 2S04. Beleganalysen. [Ind. Engg. Chem., 
Analyt. Ed. 3 (1931) Nr. 1, S. 27/29.]

Kadmium. R. C. W iley: G e w ic h ts -  u n d  m a ß a n a ly t is c h e  
B e s t im m u n g  v o n  K a d m iu m . Fällung des Kadmiums als 
Kadm ium m olybdat. T itrieren m it Ammoniummolybdat-Lösung 
unter Verwendung einer Lösung von Pyrogallol in  Chloroform als 
Indikator. Arbeitsgang, Beleganalysen. [Ind. Engg. Chem., 
Anal. Ed. 3 (1931) Nr. 1, S. 14/15.]

Zirkon. Thos. R. Cunningham und R. J . Price: B e s t im 
m u n g  v o n  Z irk o n  in  r e in e n  K o h le n s to f f -  u n d  le g ie r t e n  
S tä h le n . Zirkon wird als Phosphat gefällt, geglüht und als 
Z rP20 7 gewogen in  Stählen, die kein W, Sn, Ta und Co en t
halten. Arbeitsgang bei Gegenwart von Mo, Ti, Al, W, V, Co, Ni 
u. a. m. Beleganalysen. [Ind. Engg. Chem., Analyt. Ed. 3 (1931) 
Nr. 1, S. 105/06.]

Wärmemessuns:, -meßgeräte und -regier. 
Rauchgasprüfung. Wilhelm Liesegang und W erner W ink

haus: U e b e r  d ie  A n w e n d u n g  v o n  T e m p e r a tu r - M e ß 
g e r ä te n  u n d  A b g a s p r ü f e r n  a n  S ie m e n s -M a rtin -O e fe n .*  
Temperaturmessung: Wassergekühltes Visierrohr für Ardometer, 
Meßergebnisse m it Strahlungs- und Durchflußpyrometern. Gas
analyse : Wassergekühltes Entnahm erohr m it keramischem Filter. 
Betriebsergebnisse und Meßstellenanordnung. Erörterung. [Arch. 
Eisenhüttenwes. 4 (1930/31) Nr. 9, S. 421/29 (Gr. D: W ärme
stelle 148).]

Temperaturmessung. U e b e r  e in  n e u e s  I n s t r u m e n t  f ü r  
T ie f  te m p e ra tu r m e s s u n g .*  Beschreibung der Vorrichtung auf 
Grundlage der W iderstandsmessung. [Meßtechn. 7 (1931) Nr. 2, 
S. 55/56.]

M e ssu n g  v o n  O b e r f lä c h e n te m p e r a tu r e n .*  Kurze Be
schreibung eines zur Oberflächen-Temperaturmessung durchge
bildeten Thermoelementes. [Fuel Economist 6 (1931) Nr. 65, 
S. 89/90.]

Temperaturregler. T e m p e r a tu r r e g le r ,  S y s te m  E rb . Eine 
eingehende Beschreibung. [Génie civil 98 (1931) Nr. 8, S. 193/95.] 

Johannes Becker: E le k t r i s c h e  T e m p e r a tu r r e g e lu n g  a n  
g a s b e h e iz te n  O efen.*  Temperatur-Regelgeräte und ihre Be
tätigung. Regeleinrichtungen an gasbeheizten Glüh- und Stoßöfen. 
[Ind. Gas 3 (1931) Nr. 3, S. 57/63.]
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W ärmeübertragung. W. J. Wohlenberg: W ir t s c h a f t l i c h 
k e i t  d e r  W ä rm e ü b e r tra g u n g .*  [Trans. Am. Soc. Mech. 
Engs. 52 (1930) Nr. 27, FSP—52—41, S. 351/56.]

Sonstige Meßgeräte und Regler. 
Schwingungsmesser. Peter Davey: A u f f in d u n g  v o n

S c h w in g u n g ss tö ru n g e n .*  Anwendung eines Resonanz- 
Schwingungsmessers zum Abtasten von Maschinen m it Schwin
gungsstörungen, um den Störherd festzustellen. [Iron Age 127
(1931) Nr. 6, S. 452/55.]

Waagen. F lü s s ig k e i ts w a a g e  z u r  E r m i t t l u n g  d es s p e 
z if is c h e n  G ew ich tes.*  Beschreibung und Wirkungsweise. 
[Engg. 131 (1931) Nr. 3400, S. 373.]

Gas-, Luft- und Dampfmesser. W. G. Lauffer: Z w eck  und  
K e n n z e ic h e n  e in e s  S trö m u n g s m e s s e rs  fü r  R a u c h g a s e  
e in e s  K essels.*  [Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 52 (1930) Nr. 27, 
FSP—52—37, S. 313/29.]

Strommeßgeräte. P. M. Pflier und P. Wießner: N eu e  t r a g 
b a re  B e tr ie b s m e ß g e rä te .*  Strommesser, Spannungsmesser, 
Leistungsmesser, Frequenzmesser. [Siemens-Z. 11 (1931) Nr. 2, 
S. 56/61.]

Sonstiges. G. Boll: S e lb s t tä t ig e  L e is tu n g s re g e lu n g  in  
e le k tr is c h e n  N e tzen .*  [E. T. Z. 52 (1931) Nr. 10, S. 305/11.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe. 
Allgemeines. Alfred Hawranek, 'Xr.'Sng., ord. Professor des 

Brücken- und Stahlhochbaues an der Deutschen Technischen 
Hochschule in Brünn: D e r S t a h ls k e l e t t b a u  m it  B e r ü c k 
s ic h tig u n g  d e r  H o ch - u n d  T u rm h ä u se r .  Vom konstruktiven 
Standpunkte behandelt für Ingenieure und Architekten. Mit 
458 Textabb. Berlin und Wien: Julius Springer 1931. (VIII, 
286 S.) 4». Geb. 38 JU t. S B S

Eisen und Stahl im Ingenieurbau. W. Pfeiffer: D ie T o re  d e r  
n e u e n  L u f ts c h i f f h a l le  in  F r ie d r ic h s h a f e n  a. B.* [Stahl
bau 4 (1931) Nr. 5, S. 54/58.]

Schaper: D e r B rü c k e n b a u  u n d  I n g e n ie u r h o c h b a u  d e r  
D e u ts c h e n  R e ic h s b a h n -G e s e lls c h a f t  im  J a h r e  1930.* 
[Bautechn. 9 (1931) Nr. 1, S. 1/3; Nr. 3, S. 33/36; Nr. 7, S. 91/93; 
Nr. 10, S. 124/27.]

Rudolf Ulbricht: N e u b a u  d e r  R ö h re n se h m ie d e  f ü r  d ie  
M a n n e sm a n n rö h re n -W e rk e  in  D ü s se ld o r f -R a th .*  [Bau- 
ing. 12 (1931) Nr. 10, S. 172/76.]

Eisen und Stahl im Wohnhausbau. L e ic h t t rä g e rd e c k e .*  
Verwendung von Leichtprofilen und Rippenstreckmetall. P rü 
fungszeugnis Staatliches Materialprüfungsamt, Regelung der 
baupolizeilichen Zulassungen im Freistaat Preußen. [Stahl über
all 4 (1931) Nr. 2/3, S. 1/76.]

Beton und Eisenbeton. Fritz  Becker: D ie  I n d u s t r i a l i 
s ie ru n g  im  E is e n b e to n b a u . (Osterwieck-Harz 1930: A. W. 
Zickfeldt.) (66 S.) 4°. — Karlsruhe (Techn. Hochschule), Lt.»
Qng.-Diss. £  B 5

Zement. H. Burchartz, Professor: V e rsu c h e  ü b e r  d a s  V e r 
h a l t e n  v e rs c h ie d e n e r  Z em en te  u n d  B e to n s c h u tz m i t te l  
im  M oor. Ausgeführt im Aufträge des Arbeitsausschusses I I  des 
Deutschen Ausschusses für Eisenbeton (Moorausschuß) durch das 
Staatliche Materialprüfungsamt Berlin-Dahlem. Anhang: R icht
linien für die Ausführung von Bauwerken aus Beton im Moor, in 
Moorwässern und ähnlich zusammengesetzten Wässern. Neue 
Bearbeitung vom November 1930. Mit 16 Abb. u. 19 Zusammen
stellungen. Berlin: Wilhelm E rnst & Sohn 1931. (2 Bl., 63 S.) 
4°. 7,60 JIJi. (Deutscher Ausschuß für Eisenbeton. H. 64. Moor
ausschuß.) £  B £

Sonstiges. Hugo Laeger: V on a m e r ik a n is c h e n  S t r a ß e n 
te e re n .*  Kennzeichnung der Eigenschaften verschiedener ameri
kanischer Teere. [Brennst.-Chem. 12 (1931) Nr. 5, S. 89/90.]

Normung und Lieferungsvorschriften. 
Allgemeines. H. A. Backus: N o rm u n g  u n d  W e r k s to f f 

p rü fu n g . Notwendigkeit der Normung und ihre Bedeutung für 
die Ausführung von Wärmebehandlungen, Schweißarbeiten und 
Herstellung galvanischer Ueberzüge. Erfordernis genauer E in
haltung der aufgestellten Richtlinien bei der Ausführung von 
Prüfungen. Anführung einiger Beispiele zur Untersuchung all
gemein gebräuchlicher Werkstoffe für den Flugzeugbau. E r
örterung. [Proc. Am. Soc. Test. Mat. 30 (1930) I I , S. 109/18 u. 
S. 109/18 u. 200/06.]

E. Maase: O fe n a u s b e s s e ru n g  u n d  L a g e r h a l tu n g
f e u e r f e s te r  F o rm s te in e .  G e s ic h ts p u n k te  z u r  N o rm u n g  
d e r  S te in fo rm a te .*  Einteilung in Normalsteine. Normale 
Formsteine, Sonderformsteine, Keilsteine und Widerlager. Be
reich der Normung. [Feuerfest 7 (1931) Nr. 2, S. 20/25.]

Normen. R uthard  Germar: R ic h td r e h z a h le n  u n d  ih re  
g ü n s t ig s te  k o n s t r u k t iv e  A u s n u tz u n g .*  [Werkst.-Techn. 25
(1931) Nr. 3, S. 57/62; Nr. 4, S. 95/99.]

N o r m b la t t - V e r z e ic h n is .  Stand der Normung Frühjahr
1931. [Hrsg.:] Deutscher Normenausschuß. Berlin (S 14, Dres
dener Straße 97): Beuth-Verlag 1931. (310 S.) 8». 3,50dOT.

Betriebskunde und Industrieforschung. 
Allgemeines. Richard R im bach: D ie  m e ta llu rg is c h e  

T ä t ig k e i t  d e s  B u re a u  of S ta n d a rd s .*  Beschreibung der 
Schmelz- und W alzwerksanlagen für Eisen und Nichteisenmetalle. 
Mechanische Bearbeitung. Gefügeuntersuchungen. Ermittlung 
des Korrosionswiderstandes von Metallen. [Metals Alloys 2 (1931) 
Nr. 2, S. 65/70.]

D e r M en sch  u n d  d ie  R a t io n a l i s i e r u n g .  [T.] 1: Fragen 
der A r b e i ts  - und B e r u f s a u s le s e ,  der B e ru f s a u s b i ld u n g  und 
B e s tg e s ta l tu n g  d e r  A rb e i t .  Hrsg. vom Reichskuratorium für 
W irtschaftlichkeit. Jena : Gustav Fischer 1931. (XV, 370 S.) 8°.
5,80 JU l. (RKW -Veröffentlichungen. Nr. 71.) —  Wer sich über 
die deutschen Stellen, die sich m it Arbeitspsychologie und 
Arbeitsphysiologie praktisch befassen, unterrichten oder sich 
über ihre Wirkungsformen und ihre Einrichtung einen Ueberblick 
verschaffen will, wird in dem Buch eine brauchbare Quelle finden. 
Die Veröffentlichung ist als ein Vorbericht für künftige Gemein
schaftsarbeiten auf den genannten Gebieten gedacht. £  B S 

Betriebsführung. H. Freund: A k k o r d e n t lo h n u n g  und 
Z e i t s tu d ie n v e r f a h r e n .  [W erkst.-Techn. 25 (1931) Nr. 6, 
S. 159/61.]

Selbstkostenberechnung. A. Hem pelm ann: D ie  V e rrec h 
n u n g s p r e is f r a g e n  im  R a h m e n  d e s  i n d u s t r ie l le n  V er
re c h n u n g sw e s e n s . Begriff und Wesen des Verrechnungspreises. 
Die geschichtliche Entwicklung der Verrechnungspreisfragen. 
Aufbau und Inhalt der Verrechnungspreise. Marktpreise und 
Selbstkosten- oder Teilselbstkostenpreise. Die Anpassung der 
Verrechnungspreise an die Zwecke des Rechnungswesens. [Arch. 
Eisenhüttenwes. 4 (1930/31) Nr. 9, S. 443/48 (Gr. F : Betriebsw.- 
Aussch. 47).]

Heinrich Kreis: D e r W id e r s t r e i t  d e r  V e r re c h n u n g s 
p re is z w e c k e  in  d e r  P ra x is .  Die Verrechnungspreise im Schrift
tum. Der W iderstreit der Verrechnungspreiszwecke. Die Ver
rechnungspreise der Praxis: Verrechnungspreis für Leistungen 
Außenstehender an das W erk bzw. den Betrieb. Verrechnungs
preis für Leistungen von Betrieb zu Betrieb innerhalb einer Bilanz
einheit bei durch Selbstkosten meßbaren Leistungen und bei 
Kuppelprodukten. Verrechnungspreis für Leistungen von Bilanz
einheit zu Bilanzeinheit. [Arch. Eisenhüttenwes. 4 (1930/31) 
Nr. 9, S. 449/53 (Gr. F : Betriebsw.-Aussch. 48).]

Sonstiges. C. Weicken, $t.=Qng., Beratender Ingenieur für 
Verpackung und Transport: S t a u b d ic h t e s  V e rp ac k e n . Im 
Aufträge des Ausschusses für wirtschaftliche Fertigung beim 
Reichskuratorium für W irtschaftlichkeit bearbeitet. (Mit 38 Bil
dern.) Berlin (S 14): Beuth-Verlag, G. m. b. H., (1931). (72 S.) 
8°. 2,60 JU l. (RKW -Veröffentlichungen. [Hrsg.:] Reichskura
torium  für W irtschaftlichkeit. Nr. 67.) !  B !

Wirtschaftliches.
Allgemeines. M. Schlenker: K r is e n s o r g e n  u n d  W ie d e r

a u fb a u w il le  d e s  d e u ts c h e n  U n te r n e h m e r tu m s .  [St. u. E. 51
(1931) Nr. 12, S. 361/65.]

E. Horneffer, Prof. Dr. : D e r  S o z ia l is m u s  u n d  d e r  T o d es
k a m p f  d e r  d e u ts c h e n  W ir t s c h a f t .  Leipzig: R. Voigtländers 
Verlag 1931. (124 S.) 8». 2,40 JU l. £  B £

Wirtschaftsgeschichte. D ie w i r t s c h a f t l i c h e  E n tw ic k 
lu n g  E ls a ß - L o th r in g e n s  1871 b is  1918. Hrsg. im Aufträge 
des Wissenschaftlichen In stitu ts der Elsaß-Lothringer im Reich 
an der Universität F rankfurt von Dr. Max Schlenker. (Mit Abb.
u. 6 Anlagen.) F rankfurt a. M. : Selbstverlag des Elsaß-Lothringen- 
Institu tes 1931. (4 Bl., 652 S.) 4°. Geb. 30 JIM . £  B £

Camille Wagner, Docteur en sciences commerciales, licencié 
en sciences consulaires e t financières de l’Union Economique 
Belgo-Luxembourgeoise : L a  s id é r u r g ie  lu x e m b o u rg e o is e  
so u s  les  ré g im e s  d u  Z o llv e re in  e t  d e  l’U n io n  E c o n o m iq u e  
B e lg o -L u x  e m b o u rg e o is e . (Avecfig.) [Luxemburg (Aldringer- 
straße 4): Selbstverlag] 1931. (207 p.) 8°. (Postfrei) 4,50

Eisenindustrie. Paul Berkenkopf: D e u ts c h e  E is e n p ro 
b lem e . Die technische S truk tur der deutschen Eisenindustrie. 
Kosten und K apazität. Preispolitik der deutschen Eisenkartelle. 
[W irtschaftsdienst 16 (1931) Nr. 13, S. 533/38.]

Heinrich Brum berg: D ie  S a n ie r u n g e n  in  d e r  d e u ts c h e n  
G io ß e is e n in d u s t r ie  n a c h  d e r  I n f l a t i o n .  Die sanierten 
Werke. Sanierungsgründe und Erkenntnis der Sanierungsbe- 
durftigkeit. Sanierungsverfahren. Ergebnis. [Z. Handelswissensch. 
Forsch. 24 (1930) Nr. 11, S. 571/89; Nr. 12, S. 632/52.]
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Z if fe rn  z u r  R a t io n a l i s i e r u n g  d e r  E is e n  s c h a f f e n 
d en  I n d u s t r i e  in  D e u ts c h la n d .  Einige Angaben über die E r
niedrigung der Selbstkosten in Hochofenbetrieben. Ersparnis 
durch Selbstkostenkontrolle. [Mitt. d. In ternat. Rationali- 
sierungs-Inst. 5 (1931) Nr. 3, S. 65/66.]

Statistik. S c h w e d e n s  B e rg b a u  u n d  H ü t te n w e s e n  im  
J a h r e  1929. Ausführliche zahlenmäßige Uebersicht. [Glückauf 67
(1931) Nr. 9, S. 297/302.]

Wirtschaftsgebiete. E n tw ic k lu n g  d e s  K o h le n b e r g b a u s  
in  H o lla n d .*  Geschichte, Förderung und Absatz, Lohn- und 
Besitz verhältnisse des Steinkohlenbergbaus in Holländisch - 
Limburg. [Glückauf 67 (1931) Nr. 10, S. 329/33.]

Handel und Zölle. D e u ts c h - ö s te r r e ic h i s c h e s  Z o l l 
b ü n d n is . Der P lan  der deutsch-österreichischen Zollunion droht 
die verworrene handelspolitische Lage Europas weiter zu ver
schärfen. [Mag. W irtsch. 7 (1931) Nr. 13, S. 585/87.]

Sonstiges. Emil Geisler, Dr. [rer. pol.], Diplomkaufmann: 
D ie B e d e u tu n g  d e s  E in k a u f s  u n d  V e rk a u f s  a u f  F r a c h t 
g ru n d la g e  b e i b e r g b a u l ic h e n  u n d  in d u s t r i e l l e n  E r z e u g 
n issen . Köln: Oskar Müller 1931. (XV, 124 S.) 8°. 4 MM. S B̂ S

Soziales.
Arbeiterfrage. L. H. Ad. Geck, Dr. phil., Dr. ju r . : D ie  

so z ia le n  A r b e i t s v e r h ä l tn i s s e  im  W a n d e l  d e r  Z e it. E ine 
geschichtliche Einführung in die Betriebssoziologie. B erlin : Julius 
Springer 1931. (V III, 173 S.) 8°. 7,50 JIM. (Schriftenreihe des 
Instituts für Betriebssoziologie und soziale Betriebslehre an der 
Technischen Hochschule zu Berlin. Hrsg. von Dr. Goetz Briefs 
und ®r.»Qng. Paul Riebensahm, Professoren an der Technischen 
Hochschule zu Berlin. H. 1.) —  Inhalt: (Vorbemerkungen) Be
triebssoziologie als W issenschaft und die Aufgaben einer ge
schichtlichen Einführung in  sie. W andlungen in den sozialen 
Arbeitsverhältnissen bis zum Hereinbrechen der industriellen 
Revolution (d. h. bis zum Beginn der Fabrikindustrie). W and
lungen in der betrieblichen Personalverfassung sowie in den 
einzelnen sozialen Prozessen und Beziehungen des Betriebes seit 
jener Zeit. Ausblick. Namen- und Sachverzeichnis. 2  B S  

Unfallverhütung. Stefan Jellinek, Dr., a. o. Professor der 
Elektropathologie an der Universität, Honorardozent an der 
Technischen Hochschule in W ien: D e r  e le k t r i s c h e  U n fa ll.  
Skizziert für Ingenieur und Arzt. Mit 50 Textabb. 3., verm. Aufl. 
Leipzig und W ien: Franz Deuticke 1931. (V III, 168 S.) 8°. 
8 JIM, geb. 10 J tM  oder 8 (österr.) s, geb. 10 s. —  In  der vorliegen
den Neuauflage des Buches, dessen 2. Auflage hier günstig beurteilt 
worden ist —  vgl. St. u. E . 47 (1927) S. 1475 — , sind einzelne 
Abschnitte straffer gefaßt und durch neue Abbildungen den Be
dürfnissen der Praxis nähergebracht worden. Hinzugekommen ist 
ein besonderer A bschnitt über den Telephonunfall. Daneben sind 
weniger wichtige Abbildungen fortgelassen worden. 2 B 2  

Gewerbehygiene. F. Koelsch, Dr., M inisterialrat, Bayer. 
Landesgewerljearzt, Professor an der U niversität und an der 
Technischen Hochschule in München: P h y s io lo g ie  u n d  H y 
g ien e  d e r  A rb e i t .  Leipzig und Berlin: B. G. Teubner 1931. 
(3 Bl., 140 S.) 8°. 3 JłM , geb. 4 JIM . — Eine kurzgefaßte Dar-

stellung aller wichtigen Fragen der neuzeitlichen Arbeitsbiologie 
und -Gesundheitslehre vorwiegend für Techniker, Betriebsleiter, 
Gewerbeaufsichtsbeamte usw. Der Inhalt u m faß t: Einführung (m it 
einer Uebersicht über die Gliederung der Berufe). Biologie der 
Arbeit; die besonderen gewerblichen Schädlichkeiten; die Vor- 
beugungs- und Schutzmaßnahmen, (im Anhang) die Heim arbeit; 
alphabetisches Sachverzeichnis. 3 B S

Kremer, M inisterialrat ® r.^ n g ., und Dr. med. E rnst Hol
stein, Gewerbemedizinalrat: H y g ie n e  im  B ü ro  u n d  im  k a u f 
m ä n n is c h e n  B e tr ie b e .  Mit 18Textabb. Berlin: Julius Springer
1931. (V, 61 S.) 8n. 4,20 JIM. (Beihefte zum Zentralb latt für Ge
werbehygiene und Unfallverhütung. Hrsg. von der Deutschen Gesell - 
Schaft für Gewerbehygiene in F rankfu rt a. M. Beiheft 20.) 3  B 3

Rechts- und Staatswissenschaft.
Gewerbe-, Handels- und Verkehrsrecht. K u rt Hiller: D ie  

ö f f e n t l i c h - r e c h t l i c h e  S te l lu n g  d e r  K a r t e l le  in  D e u ts c h 
la n d . Tübingen 1931: Eugen Göbel. (90 S.) 8°. — Tübingen 
(Universität), Ju rist. Diss. 3  B 3

Bildung und Unterricht. 
Arbeiterausbildung. W. Poppelreuter: A b g re n z u n g  e in e r  

s p e z if is c h -p s y c h o lo g is c h e n  A n le rn lin g . [Arbeitsschulung 2
(1931) Nr. 1, S. 9/15.]

Technisches Mittelschulwesen. E in e  h ö h e re  F a c h s c h u le  
fü r  S c h w e iß te c h n ik  in  F r a n k r e ic h .  Lehrplan. [Schmelz
schweiß. 10 (1931) Nr. 2, S. 29.]

Hochschulwesen. W. H artnacke: E n t a r t e t e s  B i ld u n g s 
w esen . [Techn. Erziehung 6 (1931) Nr. 1, S. 3/5.]

Sonstiges.
H a n d b u c h  f ü r  d a s  D e u ts c h e  R e ic h  1931. Hrsg. vom 

Reichsministerium des Innern. Jg. 45. Berlin: Carl Heymanns 
Verlag 1931. (XVI, 426 S.) 8°. Geb. 7,80 JIM. — Das Handbuch 
zeigt den Aufbau der Reichsverwaltung. Es bringt nach dem 
Stande von Anfang 1931 die Zusammensetzung des Reichstags, 
des Reichsrats und des Reichswirtschaftsrats, die Gliederung der 
gesamten Reichsverwaltung sowie die Aufgaben und die Zustän
digkeiten der einzelnen Reichsorgane. Außerdem sind die Reichs
vertretungen der Gemeinden und Gemeindeverbände, die Reichs
organisationen der öffentlichen Berufsverbände und die Zentralen 
der Religionsgesellschaften aufgeführt. Der Band enthält ferner 
Angaben über den Verwaltungsaufbau der deutschen Länder, 
ihren S taatshaushalt und die Zusammensetzung der Landes
regierungen. 3 B 3

E in h e i ts -A B C -R e g e ln  f ü r  R e g i s t r a tu r e n ,  K a r 
te ie n ,  N a m e n s v e rz e ic h n is s e ,  A d r e ß b ü c h e r ,  F e r n s p r e c h 
v e r z e ic h n is s e ,  O r ts v e r z e ic h n is s e  usw . 1.—5. Aufl. bearb. 
von Dr. F ritz  Prinzhorn und Dr. F ritz  Wlach. 6., umgearb. Aufl. 
im Aufträge des Ausschusses für wirtschaftliche Verwaltung bearb. 
von Dr. F ritz  Prinzhorn. Hrsg. vom Ausschuß für wirtschaftliche 
Verwaltung beim Reichskuratorium  für W irtschaftlichkeit. Berlin 
(S 14): Beuth-Verlag, G. m. b. H., 1931. (26 S.) 8». 0,30 JIM. 
(RKW-Veröffentlichungen. [H rsg.:] Reichskuratorium  für W irt
schaftlichkeit. Nr. 6.) 3 B 3

Erhebungsbezirke

Preußen ohne Saargeb. insges. 
d av o n :

Breslau, Niederschlesien 
Breslau, Oberschlesien .
H alle ..............................
C la u s th a l..........................
D o r tm u n d ......................
Bonn ohne Saargebiet . 

Bayern ohne Saargebiet . . <
Sachsen......................................
Baden ......................................
Thüringen..................................
H e s s e n ......................................
B raunschw eig .........................
A n h a l t ......................................
Uebriges Deutschland . . .

S t a t i s t i s c h e s .

Kohlenförderung des Deutschen Reiches im Monat März 19311).

März 1931

Stein
kohlen

10 305 161

417 329 
1 491 403 

5 424 
42 778

2)7 321 082
3)1 027 145

903 
289 323

11 303
Deutsches Reich (ohne S aar

gebiet) ..................................
Deutsches Reich (ohne Saar

gebiet) 1930 . . . .

10;606 690 

12 538 688

B raun
kohlen

Koks

8 295 006

642 413

4)4 219 417 
198 841

3 234 335 
147 449 
932 343

366 550 
75 422 

174 304 
72 768

10 063 842

11 302 746

2 071124

68 825 
95 924

10 759 
1 642 602 

253 014

18 998

29 452

2 119 574 

s)3 116 745

Preß
kohlen

aus
Stein
kohlen

t
346 177

5 846 
21 308

5 596 
8 374

256 325 
48 728
6 200 
6 135

24 199

6 199

2 167

391 077 

354 948

Preß
kohlen

aus
B raun
kohlen

t
1 735 935

119 678

873 227 
21 416

721 614
3 898 

229 645

153 502

46 418 
2 460

2 171 858 

2 403 711

Jan u ar bis März 1931

Preß P reß 
kohlen kohlen

Stein B raun Koks aus aus
kohlen kohlen Stein B raun 

kohlen kohlen
t t t t t

31 029 526 25 255 187 6 228 390 1 080 369 5 285 957

1 259 493 2 007 794 206 786 29 424 375 060
4 397 058 — 288 021 74 980 —

15 752 12 996 249 — 16 187 2 692 148
127 880 611 711 30 828 25 047 65 021

22 229 788 — 4 991 398 794 258 —
2 999 555 9 639 433 711 357 140 473 2 153 728

2 572 406 700 — 18 757 13 208
860 716 2 897 716 55 553 19 099 711 287

__ — 74 737 —
__ 1 078 182 — — 466 665
__ 215 216 — 18 109 —
__ 530 034 — — 135 910
__ 222 180 — — 6 705
34 264 — 5)85 948 6 375 —

31 927 078 30 605 215 5)6 369 891 1 217 446 6 619 732

6)39 104 366 ®)36 883 289 6)9 314 686 1 114 205 8 200 163

')  Nach „Heichsanzeiger“ N r. 93 vom 22. A pril 1931. 2) Davon entfalleni auf das Buhrgebiet r "ch*s^ s^ ^ 9̂ - Za^ aTOn E u h r8ebiet “ R h e i n i s c h  
— ■ ■ -  Gruben links der E lbe 2 630 730 t .  5) Einschließlich der Berichtigung aus dem Vormonat. ) Berichtigte Zahle .4 3 8541. *) Davon aus Gruben 1
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Der Außenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhüttenindustrie im März 1931.

Die in  K lam m ern  s teh en d en  Zahlen geben die P ositions-N um m ern 
der „M onatlichen  N achw eise über den  ausw ärtigen  H andel 

D eu tsch lands“  an.

E in f u h r A u s fu h r

März
1931

t

Januar-M ärz
1931

t

März
1931

t

Januar-M ärz
1931

t

E isen erze  (237 e ) ...................................................................................................... 706 379 2 392 094 2 879 11 443
M anganerze  (237 h ) .................................................................................................
E isen - oder m anganha ltige  G asrein igungsm asse; Schlacken, Kies-

6 428 22 908 75 250

a b b rän d e  (237 r ) ..................................................................................................... 102 393 279 677 45 054 123 246
Schw efelk ies u nd  Schw efelerze (237 1 ) ............................................................ 49 250 191 762 1 749 8 102
S te in k o h len , A n th raz it, unb ea rb e ite te  K ennelkohle (238 a ) ................... 433 747 1 379 252 1 949 674 6 119 750
B rau n k o h len  (238 b ) ................................................................................................. 163 003 463 331 2 148 8 344
K oks (238 d ) ............................................................................................................... 36 636 130 441 561 472 1 708 415
S te in k o h le n b rik e tts  (238 e ) ................................................................................... 2 935 10 577 59 610 197 506
B rau n k o h len b rik e tts , auch  N aßp reßste ine  (238 f ) ..................................... 7 935 22 485 111 053 385 231

E i s e n  u n d  E i s e n w a r e n  a l l e r  A r t  (777 a bis 843 b ) .......................
D a ru n te r :

93 069 260 886 368 552 1 067 647

B oheisen  (777 a) .....................................................................................................
Ferrosilizium , -m angan , -alum in ium , -chrom , -nickel, -w olfram  und  

ande re  n ic h t schm iedbare  E isenlegierungen (777 b ) ............................

8 899 27 789 6 720 22 368

35 232 892 3 202
B rucheisen , A lteisen, E isenfeilspäne usw. (842; 843 a, b, c, d ) . . . . 
R öh ren  u n d  R öhren fo rm stücke aus n ich t schm iedbarem  G uß, roh  und

7 672 28 909 24 147 62 937

b ea rb e ite t (778 a, b ; 779 a, b ) ..................................................................... 2 066 4 317 4 307 16 950
W alzen aus  n ic h t schm iedbarem  G uß, desgleichen [780 A, Al , A 2] . 
M aschinenteile, roh  u nd  b ea rb e ite t, aus n ic h t schm iedbarem  Guß

12 53 1 141 3 140

[782 a ;  783 a1), b1), c1), d 1) ] ..........................................................................
Sonstige E isenw aren , roh  u nd  bea rb e ite t, aus n ich t schm iedbarem  Guß

273 851 240 692

(780 B ; 781; 782 b ; 783 e, f, g, h ) ............................................................
R o h lu p p en ; R ohsch ienen ; R ohblöcke; B ram m en ; vorgew alzte B löoke;

397 905 14 486 35 330

P la tin e n ; K nü p p e l; T iegelstahl in B löcken ( 7 8 4 ) ................................ 13 486 27 604 31 739 111 401
S tabe isen ; F orm eisen ; B andeisen  [785 Al, A2, B ] ..................................... 32 513 91 380 100 226 285 070
B lech: roh , en tzu n d e rt, g e rich te t usw. (786 a, b, c ) ................................ 8 535 22 277 30 201 86 041
B lech: abgeschliffen , lack iert, po liert, g eb räu n t usw. (787) . . . . 21 40 76 184
V erzinn te  Bleche (W eißblech) (788 a ) ............................................................ 1 768 4 731 3 689 10 482
V erzink te  B leche (788 b ) ........................................................................................ 232 709 1 617 5 194
W ell-, D ehn-, R iffel-, W affel-, W arzenblech (789 a, b) ....................... 354 873 992 2 882
A ndere Bleche (788 c ; 7 9 0 ) ................................................................................... 110 182 587 1 738
D rah t, gew alzt oder gezogen, v e rz in k t usw. (7 9 1 a , b ;  792 a, b) . . 10 035 23 770 24 701 75 242
S chlangenröhren , gew alzt oder gezogen; R öhrenform stücke (793 a, b) 7 14 484 1 383
A ndere R öhren , gew alzt oder gezogen (794 a, b ; 795 a, b ) ...................
E isenbahnsch ienen  u sw .; S traßenbahnsch ienen ; E isenbahnschw ellen;

526 1 696 18 190 61 644

E isenbahn laschen ; -u n te rlag sp la tten  ( 7 9 6 ) .............................................. 2 940 15 689 29 574 68 166
E isenbahnachsen , -radeisen, -räder, -radsätze  ( 7 9 7 ) ................................
S chm iedbarer G uß ; S chm iedestücke usw .: M aschinenteile, roh  und  

b e a rb e ite t, aus schm iedbarem  E isen  [798 a, b, c, d, e ; 799 a1), b1),

5 209 4 522 10 192

c1), d1), e, f ] .......................................................................................................... 1 324 3 550 20 964 60 310
B rücken- u nd  E isenbau te ile  aus schm iedbarem  E isen  (800 a, b) . . 
D am pfkessel u nd  D am pffässer aus schm iedbarem  Eisen sowie zusam 

m engesetzte  Teile von solchen, A nkertonnen , Gas- u nd  andere 
B ehä lte r, R öhrenverb indungsstücke , H ähne, V entile usw. (801 a,

111 562 6 683 20 410

b, c, d ; 802; 803; 804; 8 0 5 ) ..........................................................................
A nker, S chraubstöcke, A m bosse, S perrhörner, B recheisen; H äm m er;

49 200 6 466 21 028

K loben u nd  R ollen zu F laschenzügen ; W inden usw. (806 a, b ; 807) 15 97 449 1 256
L a ndw irtschaftliche  G erä te  (808 a, b ; 809; 810; 816 a, b ) ...................
W erkzeuge, M esser, Scheren, W aagen (W iegevorrichtungen) usw. 

(811 a, b ; 812; 813 a, b, c, d, e ; 814 a, b ;  815 a, b, c ; 816 c, d ; 817;

121 459 2 643 5 483

818; 819) ................................................................................................................... 95 424 2 752 7 820
E isenbahnoberbauzeug  (820 a) .......................................................................... 371 669 1 058 4 098
Sonstiges E isenbahnzeug  (821 a, b ) ................................................................ 4 21 2 044 3 967
S chrauben, N ieten , S ch rau b en m u tte rn , H ufeisen usw. (820 b, c ; 825 e) 63 163 2 555 7 404
A chsen (ohne E isenbahnachsen), A chsenteile usw. (822; 823) . . . 3 11 89 259
E isenbahnw agenfedern , andere  W agenfedern (824 a, b ) ....................... 202 504 608 1 865
D rah tseile , D rah tlitz en  (825 a ) .......................................................................... 61 98 1 109 3 349
A ndere D rah tw aren  (825 b, c, d ; 826 b ) ........................................................ 426 984 6 293 18 172
D rah ts tif te  (H uf- u nd  sonstige Nägel) (825 f, g; 826 a ; 827) . . . . 114 218 5 295 16 394
H aus- u nd  K üchengerä te  (828 d, e, f ) ............................................................ 13 30 2 213 5 930
K e tte n  usw. (829 a, b ) ..........................................................................................
Alle übrigen  E isenw aren  (828 a, b, c ; 830; 831; 832; 833; 834; 835;

47 99 955 2 549

836; 837; 838; 839; 840; 8 4 1 ) ..................................................................... 164 567 7 845 23 115

M aschinen (892 bis 9 0 6 ) ........................................................................................ 2 176 5 568 52 290 139 903

i)  D ie A usfuh r is t u n te r  M aschinen nachgewiesen.

Die Roheisen- und Flußstahlgewinnung des Saargebietes im Monat 
März 1931.

Nach den statistischen Erhebungen der Fachgruppe der Eisen 
schaffenden Industrie im Saargebiet stellte sich die Roheisen- und 
Flußstahlgewinnung des Saargebietes im Monat März 1931 wie folgt :

R o h e is e n g e w in n u n g

1931
Gießerei
roheisen

t

Gußwaren 
1. Schmel

zung
t

Thomasroheisen
(basisches
Verfahren)

t

Roheisen
ins

gesamt
t

H och
öfen in 
Betrieb

Jan u a r . . 13 370 135 235 148 605 22
Februar. . 16 611 121 133 137 644 22
März . . . 19 036 129 583 148 619 22

F lu ß s ta h lg e w in n u n g

1931

Rohblöcke Stahlguß

Flußstahl
insgesamt

t

Thom as- 
stahl-

t

basische
Siemens
M artin-
Stahl

t

Elektro-
stahl-

t

ba
sischer

und
Elektro-

t

saurer

t

Jan u a r  . . 118 445 38 727 922 666 158 760
F ebruar. . 105 550 32 970 959 639 140 118
März . . . 110 410 37 628 1010 566 149 614

Die Leistung der Walzwerke im Saargebiet 
im März 1931 *).

Februar
1931

t

März
1931

t

A. W a lz w e r k s - F e r t ig e r z e u g n is s e :
E isenbahnoberbausto ffe .................................. 17 326 16 886
Formeisen (über 80 mm H ö h e ) ................. 13 801 15 384
Stabeisen und kleines Formeisen un te r 80mm 

H ö h e ................................................................ 30 673 33 002
B a n d e is e n ............................................................ 7 902 6 597
W a lz d ra h t............................................................ 12 115 13 345
Grobbleche und U n iv e r s a le is e n ................. 12 506 9 816
M ittel-, Fein- und W eißbleche.....................
Röhren (gewalzt, nahtlose und geschweißte)

8 167 8 670
2 905 2) 3 0672)

Rollendes E ise n b a h n z e u g .............................. — —
S c h m ie d e s tü c k e ............................................... 252 310
A ndere F e rtig e rz e u g n isse .............................. — —

Insgesam t | 105 647 107 077
B . H a lb z e u g ,  zu m  A b s a tz  b e s t im m t . . 12 271 16 008

*) Nach den statistischen Erhebungen der Fachgruppe der Bisen schaffenden 
Industrie im  Saargebiet. T) Zum Teil geschätzt.

Eisenerzförderung in Algier und Tunis im Jahre 1930.
In  Algier wurden 1930 2 207 000 t  Eisenerze gefördert gegen 

2 165 000 t  im Vorjahre und in Tunis 828 000 (977 000) t.
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Die Ergebnisse der polnisch-oberschlesischen Bergbau- und Eisen
hüttenindustrie im Februar 1931‘).

Gegenstand

S te in k o h len ..............................
K oks .......................................
R oh tee r.......................................
Rohbenzol und Homologen . 
Schwefelsaures Ammoniak . 
S teinkohlenbriketts . . . .

R o h e is e n ....................................................................
F lußstahl einschl. unbearbeiteter Stahlguß . . 
Halbzeug, gewalzt, zum V erkauf bestimmt  
Zusammen Fertigerzeugnisse der Walzwerke

(ohne R ö h r e n ) ...............................................
W alzeisen und - s t a h l ......................................
B le c h e ....................................................................
E ise n b a h n o b e rb a u s to ffe ..................................

Gepreßte und geschmiedete Erzeugnisse . . .
R ö h re n ........................................................................
Eisenkonstruktionen, Kessel, Behälter und ähn

liche (ohne W a g g o n s ) ......................................

G esamtzahl der A rbeiter in  der Eisenhütten
industrie (ohne H ü tte n k o k e re ie n ).................

Jan u a r2)
1931

F ebruar
1931

539 683 2 037 859
118 697 107 031

6 011 5 377
1 987 1 825
1 881 1 631

29 646 23 383

21 641 25 462
67 920 75 534

2 965 1 753

44 811 52 217
25 120 25 251
11 158 17 749

8 533 9 217
2 551 2 627
3 101 3 501

1 647 1443

28 805 27 909

Zusammen . . 53 502 433 52 483 187 -j- 1 019 246 + 1,94

S ta h lb lö c k e
Basische Siemens-Martin-■ 57 985 030 53 554 356 +  4 430 674 + 8,27
Saure Siemens-Martin- . 942 533 1 039 053 —  96 520 — 9,29
B e s s e m e r - ..................... 8 199 120 8 668 512 —  469 392 — 5,42
E l e k t r o - .......................... 814 771 786 272 +  28 499 + 3,62
T ie g e l - .............................. 25 995 28 434 —  2 439 — 8,58

Zusammen . . 67 967 449 64 076 627 4- 3 890 822 + 6,07

Die Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten im 
März 19312).

Die R o h e is e n e rz e u g u n g  der Vereinigten S taaten hatte  
im Monat März 1931 gegenüber dem Vormonat eine Zunahme 
um 322 797 t  und arbeitstäglich um 4403 t  oder 7,1 % zu 
verzeichnen. Gemessen an der tatsächlichen Leistungsfähigkeit 
betrug die Märzerzeugung 45,4 % gegen 42,5 % im Februar. 
Die Zahl der im Betrieb befindlichen Hochöfen nahm  im Berichts
monat um 7 zu; insgesamt waren 116 von 307 vorhandenen 
Hochöfen oder 37,8 % im Betrieb. Im  einzelnen stellte sich die 
Roheisenerzeugung, verglichen m it der des Vormonats, wie folgt:

x) Iro n  Age 127 (1931) S. 1214 D.
2) Steel 88 (1931) Nr. 15, S. 27/28.

Febr. 1931 M ärz 1931
in t  zu 1000 kg

1. G esam terzeugung..............................  1 738 5711) 2 061 368
darunter Ferrom angan u. Spiegeleisen 23 583 24 993
Arbeitstägliche Erzeugung . . . .  62 0921) 66 495

2. Anteil der Stahlwerksgesellschaften 1 397 053 1 695 209
3. Zahl der H o c h ö fe n ..........................  307 307

davon im F e u e r ..............................  109 116
Die S ta h le r z e u g u n g  nahm  im März gegenüber dem 

Vormonat um 504 060 t  oder 19,6 % zu. Nach den Berichten der 
dem „American Iron and Steel In stitu te“ angeschlossenen Ge
sellschaften, die 94,27 % der gesamten amerikanischen R oh
stahlerzeugung vertreten, wurden im März von diesen Gesell
schaften 2 895 800 t  F lußstahl hergestellt gegen 2 420 623 t  im 
Vormonat. Die Gesamterzeugung der Vereinigten Staaten ist 
auf 3 071 815 t  zu schätzen, gegen 2 567 755 t  im Vormonat und 
beträgt dam it etwa 54,7 % der geschätzten Leistungsfähigkeit 
der Stahlwerke. Die arbeitstägliche Leistung betrug bei 26 (24) 
Arbeitstagen 118 147 gegen 106 990 t  im Vormonat.

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

*) Vgl. Z. Berg-Hüttenm. V. 70 (1931) S. 205 if.
Teilweise berichtigte Zahlen.

Die Leistungsfähigkeit der Vereinigten Staaten auf dem Gebiete 
der Roheisen- und Stahlerzeugung.

Das American Iron and Steel Institu te  ha t kürzlich seine 
jährliche Schätzung über die Leistungsfähigkeit der Vereinigten 
Staaten in bezug auf die Roheisen- und Stahlerzeugung nach dem 
Stande vom 31. Dezember 1930 berichtigt1). Danach nahm  die 
Erzeugungsmöglichkeit der Vereinigten Staaten an Roheisen ein
schließlich von im Hochofen erzeugten Eisenlegierungen gegenüber 
dem Vorjahre um rd. 2 % , diejenige an Stahl blocken um rd. 6 % 
zu. Im  einzelnen stellte sich die Leistungsfähigkeit wie fo lg t: 

R o h e is e n  a n d  E is e n le g ie ru n g e n
31. Dez. 31. Dez. Zu- oder Abnahme

1930 1929 gegenüber 1929
t  zu 1000 kg t  zu 1000 kg t  %

R o h e ise n .......................... 52 680 387 51 736 193 +  944194 +  1,83
Eisenlegierungen . . . 822 046 746 994 -f  75 052 +  10,05

Dem „American Iron  and 
Steel In s titu te“ ange
schlossene Gesellschaften 
(94,27%  der Rohstahl

erzeugung)

G eschätzte Leistung 
säm tlicher Stahlwerks

gesellschaften

1930 1931 1930 1931
(in t  zu 1000 kg)

Jan u ar ..................... . . .  3 635 831 2 378 373 3 856 827 2 522 937
F eb ru a r..................... . . .  3 906 153 2 420 623 4 143 580 2 567 755
M ä rz .......................... . . . 4 118 376 2 895 800 4 368 703 3 071 815
A p r i l .......................... . . .  3 978 498 — 4 220 322 —
M a i ......................... . . . 3 854 865 — 4 089 174 —
J u n i ......................... . . . 3 295 003 — 3 495 283 —

J u l i ......................... . . .  2 809 560 — 2 980 333 —
A u g u s t ..................... . . . 2 964 620 — 3 144 818 —

Septem ber . . . . . . . 2 746 901 — 2 913 866 —

O k t o b e r ................. . . . 2 605 566 — 2 763 941 —

N ovem ber................. . . . 2 140 149 — 2 270 234 —

Dezember . . . . . . .  1 923 013 — 2 039 898 —

Die Schienenerzeugung der Vereinigten Staaten im Jahre 1930.
Die Herstellung von Stahlschienen in den Vereinigten S taaten 

betrug nach Angaben des „American Iron  and Steel In stitu te“ im 
Jahre  1930 insgesamt 1 903 205 t, sie ha t gegenüber der V orjahrs
erzeugung von 2 765 692 t  um 862 487 t  oder um 31,2 % ab 
genommen. G etrennt nach den einzelnen zur Schienenerzeugung 
verwendeten W erkstoffen gestaltete sich die Herstellung wie folgt:

1929 1930

t °JJo °//o

Siemens-Martin- Stahl
schienen ..............................

Bessemer-Stahlschienen. . . 
A ltm aterial, neu verw alzt .

2 704 758 
3 542 

57 392

97,80
0,13
2,07

1 864 292 
2 171 

36 742

97,96
0,11
1,93

Insgesam t 2 765 692 100,00 1 903 205 100,00

Die Herstellung an Trägem  und hohen T-Schienen für elek
trische und Straßenbahnen m it 70 931 t  im Berichtsjahre gegen 
111 433 t  im Vorjahre ist in obigen Gesamtzahlen enthalten.

Nach dem G e w ic h t  verteilte sich die Schienenerzeugung 
der beiden letzten Jahre  folgendermaßen:

1929 1930
t  t

un te r 22,3 kg f. d. lfd. m .................................. 143 624 97 156
von 22,3 b is  42,2 kg f. d. lfd . m  . 104 591 82 600
von 42,2 bis 49,6 kg f. d. lfd. m . 416 182 272 165
von 49,6 und m ehr kg f. d. lfd. m  ...................... 2 101 295 1 451 284

1) Berichtigte Zahl.

W i r t s c h a f t l i c h e  R u n d s c h a u .

Aenderung der Frachtlage für Ausfuhr-Eisen der Klasse D 
nach dem westlichen Ausland. —  Seit W iedereinführung des all
gemeinen Ausnahm etarifs 35a für Eisen und Stahl zur Ausfuhr 
über die trockene Grenze im Oktober 1928 gilt bekanntlich dieser 
Tarif nicht für G üter der Tarifklasse D, soweit die Ausfuhr über 
die westliche Grenze in  Frage kommt. H ierdurch ist die deutsche 
Eisenindustrie lange Zeit recht erheblich geschädigt worden. Es 
ist erfreulich, festzustellen, daß die Reichsbahn nunm ehr dazu 
übergegangen ist, diese Benachteiligung immer m ehr zu be
seitigen. Insbesondere fand die E isenindustrie ein wohlwollendes 
Verständnis für ihre berechtigten Bestrebungen nich t nur bei 
der Reichsbahndirektion W uppertal, sondern vor allem auch hei 
der Reichsbahndirektion Köln, die diese Tariffragen als ge
schäftsführende Verwaltung fü r die beteiligten Auslandsverkehre 
zu behandeln hatte .

Nachdem für den Verkehr von „syndiziertem “ Eisen und 
Stahl der Klasse D nach H o l la n d  bereits seit dem 1. Ju li 1930

der M indestmengen-Ausnahmetarif 114 H  eingeführt worden war, 
ist er vor kurzem auch d erart auf „nichtsyndiziertes“ D-Eisen 
ausgedehnt worden, daß hierfür sofort im Abfertigungswege eine 
25prozentige Frachterm äßigung für die deutschen Strecken und eine 
lOprozentige Senkung für die holländischen Strecken gewährt wird.

Nunm ehr h a t die Reichsbahn-Hauptverwaltung auf Vor
schlag der Reichsbahndirektion Köln in dankenswerter Weise 
ferner genehmigt, daß demnächst auch Eisen und Stahl der 
Klasse D zur Ausfuhr nach B e lg ie n , F r a n k r e i c h  und L u x e m 
b u rg  eine sofort im Abfertigungswege zu gewährende F rach t
ermäßigung für die deutschen Strecken genießen soll. Diese 
Frachtsenkung, die sich auf rd. 25 % belaufen wird, w ird aller 
Voraussicht nach in der ersten H älfte des Monats Mai durch
geführt. Gedacht ist daran, daß dies für den Verkehr nach 
Luxem burg sowie nach Frankreich über die deutsch-französische 
Grenze durch eine entsprechende Ausdehnung des A. T. 35 a, 
dagegen im Verkehr nach Belgien sowie nach Frankreich über
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Belgien durch ähnliche Maßnahmen innerhalb der deutsch-aus
ländischen Verbandsgütertarife geschieht.

Die alsdann noch ausstehende Frachterm äßigung für D-Eisen 
zur Ausfuhr nach dem Saargebiet ist dem Vernehmen nach vor
läufig zwecks näherer Prüfung noch zurückgestellt worden. 
Hierüber wird demnächst voraussichtlich eine neue Entscheidung 
getroffen werden. Abgesehen hiervon wird es noch als Mangel 
empfunden, daß sich im Verkehr von „syndiziertem “ D-Eisen 
nach den Niederlanden der Mindestmengen-Ausnahmetarif 114 H 
un ter den bisherigen schwierigen Ausfuhrverhältnissen und an
gesichts der Notlage der Eisenindustrie tro tz  aller Bemühungen 
der Versender nicht so auswirken konnte, daß dieser Tarif eine 
wirksame Ausfuhrförderung bedeutet. Tatsächlich handelt es 
sich in diesem Verkehr auch um eine tarifliche Ausnahmeregelung, 
die nicht restlos befriedigen kann, wenn bedacht wird, daß in dem 
übrigen gesamten Ausfuhrverkehr für die beteiligten Eisen- und 
Stahlwaren über die trockene Grenze die Frachterm äßigung so
fort im Abfertigungswege, also ohne Mindestmengenbindung 
und nachträgliche Frachtrückvergütung, gewährt wird. Es darf 
wohl angenommen werden, daß auch noch diese Benachteiligung 
alsbald beseitigt wird. Das würde nicht nur den Belangen der 
deutschen Eisenindustrie, sondern vor allem auch denen der 
Reichsbahn selbst förderlich sein. Gerade hier überschneiden 
sich die kaufmännischen Verkehrswerbungspflichten der Reichs
bahn m it ihren volkswirtschaftlichen Aufgaben in der Richtung 
einer Belebung der Ausfuhr.

Sommerrabatte für Ruhrkohle. — Das Rheinisch-Westfälische 
Kohlensyndikat h a t je tz t wie in den letzten Jahren  die Einführung 
von S o m m e r r a b a t t e n  für Hausbrandkohle beschlossen, die
m it W irkung ab 1. Mai wie folgt festgesetzt sind:

K o k s  Mai Jun i Ju li Aug.
in  JUL je t

Brechkoks 1 ...........................................................  4,00 3,50 3,00 2,00
Brechkoks I I  (40/60 und 30/50 mm) . . . 4,50 4,00 3,00 2,00
Brechkoks I I I ................................................... 4,00 3,50 3,00 2,00
Gesiebter Knabbelkoks .................................. 3,50 3,00 2,50 1,50
Gesiebter Kleinkoks (sämtl. Körnungen) . . 3,50 3,00 2,50 1,50

G ru p p e  I
A n th r a z i tk o h le n Mai Jun i Ju li

Gewaschene A nthrazit Nuß I  ...................................... 3,00 2,00 1,00
Gewaschene A nthrazit Nuß I I ...................................... 2,00 1,00 1,00
Gewaschene A nthrazit Nuß I I I  (auch grobe Körnungen) 2,50 2,00 1,50

G ru p p e  I I
Gewaschene A nthrazit N u ß l  ...................................... 3,50 2,50 1,50
Gewaschene A nthrazit Nuß I I ...................................... 2,50 1,50 1,50
Gewaschene A nthrazit Nuß I I I ...................................... 1,50 1,00 0,50
A n th raz it-E ifo rm b rik e tts ................................................... 2,50 1,50 1,00

Demag, Aktiengesellschaft, Duisburg. —- Das Geschäftsjahr 
1930 stand im Zeichen der allgemein abfallenden W eltwirtschafts
lage. Infolge des vielseitigen Fertigungsplanes und auf Grund 
der von jeher besonders stark  gepflegten Beziehungen zu allen 
für die Gesellschaft in Betracht kommenden Bedarfsländern der 
W elt ist sie heute, besonders durch einzelne größere Auslands
aufträge, jedoch noch verhältnismäßig gu t beschäftigt. Der Um 
satz des Geschäftsjahres blieb nur um rd. 5 % hinter dem des 
Vorjahres zurück, dagegen erreichten die Auftragseingänge im 
neuen Jahre  nicht annähernd die Höhe der Bestellungen der 
letzten Jahre. Hierdurch m ußten neuerdings durch Abbaum aß
nahmen aller A rt besonders die Unkosten, soweit es überhaupt 
möglich ist, dem verkleinerten Geschäftsumfang angepaßt werden. 
An dem augenblicklichen Auftragsbestand ist das Ausland m it 
rd . 83 % beteiligt. Im  Jan u ar 1930 wurde die Elektrostahlofen- 
Abteilung der Demag m it der E lektrostahl G. m. b. H. in Düssel
dorf zu einer neugegründeten Demag-Elektrostahl G. m. b. H. 
in Düsseldorf vereinigt, um die gemeinsamen maschinentech
nischen und metallurgischen Erfahrungen besser ausnutzen zu 
können. Im  Mai 1930 beteiligte sich die Demag m it 50 % an der 
F irm a Reichmann-Becker-Polyp G. m. b. H. in Duisburg. Die

neugegründete Demag-Polyp-Greifer G. m. b. H. in Duisburg hat 
den Vertrieb der Greifer übernommen. Beide Verkaufsgesell
schaften haben sich bisher befriedigend entwickelt.

Der Abschluß ergibt einen R o h ü b e rsc h u ß  von 
13 388 209,68 JIM  und nach Abzug von 4 874 194,22 JIM  Hand
lungsunkosten, 2 261 028,69 J!M  Steuern, 2 273 743 JIM  sozialen 
Lasten und 1 903 296 J lJ l  Abschreibungen einen R e in g ew in n  
von 2 075 947,77 JIM . Hiervon werden 55 500 JIM  satzungs
gemäße Vergütungen an den Aufsichtsrat gezahlt, 1 900 000 JIM  
Gewinn (5 % wie im Vorjahre) ausgeteilt und 120 447,77 JIM  auf 
neue Rechnung vorgetragen.

V e r e i n s - N a c h r i c h t e n .

V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .
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Verein deutscher Stahlformgießereien.
Die 11. ordentliche Hauptversammlung findet am 16. Mai 1931, um 10% Uhr, im Römersaal der Krollschen Festsäle in 

Berlin, am Platz der Republik (gegenüber dem Reichstagsgebäude), s ta tt.
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3. W ahl zweier Rechnungsprüfer. gießereien“ , Vortrag von X r.^rtg . O. C ro m b e rg , Düssel-
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