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Z u m  70 . G ebu rts tag e  von  G us tav  T am m ann .
G u s t a v  T a m m a n n ,  am  28. M ai 1861 im  B a lten lan d e  geboren , vo llen d e t am  h eu tigen  Tage sein 70. L ebensjah r.

Die deutschen H ü tte n le u te  v e reh ren  in  G u s tav  T am m an n  den  B eg rü n d er u n d  A ltm eister de r w issenschaftlichen M etall
kunde auf physikalisch-chem ischer G rund lage. T am m an n  h a t  die ungem ein  rasche E n tw ick lu n g  der physikalischen  Chemie 
von Anbeginn m ite rleb t u n d  a ls e iner ih re r  F ü h re r  in  m aß g eb en d er W eise beein fluß t. L änger als ein M enschenalter h a t  
er in unerm üdlicher S ch affen sk ra ft d u rch  die g rund legenden  E rgebnisse  ausgezeichneter E x p erim en ta la rb e iten  wie d u rch  
geistreiche u nd  anregende th eo re tisch e  A b le itu n g en  u n d  schöpferische Id een  u n se r W issen u n d  K önnen auf diesem  G ebiete 
bereichert.

Vor fast 30 Ja h re n  w u rd e  e r aus se iner b a ltisch en  H e im a t, wo e r se it seinem  32. L eb en sjah r als o rden tlicher 
Professor der Chemie a n  de r U n iv e rs itä t  D o rp a t w irk te , au f den  neug eg rü n d e ten  L eh rs tu h l der anorgan ischen  Chemie a n  d er 
Universität G ö ttingen  b e ru fen  m it  d em  A u fträg e , eine Schule d e r anorgan ischen  Chemie au f physikalisch-chem ischer G ru n d 
lage zu gründen. Z u  jenem  Z e itp u n k te  h a t  die u n m itte lb a re  B e rü h ru n g  seiner F o rsch u n g sarb e iten  m it dem  G edanken- u n d  
Aufgabenkreise des H ü tten m a n n es  ih ren  A n fan g  genom m en. Schon in  den le tz ten  Ja h re n  d er D o rp a te r  T ä tig k e it h a tte  
sich Tarn m ann im m er s tä rk e r  v o n  d er d am als  in  d e r physika lischen  Chemie v o rh errschenden  e lektrochem ischen R ich tu n g , die 
im Zeichen des osm otischen D ru ck es u n d  de r D issozia tionstheorie  s ta n d , ab g ek eh rt u n d  sich  p h asen th eo re tisch en  Prob lem en  
zugewandt, nachdem  v o n  W . G ib b s  die g ru n d leg en d en  th eo re tisch en  A nsätze  u n d  von  B. R o o z e b o o m  d a rü b e r h in au s sehr 
beachtliche, aber in  d er V erw icke lthe it d e r  u n te rsu c h te n  System e n u r schw ierig  zu übersehende experim entelle  B eiträge  ge
liefert waren. N och t r a t  h ie r  k e in  Z u sam m en h an g  m it m e ta llk u n d lich en  P ro b lem en  zu tag e, u n d  doch sind  gerade die A rbeiten  
jener Zeit, die ih ren  N iedersch lag  in  d e r S ch rift „K rista llis ie ren  u n d  Schm elzen“  fanden , zu den G rundlagen  de r th eo 
retischen M etallkunde zu  zäh len . D ie U n te rsu ch u n g en  u n d  B e tra ch tu n g e n  ü b e r das W esen u n d  die gegenseitigen B eziehungen 
des isotrop-am orphen u n d  des an iso tro p -k ris ta llis ie rten  Z u stan d es sowie ü b e r die den K rista llisa tio n sv o rg an g  beherrschenden  
Gesetzmäßigkeiten d er K ris ta llisa tio n sg esch w in d ig k e it u n d  d e r K em zah l sind  b e i der D eu tu n g  des G efügeaufbaues der 
metallischen W erkstoffe g a r  n ich t zu  en tb eh ren . M it d iesen A rb e iten  aus d er D o rp a te r  Z eit w a r der B oden  b e re ite t, bei 
der Uebersiedlung in  den  neu en  W irk u n g sb ere ich  in  G ö ttin g en  ein p lanm äß iges S tu d iu m  der M etalle u n d  ih re r  Legierungen 
aufzugreifen. N ach  d er w enige J a h re  sp ä te r  e rfo lg ten  U eb em ah m e  der L e itu n g  des physikalisch-chem ischen  In s t i tu ts  in 
Göttingen, dieser d u rch  W . N e r n s t ’s T ä tig k e it gesch ich tlichen  S tä tte  physikalisch-chem ischer Forschung , w urde die B ear
beitung dieses A ufgabenkreises p lan m äß ig  fo rtg ese tz t. M it H ilfe  zah lreicher M itarb e ite r w urde in  w enigen Ja h re n  eine große 
Reihe m etallischer Z w eistoffsystem e n a ch  d er „ th e rm isch en  A n alyse“  du rch fo rsch t u n d  so eine e rste , ab er schon w eit um 
fassende U ebersicht ü b e r die F ä h ig k e it d e r  M etalle, m ite in a n d e r M ischkristalle  oder in te rm etallisch e  V erb indungen  zu b ilden, 
geschaffen.

Nachdem T am m an n  m it d iesen F o rsch u n g en  in  u n m itte lb a re  B erü h ru n g  m it den P rob lem en  der M etalle gekom m en w ar, 
haben ihn diese n ich t w ieder losgelassen , u n d  w e it v o rh errsch en d  s te h t  u n te r  seinen A rb e iten  b is in  die le tz ten  Ja h re  h inein  
die Gruppe der m eta llk u n d lich  g e rich te ten , ohne d aß  sich  jed o ch  sein reger F orsch erg e is t bei seinem  um fassenden  W issen und  
Können auf dieses G ebiet h a t  e inengen lassen . V on seinen A rb e iten  ü b e r das W esen des k ris ta llis ie rten  Z ustandes ausgehend, 
hat ihn die F rag e  d er E ig en sch aftsän d e ru n g en  d er festen  M etalle, d a ru n te r  zu n äch st die \  erfestigung bei d er K altreck u n g , 
lebhaft beschäftig t. A uf k r is ta llo g rap h isch en  G esetzen  u n d  E rk en n tn isse n  au fb au en d , g e s tü tz t auf scharfe  eigene B eobach
tungen und u n te r  N u tz b arm ac h u n g  d e r re ichen  p ra k tisc h en  E rfah ru n g e n  d e r M e talltech n ik  h a t  er ein B ild  des \  erform ungs- 
mechanismus der m eta llischen  W erk sto ffe  u n d  d er d abei au f tre ten d e n  E ig en sch aftsän d eru n g en  sowie der R ückb ildung  des 
Ausgangszustandes im  V orgänge d e r R e k ris ta llisa tio n  en tw orfen . D iese A rb e itsg ru p p e  b ilde t den  A u sgangspunk t fü r die 
Fülle der A rbeiten , die in  d e r F o lg eze it von  e iner ganzen  R eihe von  F o rsch e rn  zu r A u fk lärung  dieser th eo re tisch  wie tech 
nisch gleich w ichtigen F ra g e n  d u rc h g e fü h rt w orden  sind.

In gleich sta rk em  M aße h ab en  die U n te rsu ch u n g en  ü b e r die chem ischen u n d  galvan ischen  E igenschaften  in M ischkristall- 
reihen, die zur B estim m ung  d e r „ R es is ten zg ren zen “  fü h rte n , an reg en d  u n d  b e fru ch ten d  auf die große Z ahl c on F o rschungs
arbeiten über die E ig enschaften  u n d  den  s tru k tu re lle n  A ufbau  d er M ischkristalle  u n d  de r m etallischen  \  erb indungen  gew irkt. 
Für den Leserkreis dieser Z e itsch rift s in d  n eb en  d e r F estleg u n g  d er b in ären  Z u stan d sd iag ram m e des E isens m it den technisch  
bedeutsamen L egierungszusätzen  beso n d ers w ertv o ll T am m an n s A rb e iten  ü b e r die P a ss iv itä t , insbesondere de r E isen- 
Chrom-Legierungen, ü b e r das E isen k a rb id , ü b e r  H ä rtu n g s -  u n d  A n laßvorgänge  im  S tah l, ü b e r D iffusionserschem ungen in 
Metallen, A nlauffarben  u n d  w e ite re  m eh r. D ab e i is t  als besonderes K ennzeichen fü r T am m anns A rbeiten  hervorzuheben , 
daß seine V orstellungen u n d  B egriffe  s te ts  d u rc h  eine lebendige A n sch au lichkeit u n d  eine zuweilen fa s t p rim itiv  anm u ten d e  
Einfachheit ausgezeichnet sind , m ag  es sich  bei ih n en  au ch  um  noch so verw ickelte  P rob lem e oder um  die E rgebnisse langer 

und rein rechnerischer A b le itungen  h an d eln .



D ie L eistungen  T am m anns u n d  seiner M ita rb e ite r u n d  Schüler au f dem  w eiten  G ebiete d er M etallographie, u n te r der in 
seinem  Sinne P h y s ik  u n d  Chemie d er M etalle v e rs tan d en  w erden sollen, sind  so groß  u n d  so v ielseitig , d aß  der heutige Metall
fo rscher die g rundlegenden  V orste llungen  u n d  m an n ig faltigen  Forschungsergebn isse  au f d iesem  G ebiete überh au p t nicht 
en tb eh ren  k an n , v ielm ehr im m er u n d  im m er w ieder festzu ste llen  v e rm ag , w elch b re ite  u n d  sichere G rundlage Tam m anns 
A rbeiten  geschaffen haben .

D ie hohe W ertu n g  des A nteiles, den T am m an n  an  der A u sg esta ltu n g  d er neuzeitlichen  M etallk u n d e  auf wissenschaftlicher 
G rundlage genom m en h a t, d a rf  uns ab er n ich t übersehen  lassen , w as e r au f dem  fü r den  H ü tte n m a n n  gleich wichtigen Ge
b iete  der m etallu rg ischen  E rzeu g u n g sv erfah ren  an  g ru nd legender u n d  w egw eisender A rb e it zu r K la rste llu n g  der physikalisch
chem ischen G esetzm äßigkeiten , n ach  denen d er A blauf dieser v erw icke lten  A rb e itsv erfah ren  erfo lg t, ge le istet oder gerade in 
jü n g ste r  Z eit in A ngriff genom m en h a t. D en  A u sg an g sp u n k t d ieser F o rsch u n g en  b ilden  seine A rb e iten  zu r A ufklärung des 
A ufbaues u n d  der E rsta rru n g sv o rg än g e  d er H im m elskörper. A us G le ichgew ich tsun tersuchungen  zw ischen M etallbad und 
Schlacke h a t  er Fo lgerungen  gezogen ü b e r den A ufbau  de r W eltk ö rp er, insbesondere  des E rd in n e rn , erschlossen aus der 
Z usam m ensetzung  der uns allein  zugänglichen  e rs ta rr te n  E rd k ru s te . Die G le ich artig k e it d ieser E rscheinungen  m it den Vor
gängen bei den h ü tten m än n isch en  V erfahren  zu r G ew innung der M etalle  is t  fü r T am m an n  d er A n laß  gewesen, sich der wissen
schaftlichen  E rfo rschung  d er m eta llu rg ischen , vornehm lich  der S tah lerzeu g u n g sv erfah ren  m it N ach d ru ck  zuzuwenden. Die 
deu tschen  E isen h ü tten leu te  b eg rüßen  es m it besonderem  D ank , den  v ielfach  b ew äh rten  u n d  erfo lgreichen F orscher als Helfer 
u n d  B e ra te r  bei diesen w ichtigen u n d  schw ierigen F rag en  zu r Seite zu w issen. W ird  doch gerade in  ih rem  K reise deren  wissen
schaftlichen  B earb e itu n g  in  jü n g ste r  Z eit besonderer W e rt beigem essen. D abei le ite t  die E rk en n tn is , d aß  die tiefgründige 
D urchforschung  u n d  völlige K lä ru n g  des physikalisch-chem ischen  G eschehens bei den  m etallurg isch-chem ischen Um
setzungen  die erste  u n d  w ich tigste  V oraussetzung  fü r eine W eiteren tw ick lung  d e r m eta llu rg isch en  E rzeugungsverfahren  ist.

W enn  h eu te  de r V erein deu tsch er E isen h ü tten leu te  gem einsam  m it an d eren  w issenschaftlichen  Fachvereinigungen, 
F reu n d en  u n d  a lten  Schülern  G u stav  T am m an n , dem  T räg er seiner hö ch sten  A uszeichnung , d e r C arl-Lueg-D enkm ünze, zum 
70. G eb u rts tag e  herzlichste  G rüße u n d  W ünsche e n tb ie te t, so gesch ieh t das in  dem  d an k b are n  E m p fin d en , daß  das deutsche 
E isen h ü tten w esen  in  so hervorragendem  M aße h a t  teilnehm en  d ü rfen  an  den E rträ g n is se n  dieses re ichen  Forscherlebens, 
u n d  zugleich m it dem  herzlichen W unsche, d aß  dem  Ju b ila r  noch lange  J a h re  erfo lgreicher F o rsch e rtä tig k e it beschießen 
sein m ögen, deu tsch er W issenschaft u n d  T echnik  zu E h r ’ u n d  V orteil, ihm  se lbst zu r inneren  B efriedigung u n d  zur Ver
schönerung  seines L ebensabends. F. Körber.
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D ie  V e rm in d e ru n g  von  E igenspannungen  d u rc h  A n lassen .
Von K i c h a r d  M a i l ä n d e r  in  E ssen .

[Bericht Nr. 172 des Werkstoffausschusses des Vereins deutscher Eisenhüttenleute*).]

(Entstehen von E igenspannungen. E ntspannung  durch Anlassen. N achahm ung des Entspannungsvorganges zwecks 
Erm ittlung der Restspannungen. E in flu ß  von Anlaßtem peratur, Anlaßdauer, Höhe der A nfangsspannung .)

E igenspannungen  in  einem  W erk stü ck  sind  die Folge 
von  verschieden großer F o rm - oder V olum enänderung  

seiner einzelnen Teile; die F o rm än d eru n g  k an n  h ierbei 
m echanisch  (Schm ieden, W alzen , Z iehen) oder d u rch  
W ärm e (W ärm eausdehnung , G efügeum w andlung) herb e i
g e fü h rt sein. In  einem  zu n äch st spannungsfreien  S tück  
von  g leichm äßiger T em p era tu r können  E igenspannungen  
ebensow ohl d u rch  ungleichm äßige A bküh lung  als auch  
d u rch  ungleichm äßige E rw ärm u n g  hervorgeru fen  w erden ; 
du rch  die versch ieden  große W ärm eau sd eh n u n g  w erden  
die Teile des W erkstückes gegeneinander v e rsp an n t. I s t  
diese V erspannung  n u r  e lastisch , d. h. übersch re iten  die 
a u ftre ten d en  S pannungen  an  ke iner Stelle  die E la s tiz itä ts 
grenze (für die jew eilige T em p era tu r u n d  den v o rhandenen  
S p an n ungszustand), so verschw inden  die Spannungen  
w ieder, sobald  das S tü ck  in  a llen  Teilen w ieder g leichm äßige 
T em p era tu r an n im m t. U ebersch re iten  dagegen die im  
Z u stan d  ungleichm äßiger T em p era tu r a u ftre ten d en  S p an 
nungen  an  einzelnen S tellen  die E la s tiz itä ts -  oder F ließ 
grenze, so e n th ä lt  das W erk stü ck  noch E igenspannungen , 
au ch  n achdem  es w ieder au f gleichm äßige T em p era tu r 
g eb rac h t is t.

D ie H öhe  d er beim  E rw ärm en  oder A bküh len  a u f tre te n 
den  S pannungen  u n d  d am it au ch  die H öhe d er nach  w ieder
erfo lg tem  T em p era tu rau sg le ich  zurückb leibenden  E ig en - 
Spannungen w äch st m it d e r G röße der zeitw eiligen T em pe
ra tu ru n te rsch ie d e  im  W erk stü ck ; sie h ä n g t also, au ß er von

*) Vortrag, gehalten auf der 2 0 .  Vollsitzung des W erk
stoffausschusses am 11. Februar 1931. — Sonderabdrucke sind 
vom Verlag Stahleisen m. b. H., Düsseldorf, Postschließfach 664, 
zu beziehen.

der W ärm ele itfäh ig k e it u n d  d er W ärm eausdehnungszah l 
des be tre ffen d en  W erksto ffes, in  hohem  M aße von der 
Größe des W erk stü ck es u n d  v on  d er G eschw indigkeit des 
E rw ärm en s od er A bkülilens ab.

In  g e h ärte te m , d. h . von h o h e r T em p era tu r rasch 
ab g ek ü h ltem  S ta h l k ö nnen  die E ig en sp an n u n g en  eine solche 
H öhe erre ichen, d aß  das S tü c k  b e re its  beim  H ä rte n  re iß t1). 
D urch  das fa s t  s te ts  n ach  dem  H ä r te n  angew endete  Anlassen 
des S tah les w ird  eine zw eifache W irk u n g  erzielt. E inm al 
w ird  die zu g roße H ä r te  u n d  S prö d ig k e it des abgeschreckten 
S tah les au f einen b e s tim m ten  e rw ünsch ten  G rad  gem ildert; 
auß erd em  w erden  die v o rh an d en en  E ig enspannungen  ver
m in d e rt. V o raussetzung  fü r  diese zw eite W irkung  ist 
allerd ings, d aß  das W erk stü ck  n ic h t zu rasch  (d. h. ungleich
m äßig) auf die A n la ß te m p e ra tu r  e rw ärm t u n d  nach  dem 
A nlassen  ebenfalls n ic h t zu  ra sch  ab g ek ü h lt w ird. E benso 
wie in  einem  v e rg ü te te n  W erk stü c k  aus S tah l, können 
n a tü r lic h  au ch  in  einem  geg lü h ten  S tü ck  erhebliche E igen
span n u n g en  a u ftre te n , w enn  n a ch  dem  A nlassen oder Glühen 
n ic h t lan g sam  genug  ab g ek ü h lt w ird .

Die W irkungen  des A nlassens w achsen  bis zu einem 
gewissen G rade  m it ste ig en d er A n la ß te m p era tu r  u n d  A nlaß
dauer. P ra k tisch  völlige S p an n u n g sfre ih e it k an n  n u r durch 
genügend  langes A nlassen  bei hö h eren  T em p era tu ren  (oder 
G lühen) e rz ie lt w erden , sofern  die nachfo lgende A bkühlung 
so lan g sam  is t, d aß  n ich t w ieder neue Spannungen  en t
s te h en 1). L angsam e A b k ü h lu n g  nach  dem  A nlassen  h a t  bei 
m anchen  S ta h lso rte n  den  N ach te il, d aß  ih re  K erbzäh igkeit 
w esen tlich  s in k t (A n laßsp röd igkeit). Von den  beiden  F orde

U Vgl. z. B. L . T r a e g e r :  M asch.-B . 7 (1928) S. 20/23.
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rungen, „gu te  K erb zäh ig k e it u n d  m ög lichste  F re ih e it  von  
Eigenspannungen“ , lä ß t  sich bei diesen S tah lso rten  also 
die eine nu r au f K o s ten  d e r a n d eren  erfü llen , d. h . es m uß 
ein Ausgleich ge troffen  w erden , je  nach d em  w elche der 
beiden Forderungen  w ich tig e r is t. D u rch  besondere  Z usätze  
sind jedoch in  den le tz te n  J a h re n  S ta h lso r te n  geschaffen 
worden, deren K erb zäh ig k eit au ch  be i lan g sam er A bkü h lu n g  
nach dem A nlassen g u t b le ib t, so d aß  m it diesen S täh len  
beide Forderungen g leichzeitig  zu erfü llen  sind . W ird  von 
einem vergü te ten  W erk stü ck  besonders hohe F e stig k e it 
und H ärte  v e rlan g t, so k a n n  die A n la ß te m p e ra tu r  n ich t 
immer so hoch g ew äh lt w erden , w ie es zu r B eseitigung  der 
Härtespannungen w ü n sch en sw ert w äre. E benso  wie in  
gehärteten S tücken , k ö n n en  au ch  in  k a ltv e rfo rm ten  die 
Eigenspannungen d u rch  A nlassen  v e rm in d e rt w erden , wobei 
aber eine m ehr oder w eniger s ta rk e  H erab se tzu n g  de r d u rch  
das K altverform en e rre ich ten  F e s tig k e it in  K au f genom m en 
werden m uß.

Es ergibt sich n u n  die F ra g e , wie groß  e tw a  die E ig en 
spannungen noch sind , die n ach  dem  A nlassen  in  einem  
Werkstück Zurückbleiben, u n d  wie hoch  die A n la ß te m p era tu r  
sein muß, wenn die E ig en sp an n u n g en  au f p ra k tisc h  zulässige 
Werte verm indert w erden  sollen. Sow eit zu r B e an tw o rtu n g  
dieser Fragen b isher V ersuche au sg e fü h rt w u rden , geschah  
es derart, daß  S tücke v o n  geeigneter F o rm  in  g leicher W eise 
gehärtet oder v e rfo rm t u n d  d a n n  v e rsch ieden  h o ch  (oder 
lang) angelassen w urden . H ie rau f w urde  die H öhe d er nach  
dem Anlassen noch  v o rh an d en en  S p an n u n g en  n ach  einem  
der üblichen V erfahren  (A ufschneiden, schich tenw eises A b
drehen und dergleichen m it  nach fo lg en d er M essung de r 
dadurch ausgelösten F o rm än d eru n g en ) e rm itte lt .  Solche 
Versuche sind wegen d er m eis t e rfo rderlichen  h ohen  M eß
genauigkeit schwierig, u n d  die dab ei e rh a lten en  E rgebnisse  
sind gewöhnlich ziem lich unsicher. Im  folgenden w ird  üb er 
einige Versuche b e rich te t, die im  Ja h re  1928 in  d e r V ersuchs
anstalt der F irm a  F ried . K ru p p  A .-G ., E ssen , au sg efü h rt 
wurden und  durch  die eine K lä ru n g  obiger F ra g e n  au f 
anderem W ege e rs tre b t w urde.

Grundlagen der Untersuchung.
Die Größe d er E ig en sp an n u n g en  in  einem  W erk stü ck  

ist bestim m t durch  die v o rh an d en en  e l a s t i s c h e n  F o rm 
änderungen (V erspannungen) u n d  den  E la s tiz itä tsm o d u l 
des W erkstoffes. B ezeichnet ee die anfäng liche  e lastische 
Dehnung an  einer Stelle  u n d  E 20 den  E la s tiz itä tsm o d u l 
bei 20°, so ist an  dieser S telle  bei 20° eine anfäng liche  Z ug
spannung <je =  ee • E 20 v o rh a n d en 2). W ird  das W erk stü ck  
nun auf die T em p era tu r t  e rw ä rm t3), so n im m t d ab e i die 
Zugspannung den W ert aet =  ee • E t  an , w enn  E t den 
E lastizitätsm odul des W erksto ffes bei d e r T em p era tu r  t  
bezeichnet und  w enn bei d er E rw ärm u n g  keine b leibenden  
Formänderungen e in tre ten . D e r E la s tiz itä tsm o d u l von 
Stahl wird nun oberhalb  von  300° m erk lich  k le in e r als bei 20°; 
nach E rw ärm ung au f die T em p era tu r  t  is t  also die E ig en 
spannung aet kleiner als die v o rh e r bei 2 0 ° v o rh an d en e  
Spannung oe. M it de r W ied erab k ü h lu n g  des W erk stü ck s 
auf 20° nim m t ab er die E ig en sp an n u n g  ih re  u rsp rüng liche  

E
Größe oe =  ce • E , 0 =  aet • n(° w ieder an.

Kt
Ist die E igenspannung  aet g roß  genug , so t r i t t  bei s tä r 

kerer E rw ärm ung, d a  die E la s tiz itä tsg re n ze  des S tah les 
mit steigender T em p era tu r ra sch e r a b n im m t als d e r E la s ti-

‘) Hier wie im folgenden is t ein einachsiger Spannungszustand
vorausgesetzt.

2) Hier und im folgenden w ird ste ts eine langsam e, praktisch 
gleichmäßige Erwärmung (oder Abkühlung) vorausgesetzt, derart, 
daß hierbei keine neuen, zusätzlichen E igenspannungen entstehen.

z itä tsm o d u l, schließlich eine b leibende D ehnung  auf, die 
in  z S tu n d en  den W ert et,z e rreichen m öge. D ie e lastische 
D ehnung  s e v e rm in d ert sich  d an n  um  den B e trag  d ieser 
b leibenden  D ehnung. D as W erk stü ck  e n tsp a n n t sich 
infolgedessen, d. h . die E ig en sp an n u n g  bei d er T em p era tu r t  
s in k t in den z S tu n d en  au f den B e trag  aetz =  (ee — s bz) • 
Et. =  £ez • E t , w enn eez die n ach  z S tu n d en  noch  vo rh an d en e  
elastische D ehnung  bezeichnet. M it der A bküh lung  au f 
20° w ächst die E ig en sp an n u n g  w ieder b is zu r G röße 
£ez =  (se —  £bz)' E 20 =  s ez ■ E 20. U m  die n ach  dem  A n
lassen  zurückgebliebene E igenspannung  aetz Gei der T em pe
r a tu r  t  oder die en tsp rechende  Spannung  <jez bei 20° nach  
diesen G leichungen zu e rh a lten , m ü ß te  m an  also die w ährend  
e iner A n laß d au e r v on  z S tunden  bei d er T em p era tu r t  
a u ftre te n d e  b leibende F o rm än d eru n g  ebz e rm itte ln .

D ie d u rch  eine g l e i c h b l e i b e n d e  Z ugspannung  <r 
hervorgeru fene  b leibende D ehnung  eb w äch st m it zuneh
m ender B elastu n g sd au er z 
an fäng lich  rasch , sp ä te r  l| )
lan g sam er (vgl. Abb. 1). |
Bei k leinen  B ean spruchun- 
gen Oj k o m m t das N ach- 
fließen  b a ld , b e i größeren
B ean sp ru ch u n g en  a2 e rs t ^  t
n ach  län g erer Z eit zum
S tills ta n d ; bei noch höhe- Abbildung 1 . Dehnungs-Zeit-

n , Kurven für gleichbleibende
ren  Spannungen  <j3 g eh t Beanspruchung und Tempe-
das F ließ en  w eite r bis zum  ra tu r (schematisch).
B ru ch  des S tabes. N ach
einer b e stim m ten  B e lastu n g sd au er z en tsp rich t jed e r B ean 
sp ruchung  a  ein b e s tim m te r B e trag  z bz d er b leibenden 
D ehnung .

D ie E ig e n a rt d er W irkung  des A nlassens au f die H öhe 
der E igensp an n u n g en  b e s teh t n u n  d a rin , daß  die auf
tre te n d e  b leibende D ehnung  £bz n ich t, w ie bei den V er
suchen  n a ch  Abb. 1, d u rch  eine g leichbleibende Spannung  
hervorgeru fen  w ird , sondern  d u rch  eine Spannung , die m it 
w achsender B e lastu n g sd au er z (oder m it w achsender 
D eh n u n g  £bz) von  oet au f oetz ab n im m t. D ie E rm ittlu n g  
dieser Spannungen  w urde n u n  n ach  einem  V erfahren  v o r
genom m en, bei dem  die F ließvorgänge  in  einem  m it E igen
spannungen  b e h a fte te n  K ö rp er n ach g eah m t w erden, das 
deshalb  als E n tsp an n u n g sv erfah ren  bezeichnet w erden 
kan n .

Beschreibung des Entspannungsverfahrens.
W ie schon e rw äh n t, nehm en die e lastischen  D ehnungen 

u n d  d a m it die E ig enspannungen  beim  A nlassen in  dem  
gleichen M aße ab, wie die b leibenden  D ehnungen  zunehm en. 
D as d u rch  E igen sp an n u n g en  hervorgerufene F ließen  erfo lg t 
also n ich t u n te r  g leichbleibender, sondern  u n te r  s te tig  
ab n eh m en d er B eansp ruchung , d. h . m it w achsender A n laß 
d a u e r  im m er langsam er. D ieser V organg lä ß t  sich fü r den 
einachsigen S p an n u n g szu stan d  an  einem  Z erre ißs tab  in 
fo lgender W eise n ac liahm en : D er m it einer F e in m eß v o r
rich tu n g  versehene S tab  w ird  in  einem  W arm zerreißofen  
in  die Z erre ißm asch ine e in g eb au t u n d  au f die V ersuchs
te m p e ra tu r  t  (A n laß tem p era tu r) e rw ärm t. N achdem  die 
ganze V ersuchse in rich tung  im  T em peraturg le ichgew ich t ist, 
w ird  d er S tab , von  einer kleinen A nfangsspannung  c Ä 
ausgehend , b e la s te t, bis eine b estim m te  D ehnung  s e und  
d a m it eine ged ach te  E igenspannung  oet =  aA +  £e • E t er_ 
re ic h t is t. Von diesem  Z e itp u n k t ab  w ird  die B e lastu n g  so 
geregelt, d aß  die gesam te D ehnung  des S tabes s te ts  gleich 
dem  anfänglichen  W ert ee b le ib t, d. h. d u rch  V erm indern  
der B e lastu n g  des S tabes w ird  seine e lastische D ehnung  
ste tig  so v e rk le in e rt, d aß  in jedem  späteren  Z eitp u n k t die
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Sum m e d e r augenblicklichen, e lastischen  u n d  b leibenden  
D ehnung  gleich dem  A nfangsw ert ee ist. D ie jew eilige Zug
span n u n g  w ird  in  A bhäng igkeit von d er V ersuchsdauer z 
(A n laßdauer) aufgezeichnet; sie g ib t ohne w eiteres die H öhe 
d e r E igenspannung  a etz an , die bei einer A n la ß te m p era tu r t  
n ach  z-stündigem  A nlassen4) noch v o rh an d en  is t, w enn die 
gedach te  E ig enspannung  v o r dem  A nlassen  die G röße

E 20
«et =  ° a  +  s e • E t (bei d er T em p era tu r t)  bzw. cre =  a et • —

E t

(bei d er T em p era tu r 20°) h a tte .
D ie A usgangsspannung , d. h . die e iner re in  e lastischen  

D ehnung  ee en tsprechende, gedach te  E ig en sp an n u n g  oet, 
k an n  aus der g rö ß ten  beim  V ersuch  au fg eb rach ten  B e
las tu n g  P max u n d  dem  S ta b q u e rsch n itt f e rrech n et w erden, 
solange sie k leiner b le ib t als die P ro p o rtio n a litä tsg ren ze  apt, 
die de r S ta h l bei der T em p era tu r t  b e s itz t. I s t  dagegen oet 
g rößer a ls die E la s tiz itä ts -  u n d  P ro p o rtio n a litä tsg ren ze , 
so is t  diese B erechnung  n ich t m eh r zulässig. M an m uß  d ann  
Oet, w enn E t b e k a n n t is t, aus ee nach  obiger G leichung e r
m itte ln , oder m an  k an n , w as auf die E rm ittlu n g  von  E t 
h in au s läu ft, dazu  folgenden W eg einschlagen. D ie an fän g 
liche B e lastu n g  bis zu r E rre ich u n g  de r D ehnung  s e w ird 
n ich t in  einem  Zuge, sondern  stufenw eise vorgenom m en. 
B eo b ach te t m an  fü r  jede  L a s t P  die D ehnung  e u n d  t r ä g t  
m an  diese D ehnungen  in  A bhängigkeit von  den zugehörigen 

P
S pannungen  a =  —  auf, so e rh ä lt m an  (vgl. Abb. 2) eine

p  ? K urve  A Q R ,  die bis zu r 
P ro p o rtio n a litä tsg ren ze  Q 
(opt) gerad lin ig  v e rlä u ft 
u n d  d ann  abb ieg t. I s t  im  
P u n k te  R  die gew ollte 
D ehnung  ee e rre ich t, so 
e n tsp ric h t die Spannung  
0  T  de r ta tsä ch lich  e r
re ich ten  H ö c h stla s t P max. 
V erlän g ert m an  den ge
rad lin igen  Teil A  Q bis 
zum  S c h n itt S m it der 
P a ra lle len  zu r a-A chse 
d u rch  R , u n d  fä llt  m an  
v o n  S das L o t S U  auf
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Abbildung 2. 
Spannungs-Dehnungs-Kurve 

(schematisch).

ü b e r 450° L än g en än d eru n g en  n ic h t n u r  infolge der Be
las tu n g , so n d ern  a u ch  a ls F o lge de r neuen Anlaßwirkung 
au f das Gefüge e in tre te n 5). D er le tz tg e n an n te  Einfluß , der zu 
fa lschen  E rgebn issen  fü h ren  k a n n , w urde bei einer zweiten 
V ersuchsreihe  m it einem  C hrom -N ickel-S tah l S (0 ,4 %  C, 
1 ,5 %  Cr, 3 %  Ni), d e r in  F o rm  von  W alzstangen  vorlag. 
a u sg esch a lte t. D ie P ro b en  aus diesem  S ta h l wurden von 
850° in  Oel g e h ä r te t  u n d  d an n  4 h  bei 620° angelassen, so 
d aß  bei den  sp ä te ren  V ersuchen in  T em pera tu ren  unter 
600° eine w esen tliche A n laß w irk u n g  au f das Gefüge nicht 
m eh r zu e rw arte n  w a r6). D er D u rchm esser der Probestäbe 
b e tru g  14 m m , die M eßlänge 130 m m . D ie E ntspannungs
versuche w urden  b e i 450, 500 u n d  550°, m it dem  Stahl R  
au ch  noch  bei 600° vorgenom m en . N ach träg lich  wurden 
fü r  die g leichen T em p era tu ren  u n d  fü r  20° die Festigkeits
e igenschaften  b e id e r S täh le  d u rch  Z erreißversuche von 
k u rze r D a u e r (rd . 20 m in) b e s tim m t; die M ittelw erte der 
gefundenen  Z ah len  s ind  in  Zahlentafel 1 zusam m engestellt.

Zahlentafel 1. F e s t ig k e i t s e ig e n s c h a f te n  d e r  V e rsu c h s
s tä h le .

S tahl
V ersuchs-
te m p e ra tu r

°0

S tre c k 
grenze

kg /m m 2

Zugfestig
ke it

kg /m m 2

D ehnung 
8 5

%

E in
schnürung

%

R 20 47 75 22 57
450 36 49 38 72
500 31 40 50 84
550 25 32 59 90
600 18 23 68 94

S 20 97 108 14 50
450 58 74 25 73
500 45 58 36 81
550 30 42 46 82

Bei den  E n tsp an n u n g sv ersu ch e n  w urde  fü r jede Aus
g an g sspannung  Oet ein n e u er P ro b e s ta b  verw endet. Zur 
E rw ärm u n g  d ien te  ein e lek trisch  geheizte r Salzbadofen;

die a-A chse, so e n tsp ric h t die S pannung  O U  e iner re in  
e lastischen  D ehnung  s e u n d  s te llt  also die gesuch te  A us
gan g sspannung  oet fü r  den be treffenden  V ersuch dar.

D as V e r h ä l tn is --------------  g ib t den  E la s tiz itä tsm o d u l E t .
£e

D ie B estim m ung  von  oet is t bei den V ersuchen, ü b e r deren  
E rgebnisse  im  n äch sten  A b sch n itt b e r ic h te t w ird , in  dieser 
W eise au sg efü h rt w orden.

Versuchsergebnisse.

D ie V ersuche n ach  dem  beschriebenen  E n tsp an n u n g s
verfah ren  w urden  zu ers t m it  einem  C hrom -N ickel-S tah l R  
(0,35 %  C, 1,2 %  Cr, 1,5 %  Ni) du rch g efü h rt. D ie P ro b en  
w urden  aus einem  g rößeren  S chm iedestück  h e rau sg eschn itten . 
D a  das Schm iedestück  beim  V ergü ten  n u r  au f 450° ange
lassen  w orden  w ar, so w erden  bei V ersuchen in  T em p era tu ren

4) Beim eigentlichen Anlassen setzt das Dehnen Bereits 
während des Anwärmens auf die A nlaßtem peratur ein; dieser 
schwer zu erfassende Anteil der bleibenden Dehnung muß bei 
dem nachahmenden Versuch vernachlässigt werden. Aus den 
weiter unten  folgenden Ergebnissen geht hervor, daß dieser 
Anteil von Bedeutung sein kann, wenn das anzulassende W erk
stück groß, die Anwärmdauer also lang und  die Anlaßdauer z 
ihr gegenüber klein ist. Bei langer Anlaßdauer z w ird der Einfluß 
der Anwärm dauer dagegen gering.

die D eh n u n g  w urde  m it  M arten s-S p ieg e lap p ara ten  beob
a ch te t. D ie A blesungen e rfo lg ten  an fäng lich  alle 5 min, 
n ach  d e r e rsten  h a lb en  S tu n d e  alle  10 m in . D ie Schwan

6) Beim eigentlichen A nlassen eines gehärteten Werkstückes 
haben diese Gefügeänderungen keinen wesentlichen Einfluß 
auf die Höhe der E igenspannungen, wenn sie im ganzen Werk
stück etwa gleichartig und gleichzeitig vor sich gehen.

°) Die weiter unten  folgenden Versuchsergebnisse für die 
beiden Stähle sind nur wenig voneinander verschieden. Auch 
können für den Stahl R  die Ergebnisse bei 450° und bei den 
höheren Tem peraturen zwanglos in stetigen Kurven dargestellt 
werden. Man wird hiernach annehm en dürfen, daß die Anlaß
wirkung auf das Gefüge bei den vorliegenden Versuchen keine 
erhebliche Rolle gespielt hat.

Abbildung 3. 
Entspannungskurven für den Stahl R  bei 450°.
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kungen der T e m p era tu r w äh ren d  eines V ersuches w aren  
gering (höchstens ±  5°). V on den  gefundenen  S pannungs- 
Zeit-Kurven sind a ls B eispiel h ie r  die fü r  den S ta h l R  bei 
450° (vgl. Abb. 3) u n d  die fü r  den  S ta h l S bei 500° (vgl.

n u n g e n a et und  <reu b e id e r  T em p era tu r t  a ls a u ch  die en tsp re 
chenden  S pannungen  oe und  <rez bei 20° en tnom m en w erden.

D ie n ach  Abb. 2 aus de r N eigung de r G eraden A Q 
e rm itte lte n  W erte  fü r  den  E la s tiz itä tsm o d u l E* streuen
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Abbildung 4.
Entspannungskurven für den Stahl S bei 500°.

Abb. 4) w iedergegeben. D ie K u rv e n  sind  A usgleichlinien 
durch die V ersuchspunk te , so d aß  d e r E in flu ß  v o n  Schw an
kungen der V e rsu ch stem p era tu r au sg esch a lte t i s t 7). D ie 
wirkliche V ersuchsdauer b e tru g  rd . 15 h . D e r A bfa ll der 
Spannung geh t zu ers t seh r ra sch  v o r s ich ; er w ird  ab er 
zum Schluß im m er lan g sam er; eine E x tra p o la tio n  d er K u rv en  
bis zu einer D auer v o n  20 h  is t  h ie rn a ch  ohne erhebliche 
Fehler zulässig.

Aus den S p an n u n g s-Z e it-K u rv en  n a ch  Abb. 3 und 4 
wurden die zu V ersuchs- (A nlaß-) D a u e rn  z v o n  % , 1, 2, 5, 
10 und 20 h  gehörenden  S p annungen  aetz en tnom m en  und  
in A bhängigkeit von  den  zugehörigen A usgangsspannungen  
aet aufgetragen. D u rch  die P u n k te  fü r  gleiche V ersuchs
dauern z sind  A usgle ichskurven  gezogen. D ie Abb. 5 bis 8 
zeigen die so e rh a lten en  K u rv en  fü r  den  S ta h l R . W ill 
man die en tsp rechenden  S p an n u n g en  a e bzw . oez e rh a lten , 
die bei der T em p era tu r 20° v o r od er n a c h  dem  V ersuch 
(Anlassen) vo rhanden  w ären , so m üssen  die S p an n u n g en  oet 
bzw. cretz im V erh ältn is E 20: E t  e rh ö h t w erden . U m  diese 
Umrechnung im  E inzelfa lle  zu  e rsp aren , is t  in  den Abb. 5 
bis 8 an der Abszissen- u n d  O rd in a ten ach se  je  ein zw eiter
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Abbildung 5. Beziehung zwischen den Spannungen vor und 
nach dem Anlassen bei 450° für den Stahl B.

be i den  einzelnen V ersuchen ziem lich. Im  M itte l ergaben 
sich  folgende V erhältn iszah len 8):

1 '■ E 500: E 550 : E 600 =  10 0 :  7 8 : 6 9 : 5 8 : 52.E in : E ,-■20 • -^450
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Abbildung 7.

Beziehung zwischen den Spannungen vor und nach 
dem Anlassen bei 550° für den Stahl R.

D er E in fach h e it h a lb e r w urden  fü r  die K o o rd in a ten m aß 
stä b e  in  den  Abb. 5 bis 8  folgende abg eru n d e te  V erhältn is
zah len  angenom m en:

E 20: E 450 : E 500 : E 550 : E 600 =  100 : 8 0 : 7 0 : 6 0 : 50.

8  72 78 2 0  2 8  2 8  8 2  8 8  80  8 8  8 8  8 2
b e i2 0 ° ftr e )

S pannt/offen  /ddp/m m  2  zo rd em d o /asseo

Abbildung 6 . Beziehung zwischen den Spannungen vor 
dem Anlassen bei 500° für den Stahl R.

Maßstab aufgetragen , d e r zu  dem  M aß stab  fü r  a et u n d  a etz 
in dem U m rechnungsverhä ltn is (E 20: E t ) s te h t. A us den S chau
bildern können d am it sow ohl die zusam m en g eh ö ren d en  S pan-

’) Störender als die Schwankungen der Versuchstem peratur 
erwies sich der Einfluß eines Luftzuges, der nach Möglichkeit 
ferngehalten wurde.

78 2 8 . 82be/20afere)
Spa/m urrgeo 87 b p /m m t zoo  dem  d u /a sse/7

Abbildung 8. Beziehung zwischen den 
Spannungen vor und nach dem Anlassen 

bei 600° für den Stahl R.
und nach 8) Diese Zahlen stimmen m it den M ittelwerten der 

Versuchsergebnisse, die im Schrifttum  zu finden sind, 
gu t überein. Neuere Versuche des Verfassers über die 

Abhängigkeit des E lastizitätsm oduls von der Tem peratur ergaben 
für Stähle, wie sie oben untersucht wurden, folgende m ittlere Ver
hältniszahlen: E 20: E450 : E 600 : E 650 : E eoo =  100 : 88 : 84: 80: 74.
Die Abnahme des Moduls m it steigender Tem peratur ist hier 
also wesentlich geringer. Die in  vorliegendem Bericht gefundenen 
Restspannungen nach dem Anlassen würden danach noch etwas 
kleiner ausfallen, als angegeben ist.
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D iese A b ru n d u n g  ersche in t im  H inb lick  au f die S treuung  
d er V ersuchsergebnisse zulässig, u m  so m eh r als sich der 
d ad u rch  begangene F eh ler zum  Teil w ieder h e rau sh eb t, 
d a  die U m rechnung  einm al von  20° (ae) au f t °  (<ret) u n d  zum  
Schluß w ieder in  en tgegengesetztem  Sinne, von  t °  (<setz) auf 
2 0 ° (tJeZ) zurück , vorgenom m en w ird.

Die Abb. 5 bis 8 zeigen, d aß  die n ach  endlicher V ersuchs- 
(A nlaß-) D auer zurückbleibenden  S pannungen  um  so g rößer 
sind, je  h öher die S pannungen  v o r dem  V ersuch (A nlassen) 
w aren , d aß  ab er die zu rückbleibenden  Spannungen  lan g 
sam er w achsen als die an fänglichen  Spannungen . D ie 
A bbildungen  zeigen ferner, daß , insbesondere  bei höheren  
A n laß tem p era tu ren , die zurückbleibende S pannung  k au m  
noch  zu n im m t, w enn die A nfangsspannung  oet einen gewissen 
W ert ü b ersch re ite t. D ieser W e rt von <jet is t, w ie ein Vergleich

Spappupa CTe

au fg etrag en . W äh ren d  n ach  Abb. 9 die A bsolutw erte von 
a ez um  so h ö h er sind , je  h ö h er die zugehörigen Ausgangs
span n u n g en  a e w aren , is t  n ach  Abb. 11 das Verhältnis 
a ez : (je u m  so k leiner, je  g rößer c e w ar, d. h. die höheren 
E igensp an n u n g en  w erden  d u rch  A nlassen  p ro zen tual stärker 
v e rm in d e rt a ls k leine  E ig enspannungen .

Den E in flu ß  d er A n la ß d au e r u n d  - tem p era tu r gleich
zeitig  zeigen die Abb. 12 und 13 fü r  den  S tah l R. Eine 
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Abbildung 9 und 10. Spannungen cre2 nach dem Anlassen in Abhängig
keit von der Anlaß tem peratur für verschiedene Ausgangsspannungen a e.

Abbildung 11. Spannung <Jez nach 20stün- 
digem Anlassen in Prozent der Ausgangs

spannung cje in Abhängigkeit von der
\  nl q REiiTTiTVArQ +.1TT Tiir Sfalal T?

der Abb. 5 bis 8 (und  der en tsprechenden , h ie r n ich t w ieder
gegebenen A bbildungen fü r  den  S tah l S) m it d er Zahlen- 
tnfel 1 erkennen lä ß t, e tw a  gleich der S treckgrenze, die der 
S ta h l bei der T em p era tu r t  besitz t.

W ürde  m an  die K u rv en  in  den Abb. 5 bis 8 nach  links 
verlängern , so m ü ß te  ih r  B erü h ru n g sp u n k t m it den  s tr ich 
p u n k tie r t  eingezeichneten G eraden (welche der B edingung 
(je — crez, <jet =  <Jetz entsprechen) die E lastiz itä tsg ren ze  des 
S tah les bei d er be tre ffenden  T em p era tu r angeben ; ih re  
E rm ittlu n g  is t  u n terb lieb en , da  sie n u r  unsichere  Z ahlen 
liefern  w ürde.

U m  den E in fluß  der V ersuchs- (A nlaß-) T em p era tu r 
zu zeigen, is t aus den Abb. 5 bis 8  die Abb. 9 ab g ele ite t 
w orden. In  A bhäng igkeit von  der T em p era tu r sind  h ier 
fü r  den S ta h l R  u n d  eine A n laß d au e r von  20 h  die S pan
nungen  aez aufgetragen , w elche den neben  den K u rv en  
v e rm erk ten  W erten  der A usgangsspannung  ae en tsprechen . 
F ü r  den S tah l S ergab  sich in  gleicher W eise die Abb. 10, 
deren  K urven  sich  in  ih rem  V erlauf n ich t, in  ih re r  H ö h en 
lage n u r  w enig von  denen d er Abb. 9 u n terscheiden . In  
Abb. 9 und 10 sind  die zwei u n te rs te n  K urven  fü r  ae gleich 
1 0  bzw. 20  k g /m m 2 gestrich e lt n ach  links v e rlän g ert w orden. 
D ie V erlängerung  is t  d ad u rch  e in igerm aßen  festgeleg t, daß  
sie die s tr ich p u n k tie rte  G erade, die im A b s tan d  aez — 10 
bzw. 20 k g /m m 2 p a ra lle l zur A bszissenachse gezogen w ird, 
n ich t übersch re iten  darf. W ie m an  sieh t, e rre ich t die 
g estrichelte  V erlängerung  die s tr ich p u n k tie rte  G renzlinie 
bei e iner T em p era tu r von e tw a  300°, d. h . d u rch  A nlassen 
b e i T em p era tu ren  u n te rh a lb  300° is t  eine m erk liche V er
m in d e ru n g  de r E igen sp an n u n g en  au ch  bei 20stiindiger 
D a u e r n ic h t zu erreichen.

Abb. 11 zeig t die gleichen K u rv en  wie Abb. 9 in  an d ere r 
D arste llu n g . Als O rd in a te  is t  h ie r  n ich t die S pan n u n g  aez 
se lbst, sondern  aez in P ro z e n t d er A usgangsspannung  ae

A nlassen bei 600° auf 4 k g /m m 2 e rn ied rig t. A uch eine 
A n fangsspannung  c e — 40 k g /m m 2 s in k t durch  20 s tä n 
diges A nlassen  bei 600° au f 5 k g /m m 2 herab . Eine 
V erlängerung  d er A n laß ze it v o n  10 au f 20 h  h a t  nach 
Abb. 12 und 13 p ra k tisc h  n u r  noch  w enig W ert, was die 
SpannungsV erm inderung  b e tr if f t ;  d er g rö ß te  Teil der E n t

sp an n u n g  geh t schon  in  den  e rs ten  1 bis 2 h  vor sich. F ü r  
g roße W erk stü ck e  d ü rf te  dagegen eine V erlängerung  der 
A n la ß d au e r von B ed eu tu n g  sein.

Die gestrich e lte  V erlän g eru n g  d e r K u rv en  in  Abb. 13 
n ach  lin k s h a t die gleiche B ed eu tu n g  wie in  Abb. 9 und 10. 
A uch aus d ieser D a rs te llu n g  e rg ib t sich  die T em p era tu r,

Spappppp Ge /opäeprßp/assep 
^ P P P p/m m ?

Ap/aßteprperafar /p°C  A p/aß/em peratur in  °C
Abbildung 12  und 13. Beziehung zwischen der Spannung aez und 
der A nlaßtem peratur für zwei verschiedene Ausgangsspannungen 

(Te und verschiedene Anlaßdauern z für den Stahl R.
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unterhalb w elcher die S p an n u n g sv erm in d eru n g  u n w esen t
lich wird, zu rd . 300° bei 2 0 stü n d ig er D au er, w äh ren d  sie 
für kürzere A n laß d au ern  e tw as h ö h er lieg t.

Z u s a m m e n fa ssu n g  u n d  S c h lu ß b e tra c h tu n g .

Nach kurzen  A u sfü h ru n g en  ü b e r die E n ts te h u n g  von 
E henspannungen d u rch  ung leichm äß ige  E rw ärm u n g  und  
Abkühlung w ird ein P rü fv e rfah re n  besch rieben , das den 
beim Anlassen e in tre ten d en  E n tsp an n u n g sv o rg an g  (d u rch  
Umwandlung elastischer D eh nungen  in  b leibende) n a ch a h m t 
und das zahlenm äßigen A ufsch luß  ü b e r die H öhe  d er nach  
dem Anlassen zu rückb leibenden  E ig en sp an n u n g en  g ib t. 
Der Vorteil dieses V erfahrens lie g t v o r allem  d arin , d aß  es 
die G esetzm äßigkeiten des E influsses d er A n la ß te m p era tu r, 
der Anlaßdauer u n d  d er H öhe  d e r A nfan g ssp an n u n g  k la re r  
und rascher erkennen lä ß t  a ls die m eis t re c h t schw ierigen 
Messungen n ach  dem  Z ersp an u n g sv erfah ren  v o n  H e y n  
und B a u e r .

Die V ersuchsergebnisse s ind  n ich t ohne w eiteres au f die 
Verhältnisse in  großen  W erk stü ck en  ü b e rtra g b a r. Sie 
gelten für einen einachsigen S p an n u n g szu stan d , bei dem  
der Fließvorgang sich u n g e h in d e rte r  vollz iehen  k an n , als 
wenn auch Q uerspannungen  v o rh a n d en  sind  (wie m eist in  
großen Stücken). V ergleicht m an  die h ie r  gefundenen

E rgebnisse  m it den E rgebnissen  von  Spannungsm essungen, 
die von  an d ere r Seite n a ch  dem  Z erspanungsverfahren  
au sg e fü h rt w urden , so sch e in t ab e r auch  zah lenm äßig  kein 
g ro ß er U n te rsch ied  gegenüber den  V erhältn issen  bei m eh r
achsigem  E ig en sp an n u n g szu stan d  v o rh an d en  zu  sein. 
D u rch  A nlassen bei 550° u n d  d a rü b e r is t es dan ach  m öglich, 
in  d en  üblichen leg ierten  u n d  n ich tleg ierten  K o n s tru k tio n s
s täh len  die E igensp an n u n g en  au f B eträge  zu verm indern , 
wie sie au ch  in  geg lüh ten  S tücken  m an ch m al gefunden 
w erden  u n d  die p ra k tisc h  ohne B edeu tung  sind.

D ie vorliegenden V ersuche zeigen auch  die b isher wenig 
b e ac h te te  T atsache , d aß  die W irkung  einer E rh ö h u n g  der 
A n la ß te m p era tu r  au f die V erm inderung  d er E igenspan
n ungen  d u rch  die d a m it verb u n d en e  A bnahm e des E la s tiz i
tä tsm o d u ls  teilw eise w ieder aufgehoben w ird. M it ste igender 
A n la ß te m p era tu r  w ird  d ieser E in flu ß  d er A enderung des 
M oduls ab er n u r  p ro zen tu a l im m er größer, abso lu t genom m en 
w ird  d er B e trag , um  den sich die R estsp an n u n g  dad u rch  
beim  W ied erab k ü h len  e rh ö h t, m it  ste igender T em p era tu r 
kleiner. D ie U ntersch iede, welche verschiedene S tah lso rten  
in  d er A bnahm e des E la stiz itä tsm o d u ls  m it ste igender 
T em p era tu r aufw eisen, fallen  h ie rn ach  fü r den  E n tsp an n u n g s
vo rg an g  n ich t ins Gewacht.

An den Vortrag schloß sich folgende E r ö r te r u n g  an.
K. K re itz ,  Düsseldorf: Die große Bedeutung des Vortrages 

des Herrn Mailänder liegt darin, daß er ein überraschend ein
faches Verfahren angegeben hat, den Einfluß der W ärm ebehand
lung auf die Größe der Eigenspannungen an einfachen Zerreiß
stäben im L a b o r a to r iu m  zu untersuchen. Ich möchte Ihnen 
zur Ergänzung kurz über Spannungsmessungen berichten, die 
wir beim Preß- und W alzwerk Reisholz a n  S c h m ie d e s tü c k e n  
selber ausgeführt haben. W ir haben für unsere Versuche Wellen 
aus 3prozentigem Nickel- und aus Chrom-Nickel-Stahl von unge
fähr 100 mm Dmr. und 11 /2 m Länge genommen. Sie können also

annehmen, daß es sich
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Abbildung 14. E rm ittlung  der D urch
biegung an  den V ersuchsstäben.

um Kolbenstangen oder 
um schwere Schrauben
bolzen gehandelt habe. 
Diese Probestücke sind 
dann in verschiedener 
Weise wärmebehandelt 
worden. Nach dem Ab
schluß der W ärm ebehand
lung haben wir Längs
streifen herausgestochen, 
die sich un ter dem E in
fluß der durch die W ärm e
behandlung erzeugten 
E igenspannungen mehr 
oder weniger stark  ge
krüm m thaben. Aus dieser 
Verkrümm ung konnten

gekühlt. Nach dem Ab
kühlen im Ofen haben wir 
in den Wellen Eigenspan
nungen von nur etwa 0,5 
bis 1,5 kg/m m 2 festge
stellt, die natürlich prak
tisch vernachlässigt wer
den können. Dagegen ha
ben wir nach der Ab
kühlung an Luft eine 
Spannung von etwa

1t-e-

wir die Spannungen, die vor dem Durchstechen in den Wellen vor
handen gewesen sein müssen, wenigstens annäherungsweise be
rechnen. Die Krümmung der Meßstreifen ist auf der P la tte  durch 
genaues Nachmessen an drei vor dem Ausstechen angedrehten 
Meßstellen festgestellt worden (vgl. Abb. 14). Bei der Berechnung 
der Eigenspannungen sind wir von der Annahme ausgegangen, 
daß die durch die W ärmebehandlung erzeugten Spannungen von 
der gleichen Größe und R ichtung seien wie die größten Zug- und 
Druckspannungen, die sich in den verkrüm m ten Streifen ergeben 
würden, wenn sie durch ein an den E nden angreifendes Biege
moment wieder geradegebogen würden. W enn diese Annahme 
auch nicht genau zutrifft, so geben die so errechneten Spannungs
werte doch ein ausreichend genaues Bild von der Größe der 
wirklich auftretenden Spannungen, zumal da  es uns in erster Linie 
darauf ankam, die bei verschiedener W ärm ebehandlung en t
stehenden Spannungen m iteinander zu vergleichen (vgl. Abb. 15).

Im ganzen haben wir vier Versuchsreihen m it verschiedener 
Fragestellung an den in Zahlentafel 2 aufgeführten W erkstoffen 
A und B durchgeführt. Bei der ersten Versuchsreihe (vgl. Zahlen- 
tafel3) handelt es sich darum, den E in f lu ß  d e r  A b k ü h lu n g s g e 
sch w in d ig k e it nach dem normalisierenden Glühen festzustellen. 
V ir haben deshalb mehrere Wellen im Ofen und an der Luft ab-

Zahlentafel 2. 

C h e m isc h e  Z u s a m m e n se tz u n g  
d e r  u n te r s u c h te n  W e rk s to f fe .

W erkstoff
Chemische 

Zusam mensetzung in %

C Ni Cr

A 0 ,3 1 2 ,7 0 ,1
B 0 ,2 3 1 ,6 1 ,0

f -
d i-L 3

f-J -ß -L 1 2

M -£  J ' - f - ß - S
° ß r a x =  j  ~ ¿ g

A bbildung 15. A nnaherungsform el fü r  die Berechnung der 
L ängsspannungen aus der Durchbiegung.

4,5  kg/m m 2 gemessen, was viel erscheint, wenn man berück
sichtigt, daß die Probewellen nur einen verhältnismäßig kleinen 
Durchmesser gehabt haben, und daß bei größeren Stücken diese 
Spannungen erheblich größer ausfallen müssen. Noch größer 
müssen, wie ohne weiteres klar ist, die Spannungen bei noch

Z ahlentafel 3. E in f l u ß  d e r  W ä r m e b e h a n d lu n g  a u f  d ie

Ver
suchs
reihe

W ännebebandlung
G rößte ungefähre 
Längsspannung 

kg/m m 2

i 820° Ofen 
820° L uft

l , 2 l ) 0,35z) 
4,35

u
820° Oel, 520° Ofen 
820° Oel, 630° Ofen 
820° Oel, 700° Ofen

5,2

1,7
1 ,1
1 ,2

u i
850° Oel, 630° Ofen 
850° W asser, 630° Ofen —

1 , 10
0,95

IV

820° Oel, 700° Ofen
820° Oel, 700° L uft
820° Oel, 700° Ofen, 550° Luft
850» Oel, 630» Oel

1,70
4.95
1.95

1 ,20
4,75
1,45
9,60

1) Werkstoff A. — 2) Werkstoff B.
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schnellerer Abkühlung sein, z. B. in Oel oder Wasser. W ir haben 
darauf verzichtet, diese Spannungen zu messen, weil es bei den 
legierten Stählen, die wir für die Versuche ausgewählt hatten, 
unmöglich oder jedenfalls sehr schwierig gewesen wäre, die Meß
streifen nach dem Abschrecken auszustechen.

Durch die zweite Versuchsreihe (vgl. Zahlentafel 3) sollte der 
E in f lu ß  d e r  A n la ß te m p e r a tu r  nach dem Vergüten geklärt 
werden, also die gleiche Frage, die auch H err Mailänder soeben 
ausführlich behandelt hat.

W ir haben die Wellen für diese Versuche zunächst in 
Oel abgeschreckt und anschließend 3 h lang bei verschiedenen 
Temperaturen, 550, 630 und 700°, angelassen. Nach dem An
lassen bei 550° haben wir eine Spannung von etwa 5 kg/m m 2 fest
gestellt, was übrigens m it den von H errn Mailänder bei seinen 
Versuchen erm ittelten W erten ausgezeichnet übereinstimmt. 
Nach dem Anlassen bei 630 und 700° betrugen die Spannungen 
in allen Fällen gleichmäßig etwa 1 kg/m m 2. Es ist deshalb 
zweifelhaft, ob es sich hierbei um Restspannungen handelt, w ahr
scheinlich sind diese Spannungen beim Abkühlen nach dem An
lassen neu entstanden. Praktisch sind jedenfalls die durch das 
Abschrecken in Oel hervorgerufenen Spannungen bei den höheren 
Anlaßtem peraturen restlos beseitigt worden.

Durch die d ritte  Versuchsreihe (vgl. Zahlentafel 3) sollte dann 
der E in f lu ß  d e r  V o rb e h a n d lu n g , d. h. einer mehr oder 
weniger schroffen Abkühlung oder, anders ausgedrückt, der E in
fluß einer mehr oder weniger großen Vorspannung auf die Größe 
der Restspannungen nach dem Anlassen untersucht werden. W ir 
haben für diese Versuche je eine Welle in Oel und in W asser ab 
geschreckt und gleichmäßig angelassen. Leider ist für diese Ver
suche die Anlaßtem peratur etwas hoch, bei 630°, gewählt worden, 
so daß in allen Fällen, wie Sie nach dem Vorhergesagten kaum 
anders erwarten werden, nur Spannungen von etwa 1 kg/m m 2 
übrig geblieben sind. Der eigentliche Zweck dieser Versuchsreihe 
war dam it vereitelt. Im merhin ist es aber doch bemerkenswert 
zu sehen, daß bei genügend hohem und langem Anlassen ein E in
fluß der Vorbehandlung tatsächlich nicht mehr besteht. Auch 
dieses Ergebnis deckt sich gut m it den Kurven, die H err Mailänder 
soeben gezeigt hat.

Bei den bisher besprochenen Versuchen sind die Wellen nach 
dem Anlassen langsam abgekühlt.

Durch die vierte Versuchsreihe (vgl. Zahlentafel 3) sollte nun 
noch d e r  E in f lu ß  d e r  A r t  d e r  A b k ü h lu n g  nach dem An
lassen klargestellt werden. Ich möchte hier zunächst den W ert 
wiederholen, der nach dem genügend hohen Anlassen bei lang
samer Abkühlung festgestellt worden war. Die Eigenspannungen 
betrugen in  diesen Fällen durchweg etwa 1 kg/m m 2. W ir haben 
nun zwei weitere Wellen nach dem Anlassen bei 700° an Luft 
abgelegt. Dabei fanden wir etwa 5 kg/m m 2 Eigenspannungen, 
also ebensoviel wie bei der ersten Versuchsreihe nach dem Ab
kühlen von der höheren Glühtemperatur von 850°. In  diesen 
Wellen, die durch die hohe Anlaßtem peratur praktisch voll
kommen spannungsfrei geworden sein müssen, sind also durch 
das schnelle Abkühlen nach dem Anlassen Spannungen neu 
entstanden, die erheblich größer sind als diejenigen, die man nach 
dem Anlassen bei niedrigerer Temperatur, bei etwa 630°, er
warten kann, wenn das Abkühlen sachgemäß durchgeführt wird. 
Eine dritte  Gruppe von Wellen haben wir nach dem Anlassen 
zunächst im Ofen bis zum Verschwinden der Rotglut, also bis 
550°, langsam abkühlen lassen und dann erst an Luft abgekühlt. 
Diese Wellen hatten  wieder nur etwa 1 kg/m m 2 Eigenspannungen. 
Diese Ergebnisse zeigen also, daß die Eigenspannungen im wesent
lichen in dem Temperaturbereich zwischen 700 und 500° en t
stehen, d. h. in dem Gebiet, in dem der Stahl aus dem stark  bild
samen in den weniger bildsamen Zustand übergeht. E in  Hinweis 
dafür, daß man bei allen Glühvorgängen in diesem Tem peratur
gebiet eine ganz besondere Sorgfalt walten lassen muß. Oberhalb 
und unterhalb des für verschiedene Werkstoffe natürlich schwan
kenden kritischen Temperaturbereichs ist die Gefahr, durch 
schnelle Abkühlung bleibende Eigenspannungen hervorzurufen, 
kaum  vorhanden, weil sich die entstehenden W ärmespannungen 
bei höheren Temperaturen wieder ausgleichen und bei niedrigeren 
Tem peraturen infolge des erhöhten elastischen Form änderungs
vermögens des W erkstoffs nicht mehr zu bleibenden Form ände
rungen führen können.

Schließlich haben wir dann noch eine vergütete Welle nach 
dem Anlassen bei 630° in Oel abgelöscht. Wie Sie wissen, wird 
diese Behandlung oft angewendet, um anlaßspröde Chrom-Nickel- 
Stähle wieder zäh zu machen. Es ist klar, daß diese A rt der W ärme
behandlung sehr große Eigenspannungen zur Folge haben muß. 
Tatsächlich haben wir dann auch bei dieser Welle eine Eigen
spannung von fast 10 kg/m m 2 feststellen können, ein Hinweis, daß 
man das Abschrecken nach dem Anlassen möglichst vermeiden

und andere Wege gehen muß, um die Neigung der Chrom-Nickel - 
Stähle zur Anlaßsprödigkeit zu bekämpfen.

Bei den Eigenspannungen, die in Schmiede- und selbstver
ständlich auch in wärmebehandelten Gußstücken auftreten können, 
muß man also — das wollte ich Ihnen vor allem zeigen — zwischen 
prim ären Spannungen unterscheiden, die bei der Wärmebehand
lung durch zu rasche und dam it in den verschiedenen Quer
schnitten ungleichmäßige Abkühlung in dem kritischen Tempe
raturgebiet zwischen 700 und 500° entstehen, und Restspannungen, 
die nach einer die vorhandenen prim ären Spannungen vermin
dernden Nachbehandlung (Anlassen) Zurückbleiben. In  dem 
Nachweis, daß bei der W ärmebehandlung der Schmiedestücke 
die Eigenspannungen zunächst bis auf einen geringen Rest durch 
Anlassen beseitigt und dann durch unvorsichtiges Abkühlen 
wieder neu hervorgerufen werden können, sehe ich das bemerkens
werteste Ergebnis unserer Versuche. W as nun die Größe der auf
tretenden Eigenspannungen angeht, so habe ich bereits erwähnt, 
daß unsere Messungen keinen Anspruch auf absolute zahlen
mäßige Genauigkeit erheben können, weil die der Berechnung 
zugrunde liegende Annahme eines geradlinigen Spannungsver- 
laufs bei W ärmespannungen und den durch sie hervorgerufenen 
Eigenspannungen nicht zutrifft. Ich möchte hinzufügen, daß sie 
auch nu r Geltung haben für kleinere Stücke von ähnlichen Ab
messungen wie die Wellen, an denen diese W erte gemessen worden 
sind. Bei schwereren Stücken sind nicht nur die primären Eigen
spannungen infolge der bei der gleichen Abkühlungsart auftreten
den größeren Tem peraturunterschiede höher, auch die Rest
spannungen werden größer bleiben, weil der Ausgleich des be
stehenden prim ären dreiachsigen Spannungszustandes durch die 
Größe der Stücke behindert wird. Bei großem Durchmesser der 
Schmiedestücke wird m an deshalb länger und höher anlassen 
müssen, als es nach den Versuchsergebnissen des Herrn Mailänder 
und nach unseren eigenen Ergebnissen an dünneren Wellen der 
Fall ist, und trotzdem  m it etwas höheren Restspannungen rechnen 
müssen.

A. F r y ,  Essen: Es ist sicher nicht unzeitgemäß, sich mit der 
Frage zu beschäftigen, die uns von H errn Mailänder und in 
der Aussprache von H errn K reitz vorgetragen worden ist, nämlich 
der Frage der Spannungen in Schmiedestücken. Uns allen 
ist bekannt, daß gerade im Augenblick auf diesem Gebiet ein 
scharfer Meinungsstreit ausgetragen wird. Lange Jahre hindurch 
ha t m an m it großem Erfolg solche Schmiedestücke, die besonders 
hohe Beanspruchungen aushalten m ußten, aus legiertem Sonder
stahl hergestellt und vergütet. Man erzielte dadurch eine hohe 
Streckgrenze bei gleichzeitig hoher Zähigkeit. Gegen dieses Her
stellungsverfahren sind neuerdings von manchen Seiten Bedenken 
geäußert worden. Diese Bedenken stützten sich auf die Ver
mutung, daß vergütete Schmiedestücke große Eigenspannungen 
enthalten m üßten. Es wurde daraufhin vorgeschlagen, große 
Schmiedestücke aus unlegiertem, geglühtem Stahl herzustellen.

Herr Mailänder h a t gezeigt, daß die Spannungen in ver
güteten großen Schmiedestücken keineswegs beträchtlich zu sein 
brauchen. Spannungen von 2 bis 5 kg/m m 2 sind, wenn die 
Streckgrenze im K ern 30 bis 45 kg/m m 2 beträgt, nicht als sehr 
hoch anzusprechen. Da m an heute in  der Lage ist, die Ver
gütung so auszuführen, daß hohe Anlaßtem peraturen und lang
same Abkühlungsgeschwindigkeiten angewandt werden, so ge
lingt es hierdurch m it Sicherheit, die Eigenspannungen ver
güteter Schmiedestücke, selbst größter Abmessungen, außer
ordentlich niedrig zu halten.

Von denjenigen Stellen, die zu einer Verwendung unlegierten, 
geglühten Stahles an Stelle legierten, vergüteten Stahles raten, 
wird darauf hingewiesen, daß die Eigenspannungen in geglühtem 
Stahl besonders gering wären. Selbst wenn diese Feststellung 
immer richtig wäre, würde m an daraus nicht eine Ueberlegenheit 
geglühten Stahles folgern dürfen, da  ja  geglühter, unlegierter 
Stahl bei weitem nicht so hohe Streckgrenzen erreichen kann wie 
vergüteter Sonderstahl. Es ist zudem aber in B etracht zu ziehen, 
daß in geglühtem Stahl nicht nur durch ungleichmäßige Ab
kühlung an sich, sondern auch durch die beim Durchlaufen der 
Ar3-Umwandlung erfolgende Ausdehnung beträchtliche Spannun
gen entstehen können. Als Folge solcher Spannungen treten 
bekanntlich in manchen Fällen innere Zerreißungen, z. B. K ri
stallrisse und Flocken, auf.

Zusammenfassend läß t sich feststellen, daß für die Herstel
lung großer Schmiedestücke die Verwendung unlegierter, ge
glühter Stähle kein sicheres M ittel zur Vermeidung von Span
nungen ist, daß anderseits richtige Vergütung von Sonderstählen 
selbst in großen Schmiedestücken nur sehr geringe Eigenspan
nungen zurückläßt, die im Vergleich zu der in vergütetem  Stahl 
erzielbaren hohen Streckgrenze als belanglos anzusprechen sind. 
Nach unseren heutigen Erkenntnissen ist demgemäß für große
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Zahlentafel 4. E r g e b n i s s e  v o n  E ig e n s p a n n u n g s m e s s u n g e n  a n  V o l l z y l in d e r n .  (A usbohrversuche.)

Stahl V ersuchs
reihe

Abmessungs-
Dmr.

in  mm

Vergiitungsbehandlung

H öchste
Läugs-

spannung
gemessen
kg/m m 2

An
tem pe

ra tu r
°C

aß-
dauer 
in h

H öchste
Längs

spannung
gemessen
kg/m m 2

Chrom-Nickel- Stahl 
VCN 25

1
2 50 bei 840° in  Oel abgeschreckt, bei 620° 

angelassen und  in W asser abgeschreckt 41 480 2
10

14,5
6

Armco-Eisen

3
4 50 bei 850° in  W asser abgeschreckt 51 450

600 i* /.
14
9

5
6 150 bei 850° in  W asser abgeschreckt 53 450

600 n /s
14
10

Mangan-Silizium-Stahl
(mit 0,35 % C)

7
8 50 bei 850° in  W asser abgeschreckt 44 450

550 i 1/.
12
7,5

Schmiedestücke die Verwendung einwandfrei vergüteten Sonder
stahles die technisch vollkommenste Lösung.

H. K o rs c h a n n , Essen: Zur Ergänzung der Ausführungen 
des Herrn Kreitz möchte ich folgendes sagen.

Wir haben in letzter Zeit Gelegenheit gehabt, an Versuchen 
zur Bestimmung der Eigenspannungen von Schmiedestücken von 
500 mm Dmr. und 1000 mm  Länge bzw. 900 mm Dmr. und 
1800 mm Länge mitzuarbeiten. Die K örper waren im gebohrten 
und ungebohrten Zustand zur Vergütung in Oel abgeschreckt 
und dann bei 650° angelassen worden. Von dieser Tem peratur er
kalteten sie langsam im Ofen. Die bisher von den kleineren unge
bohrten Körpern vorliegenden Ergebnisse zeigen, daß in radialer 
Richtung nirgends mehr als 2 kg/m m 2 Spannungen vorhanden 
sind. Das deckt sich vollkommen m it dem. was von H errn Kreitz 
für den Fall gesagt worden ist, daß die Vergütung so vorgenommen 
wird, daß das Schmiedestück nach der Oelabschreckung von der 
Anlaßtemperatur (650 bis 680°) ganz langsam erkaltet.

Die Wärmebehandlung, wie sie eben beschrieben wurde, läßt 
sich aber an großen Schmiedestücken leider erst seit wenigen 
Jahren durchführen, da vorher die metallurgischen Möglichkeiten 
hierzu fehlten. Damals m ußte man, um eine möglichst hohe K erb
zähigkeit zu erhalten, auf die schon m it Rücksicht auf die Forde
rungen der Besteller nicht verzichtet werden konnte, das Schmie
destück aus Chrom-Nickel-Stahl zur Vermeidung der Anlaß
sprödigkeit von der A nlaßtem peratur in Oel abschrecken und dann 
nochmals bei 450° nachglühen m it anschließender langsamer Ab
kühlung von dieser Tem peratur. W ir haben aus den von Herrn 
Mailänder gezeigten Kurven gesehen, daß bei solchen Vorgängen 
noch Eigenspannungen in der Größenordnung von etwa 5 bis 
6 kg/mm2 Zurückbleiben. Heute ist m an durch geeignete Legierung 
der Werkstoffe dahin gekommen, die Gefahr der Anlaßsprödigkeit 
auszuschalten.

F. K ö rb e r , Düsseldorf: Die Spannungen werden wohl
bei dickeren Wellen höher sein, aber nicht proportional dem 
Durchmesser, da die Abkühlung wesentlich langsamer vor sich 
geht. Die abkühlende W irkung des Mediums, in dem die Ab
kühlung erfolgt, reicht verhältnism äßig tiefer in das W erkstück 
hinein als bei dicken Wellen.

R. M a ilä n d e r , Essen: Im  Anschluß an die Ausführungen 
von Herrn Kreitz möchte ich kurz etwas hinzufügen. Die E r
mittlung von Eigenspannungen w ird im allgemeinen immer nach 
dem Zerspanungsverfahren ausgeführt, wie es H err Kreitz auch 
machte. Solche Messungen sind aber sehr um ständlich, außer
dem ergeben sie immer nur die Spannungen für eine einzige Vor
behandlung. Das ist der Grund, weshalb ich das beschriebene Ver
fahren angewendet habe, bei dem ein verhältnism äßig kurzer Ver
such ein vollständiges Bild über den Einfluß der Anlaßdauer ergibt.

Zum Schluß möchte ich noch einmal darauf hinweisen, daß 
das beschriebene Verfahren einen einachsigen Spannungszustand 
behandelt, während in  den Fällen der Praxis m eist ein m ehr
achsiger Spannungszustand vorliegt. Das Fließen wird bei ein
achsigem Spannungszustand wohl ungehinderter erfolgen als in 
einem Stück m it mehrachsigem Spannungszustand. Vergleicht 
man aber die in meinem Bericht enthaltenen Ergebnisse m it den 
nach dem Zerspanungsverfahren gefundenen, z. B. den Ergeb
nissen von Herrn Kreitz, so kann m an sagen, daß die U nter
schiede nicht erheblich sind. Man wird also durch das beschriebene 
Entspannungsverfahren rasch einen brauchbaren Ueberblick über 
den Einfluß von A nlaßtem peratur und -dauer erhalten können.

F. K ö rb e r :  Die Bedeutung der Untersuchung möchte
ich zum Schluß doch noch einmal betonen. Als wichtigste 
Folgerung aus den heutigen Ausführungen müssen wir ziehen, 
daß man nicht alles auf einmal von einem W erkstoff ver
langen darf. Es ist gewiß ein Ideal, ein möglichst spannungs
freies W erkstück zu erzeugen, und es sind uns heute die W ege 
gewiesen worden, wie wir durch genügend langsame Abkühlung

nach dem Anlassen selbst in vergütetem  Zustande dem W erkstoff 
einen recht geringen Betrag von Restspannungen geben können. 
Aber dabei können wir nicht gleichzeitig verlangen, daß hinsicht
lich der Zähigkeit die günstigen W irkungen einer schnellen Ab
kühlung nach dem Anlassen, durch die der Anlaßsprödigkeit en t
gegengewirkt wird, erreicht werden. Es dürfen also nicht zu weit 
gespannte Forderungen in dieser Beziehung an den W erkstoff 
gestellt werden.

W enn ich nun zu den Ausführungen von Herrn Mailänder 
zurückkomme, so möchte ich das besonders unterstreichen, was 
er am Schlüsse selbst gesagt hat. Bisher sind wir angewiesen auf 
das kostspielige, zeitraubende Verfahren der Zerlegung der 
großen Stücke, um über den Spannungszustand, wie er sich an 
diesen W erkstücken herausgebildet hat, unterrichtet zu sein. E r  
h a t einen Weg angegeben, der es uns ermöglicht, ganz allgemein 
planmäßige Versuche über die Eigenspannungen im W erkstück 
und die Bedingungen ihrer Entstehung durchzuführen. D arin 
sehe ich den besonderen W ert seiner Untersuchungen.

Ich möchte schließen m it einem Dank an den H errn Vor
tragenden und die sämtlichen Erörterungsredner, insbesondere 
an  Herrn Kreitz für seine wertvollen Mitteilungen.

H. B u c h h o l t z ,  Dortm und (nachträgliche schriftliche 
Aeußerung): Das von Herrn Mailänder vorgeschlagene Ver
fahren dürfte geeignet sein, zumindest einen qualitativen 
Einblick in die Vorgänge der Entspannung beim Anlassen 
zu geben. Gegen die Anwendung des Verfahrens zur quanti
tativen  Messung —  auch nur von Längsspannungen —  spricht 
aber eine grundsätzliche Erwägung, die auch H err Mai
länder selbst ausspricht und als wichtig betont. E r sagt: „Die 
Versuchsergebnisse sind nicht ohne weiteres auf die Verhältnisse^ 
in großen W erkstücken übertragbar . . .  — doch scheint aber auch 
zahlenmäßig kein großer Unterschied gegenüber den Verhältnissen 
bei mehrachsigem Eigenspannungszustand vorhanden zu sein.“

Es ist zunächst doch sehr bedenklich, aus dem einachsigen 
Zustand auf den dreiachsigen zu schließen, solange die Gesetz
mäßigkeiten nicht planmäßig erm ittelt sind. Verspannung und 
Entspannung verlaufen sicherlich im dreiachsigen Zustand anders 
als im einachsigen. H err Mailänder hat sich zunächst darauf be
schränkt, die Uebertragbarkeit der bei seinen Versuchen erm ittel
ten  Ergebnisse durch Vergleich m it Ergebnissen von fremden Zer
spanungsversuchen festzustellen — Zahlen nennt er allerdings 
nicht. Es lag daher nahe, die Uebertragbarkeit der Mailänder- 
schen Ergebnisse an eigenen im Forschungsinstitut der Vereinigte 
Stahlwerke A.-G. durchgeführten umfangreichen Spannungs
messungen nach dem Ausbohrverfahren von Zylindern nachzu
prüfen, wobei die Spannungen dreiachsig nach dem Verfahren 
von Sachs berechnet wurden. Die Ergebnisse — und zwar in 
höchster Längsspannung teils im Kern, teils im R and — sind 
in  Zahlentafel 4 m itgeteilt.

I. Eine Welle von 50 mm Dmr. aus Chrom-Nickel-Stahl 
VCN 25 hatte  nach dem Vergüten von 840° in Oel und dem An
lassen bei 620° m it anschließendem Abschrecken in Wasser eine- 
Längsspannung von 41 kg/m m 2. Nach dem spannungsfreien 
Glühen unter den in Zahlentafel 4 m itgeteilten Bedingungen 
wurden größte Längsspannungen von 14,5 bzw. 6 kg/m m 2 er
m ittelt. U nter Verwendung der Abb. 5 und 6 der Originalarbeit 
wurden nach dem Verfahren von Mailänder für den Stahl R (etwa 
ein Stahl VCN 15) bei 2 h  Anlassen 19 bis 20 und bei 10 h An
lassen 14 bis 15 kg/m m 2 Längsspannung erm ittelt.

2. Eine Welle von 50 mm Dmr. aus Armco-Eisen wurde bei 
850° in  Wasser abgeschreckt und wies in diesem Zustande eine 
größte Längsspannung von 51 kg/m m 2 auf. Nach dem Anlassen 
bei 450° wurde eine Längsspannung von 14, nach dem Anlassen 
bei 6000 eine solche von 9 kg/m m 2 erm ittelt. Nach dem Ver
fahren von M ailänder lauten  die entsprechenden Zahlen für 450l> 
28 kg/m m 2, für 600° 1 1  kg/m m 2.

90
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3. Eine Welle m it 150 mm Dmr. aus Armeo-Eisen wurde bei 
850° in W asser abgeschreckt und wies in diesem Zustande eine 
größte Längsspannung von 51 kg/m m 2 auf. Nach dem Anlassen 
bei 450° wurden 14 kg/m m 2, nach dem Anlassen bei 600° 
10 kg/m m 2 Längsspannung erm ittelt. Die entsprechenden Zahlen 
nach dem Verfahren von Mailänder lauten für 450° 27 und für 
600° 10  kg/m m 2.

4. Eine Welle m it 50 mm Dmr. aus Silizium-Mangan-Stahl 
m it 0,35 % C hatte  nach W asserhärtung von 850° eine größte 
Längsspannung von 44 kg/m m 2. Nach dem Anlassen bei 450° 
wurden 12 kg/m m 2, nach Anlassen bei 550° 7,5 kg/m m 2 Längs
spannung erm ittelt. Die entsprechenden Zahlen nach dem Ver
fahren von Mailänder lauten 27 kg/m m 2 für 450° und 13 kg/m m 2 
für 550°.

Der Vergleich zeigt für die niedrigen Anlaßtemperaturen 
und -zeiten durchaus ungenügende Uebereinstimmung. Teilweise 
liegen die Spannungen nach dem Ausbohrverfahren nur auf der 
halben Höhe der nach Mailänder zu erwartenden Spannungen. 
Bei hohen Anlaßtem peraturen werden die Unterschiede kleiner, 
teilweise herrscht sogar eine ganz gute Uebereinstimmung. Außer
dem scheint sich auch die Feststellung Mailänders, daß bei ge
ringen Anfangsspannungen (unter 20 kg/m m 2) durch Anlassen 
bis 300° keine Verringerung der Eigenspannungen eintritt, für viele 
Fälle nicht zu bestätigen.

Die wenigen Ergebnisse beweisen jedenfalls die Notwendig
keit einer eingehenden vergleichenden Prüfung des von Mailänder 
vorgeschlagenen Verfahrens m it den bekannten Zerspanungs
verfahren.

D ie  U ebe rw a chu ng  des L u ftü b e rs ch u sse s  be i S iem en s -M a rtin -O e fe n .
Von A l b e r t  H e r b e r h o l z  in  Peine.

[Mitteilung aus dem Stahlwerksausschuß des Vereins deutscher E isenhüttenleute1).]

Z u r  dau ern d en  U eberw achung d er A bgaszusam m en
setzung  von  Siem ens-M artin-O efen h a t  m an  b isher 

K ohlensäureschre iber verw endet. Zu ih re r  a llgem einen A n
w endung is t  es b isher jedoch n ich t gekom m en, da  d er Schm el
zer bei w echselnder G aszusam m ensetzung, besonders bei 
G eneratorgas-, M iscligas- u n d  Z usatzgasbetrieb , n ich t w uß te , 
n ach  w elchem  K oh lensäuregehalt er seine Oefen einste llen  
m u ß te , u m  H öchstle istungen  bei n iedrigem  W ärm ev erb rau ch  
zu erzielen. A uch die zusätz liche B estim m ung d er u n v e r
b ra n n te n  G asbestand te ile  h a t  sich n ich t a llgem ein e in führen  
können. M an h a t  sich d ah er m eist d ad u rch  geholfen, d aß  
m an  neben  d er G asm engenm essung eine solche d er V er
b ren n u n g slu ft vo rn ah m , die in  einem  auf die L u ftk lap p e  
au fgese tz ten  R ohre  d u rch g efü h rt w urde.

G egenüber den v o re rw äh n ten  M eßverfahren  b ie te t  die 
u n m itte lb a re  E rm ittlu n g  des S auersto ffgehaltes der Abgase 
bem erkensw erte  V orteile. Als M eßgerät h a t  sich h ie rfü r der 
„O m eco-Sauersto ffschreiber“ 2) g u t b ew äh rt. M it ein u n d  
dem selben G erä t w ird  u n ab häng ig  vom  B rennstoffe  d er in  
den  A bgasen en th a lten e  Sauersto ffgehalt, aus dem  sich der 
L u ftü b ersch u ß  le ich t errechnen  lä ß t, in  einer e indeutigen, 
fo rtlau fen d en  K urve  aufgezeichnet u n d  gleichzeitig  fern- 
angezeig t. Vergleiche m it CO +  H 2-Schreibern  oder änd ern  
G erä ten  sind  dabei überflüssig.

D e r S auersto ffschreiber en tn im m t die zu un tersu ch en d e , 
abgem essene A bgasprobe se lb s ttä tig  einem  am  G erä t vo rb e i
g e le ite ten , fo rtlau fen d en  S trom e u n d  e rm itte lt  dessen S auer
sto ffg eh alt in  b estim m ten  Z e itab s tän d en  d u rch  k a ta ly tisch e  
V erbrennung  eines w assersto ffhaltigen  u n d  im  G erä t vom  
Sauersto ff be fre iten  H ilfsgases bei e tw a 250 bis 300°, wobei 
d ie  M engenänderung  d urch  die W assersto ff V erbrennung zu 
W asser das M aß fü r den Sauersto ff an g ib t.

D as G erä t w ird  in  der N ähe der E n tn ah m es te lle , m ög
lich s t gegen große T em p era tu rschw ankungen  gesch ü tz t, a n 
geb rach t, w äh ren d  m an  den F ern an ze ig e r fü r den O fenm ann  
au f d er O fenbühne e in b au t.

D as G as w ird  zw eckm äßig  an  den O fenköpfen e n tn o m m en ; 
doch w urden  die P ro b en  w ährend  de r n achstehend  e rw äh n ten  
V ersuche w egen d er G efah r des D urch b ren n en s d er w asser
g ek ü h lten  R ohre  den A b g askanälen  en tnom m en. M an h a t  
d an n  d u rch  A nalysen  von  G asproben  aus den Zügen des 
O berofens die U n tersch iede  in  d er A bgaszusam m ensetzung  
im  O berofen gegenüber derjen igen  h in te r  den  K am m ern , die 
m eist 1,5 bis 3 %  0 2 b e trag en , festzulegen.

J) Auszug aus Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 206. 
Der Bericht ist im vollen W ortlaut erschienen im Arch. Eisen- 
hüttenwes. 4 (1930/31) S. 461/68 (Gr. B : Nr. 82).

2) Hergestellt von der „Junkers Thermo-Technik G. m. b. H., 
Berlin W 57, nach den Patenten  von H artung und Hartung-W alter 
angemeldet.

Z ur U eberw achung  a n  Siem ens-M artin-O efen genügt ein 
G erä t, wenn das A bgas m it H ilfe  eines d u rch  die K lappe be
tä tig te n  U m ste llh ah n es e inm al aus d er linken  und  ein ander
m al aus de r re ch ten  K am m er en tn o m m en  w ird. E ntnahm en 
aus dem  S am m elk an a l em pfeh len  sich fü r  die dauernde 
U eberw achung  n ich t, jedoch  is t  eine zeitw eilige U m schaltung 
des G erätes vom  K a m m e ra u s tr i t t  au f den Sam m elkanal 
von W ert.

In  zwei m it 70-t-O efen (D reigasbetrieb ) arbeitenden 
w estdeu tschen  S iem ens-M artin -W erken  w urden eingehende 
V ersuche m it dem  neuen  G e rä t d u rch g efü h rt und  dabei eine 
re c h t g u te  U eb ere in stim m u n g  m it den  von der Versuchs
a n s ta l t  d u rch g efü h rten  K o n tro llan a lv sen  festgestellt. Die 
V erzögerung d er A nzeige w urde m it 3 bis 4 m in  erm itte lt. 
Sie k a n n  jedoch  d u rch  den E in b a u  e iner s tä rk eren  Saugdüse 
u n d  d u rch  eine V errin g eru n g  des to te n  R aum es vo r dem 
M eßgefäß auf e tw a  2 m in  h e rab g e se tz t w erden.

A us den  D iag ram m stre ifen  d er u n te rsu ch ten  Oefen läß t 
sich  die v e rsch ied en artig e  A rbeitsw eise  d er beiden W erke 
e in deu tig  erkennen . D er S tre ifen  ließ W ärm everluste  durch 
das E in d rin g en  g rö ß ere r F a lsch lu ftm en g en  k la r  erkennen. 
A uch in  einem  d r i t te n  S iem ens-M artin -S tah lw erk  wurden 
d u rch  das G erä t e rheb liche F a lsch lu ftm en g en  angezeigt, die 
au f große U n d ich tig k e iten  d e r m it e iner B lechum m antelung 
v ersehenen  K am m ern  zu rü ck zu fü h ren  w aren.

In  einem  d er W erke  w u rd en  e tw a  50 Schm elzungen näher 
u n te rsu c h t, u n d  einige, bei denen  m an  au f m öglichst ähnlichen 
E in sa tz  W e rt leg te , w u rd en  e in e r besonders eingehenden 
B eo b ach tu n g  un terzo g en . B eim  V ergleich der U nter
suchungsergebnisse  zeig te sich, d aß  d e r spezifische W ärm e
v e rb ra u c h  d er Schm elzungen, die m it einem  Sauerstoffgehalt 
von  im  M itte l e tw a  2 %  erschm olzen  w urden , e tw a 14 %  
h ö h er w a r als derjen ige d e r Schm elzen, die e inen höheren 
S au ersto ffg eh a lt im  M itte l von  3,6 %  aufw iesen. Die m itt
lere L eistu n g  d e r G ruppe  m it hö h erem  Sauersto ffgehalt lag 
m it 12,2 t / h  h öher a ls d ie d er e rs ten  G ruppe  m it 11,6 t /h . 
B edauerlicherw eise  w urde  vom  Z e itp u n k t d er Arbeitsweise 
m it höherem  S au ersto ffg eh a lt a b  fa s t  gleichzeitig  auch vor
nehm lich  m it flüssigem  S tah le isen e in sa tz  g earb e ite t, so daß 
ein Teil des g e ringeren  W ärm ev e rb rau ch es u n d  d er besseren 
Schm elzle istung  a ls eine b e k a n n te  F o lge des A rbeitens m it 
flüssigem  S tah le isen  angesehen  w erden  ko n n te . M an m ußte 
m ith in  die Schm elzungen  m it flüssigem  S tah le isen  ebenso 
wie d iejenigen m it festem  S tah le isen e in sa tz  gesondert be
tra c h te n .

D ie e ingehender u n te rsu c h te n  Schm elzungen  zeigten, wie 
aus Zahlentafel 1 h e rv o rg eh t, ke ine  w esen tlichen  U n te r
schiede im  E in sa tz  u n d  F ertig e rzeu g n is . D ie be iden  ersten 
der verg lichenen  S chm elzungen  sind  m it n iedrigem  und  die
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Zahlentafel 1. G e g e n ü b e r s te l lu n g  v o n  S c h m e lz u n g e n  m it  v e rs c h ie d e n e m  S a u e r s to f f g e h a l t  d e r  A b g ase .

Nr. der 
Schmelze

S tahl
eisen

flüssig
t

Sch ro tt

t

K alk

t

50%iges
FeMn

kg

Gesamt- 
M etall- 
einsatz 

t

Schmclz-
dauer

h
0
%

Analyse der Eertigprol 

Mn P
% 1 %

e

S
%

% 0 £ 
in  den 

Abgasen

W ärm e-
verbrauch

kcal/kg
E insatz

Schmelz
leistung

t /h

292 10 ,0 50,0 3,0 200 60,20 6,00 0,06 0,34 0,013 0,025 2,0 1042 10,03
293 11,5 49,0 3,0 450 60,96 5,50 0,08 0,37 0,013 0,024 2,3 1075 10,45
320 10 ,0 50,0 2,5 400 60.50 5,20 0,08 0,40 0,018 0,034 3,8 939 11,37
324 1 1 ,0 49,5 2,5 350 60,90 5,40 0,09 0,35 0,013 0,024 3,6 857 10,76

Zahlentafel 2. G e g e n ü b e r s te l lu n g  v o n  S c h m e lz u n g e n  m it  Zahlentafel 3. G e g e n ü b e r s te l lu n g  v o n  S c h m e lz u n g e n  m it
flüssigem  R o h e is e n e in s a tz  n a c h  d e r  H ö h e  d e s  m i t t l e r e n  f e s te m  R o h e is e n e in s a tz  n a c h  d e r  H ö h e  d es m i t t le r e n

S a u e r s to f f g e h a l t e s  d e r  A b g a se . S a u e r s to f fg e h a l te s  d e r  A b g ase .

Anzahl der 
Schmel
zungen

M ittlere
E insatzzeit

h

Sauerstoff gehalt 
des Abgases

%

M ittlerer 
spez. W ärm e

verbrauch 
in  kcal/kg 

E insatz

Ofen
leistung

t /h

5 J 38 bis 2,5 1035 10,85
14 12 . 2,5 bis 4,5 888 11,40
4 p . 4,5 bis 5,5 910 1 1 , 1 0

A nzahl der 
Schmel
zungen

M ittlere
E insatzzeit

h

Sauerstoffgehalt 
des Abgases

%

M ittlerer 
spez. W ärme

verbrauch 
in  kcai/kg 

E insatz

Ofen
leistung

t/h

12 J 30 b is  2,5 1 10 0 10,6
3 1 28 2,5 b is  4,5 980 10,7
1 150 4,5 b is  5,5 1035 9,7

beiden letzten  m it h öherem  S au e rsto ffg eh a lt erschm olzen w or
den. |Vergleieht m an  die zugehörigen spezifischen W ärm ev e r
brauchszahlen u n d  S chm elzle is tungen , so e rsieh t m an , d aß  zu 
den höheren S au ersto ffg eh a lten  von  3,6 un d  3,8 %  eine bessere 
Leistung und  ein g ü n stig ere r W ä rm ev e rb rau c h  g ehörten .

Um nun die g em ach ten  F e s ts te llu n g e n  in  e iner d e u t
licheren W eise zu p rü fen , w u rd en  23 S chm elzungen  m it 
flüssigem und  16 Schm elzungen m it  festem  S tah le isen e in sa tz  
zu einer w eiteren G eg enüberste llung  herangezogen . D as E r 
gebnis zeigen die Zahlentafeln 2 und 3, u n d  zw ar lä ß t  die 
erste erkennen, d aß  die Schm elzungen  m it  flüssigem  S ta h l
eiseneinsatz, die m it einem  S a u e rs to ffg eh a lt im  A bgas bis 
zu 2 ,5%  0 2 erschm olzen w u rden , e inen h ö h eren  W ärm e
verbrauch und  eine n iedrigere  L e istu n g  h a tte n  a ls die Schm el
zungen m it einem  m ittle re n  S a u e rs to ffg eh a lt von 2,5 bis
4,5 % 0 2. E in  h ö h erer S au e rsto ffg eh a lt a ls 4,5 %  0 2 w irk t 
sich anscheinend, wie R eihe 3 de r Zahlentafel 2 zeig t, w ieder 
ungünstig aus. D ie m it einem  S a u e rs to ffg eh a lt u n te r  1 %  0 2 
nach der Anzeige des M eßgerätes e rzeu g ten  Schm elzungen 
zeigten einen hohen  spezifischen W ärm ev e rb rau c h  von  
1200 kcal/kg  u n d  eine en tsp rech en d  n ied rige  O fenleistung.

Ein ähnliches B ild e rg ib t sich  bei d e r B e tra ch tu n g  der 
Zahlentafel 3.

Im Verlaufe d er U n te rsu ch u n g en  w u rd en  w iederho lt 
zwischen den aus dem  O fenkopf en tn o m m en en  G asproben  
und der Anzeige des S au ersto ffsch re ibers U n tersch iede  von

2 b is 3 %  0 2 fe stgeste llt. E s is t  d a h er anzunehm en, d aß  bei 
den  Schm elzungen m it e iner Sauerstoffanzeige des Schrei
bers von  u n te r  2 %  0 2 im  O fenkopf ein K ohlenoxyd  e n t
h a lten d es  A bgas v o rh an d en , das h e iß t, daß  die V erbrennung  
u n v o lls tän d ig  u n d  die F risch w irk u n g  ungü n stig  w ar. Bei 
e iner A nzeige v on  ü b e r 4 ,5 %  0 2 w irk te  sich anscheinend  
b e re its  die E rn ied rig u n g  de r V erb ren n u n g stem p era tu r d u rch  
zu großen  L u ftü b e rsch u ß  aus.

N ach  den be i diesem  S tah lw erk  gem ach ten  E rfah ru n g en  
w urde n u n  ein Ofen des an d eren  W erkes u n te rsu c h t u n d  ein
g este llt. D ie A r t  des E insetzens w a r be i d iesem  W erke anders 
a ls beim  zu erst e rw äh n ten . E in  u n m itte lb a re r  V ergleich der 
u n te rsu ch ten  Schm elzung, fü r  die le ider die G asm enge n ich t 
g eso n d ert gem essen w erden  k o n n te , m it den jen igen  d er v o r
h e r  u n te rsu ch ten  Schm elzungen w a r  d a h er n ich t m öglich, 
zum al d a  ü b e r die Z w eckm äßigkeit d er A r t  u n d  W eise u n d  
d er R eihenfolge des E insetzens noch  keine e ingehenden V er
suchsergebnisse Vorlagen.

A us den an g este llten  U n te rsu ch u n g en  g eh t h e rv o r, d aß  
m it H ilfe  des G erätes eine einfache U eberw achung  der V er
b ren n u n g sv erh ä ltn isse  von Siem ens-M artin-O efen d u rch 
g e fü h rt w erden  k an n . L eistungsste igerungen  lassen  sich in  
den  m eisten  F ä llen  erre ichen, u n d  bei Oefen m it gleich
zeitiger M essung d er in  die K am m ern  einström enden  L u f t
m enge k ö nnen  die großen  in  den Ofen e indringenden  F a lsc h 
lu ftm en g en  m it L eich tig k eit gem essen w erden.

W ir ts c h a fts k r is e  u n d  E isenve rb rauch .
V on D r. J .  W . R e i c h e r t  in  B erlin .

(Die Gesamtgewinnung an Rohstahl zuzüglich Gießereiroheisen und Hämatit hat im Jahre 1913 fast 23 Mill. t und in den Jahren 192/ 
sowie 1929 über 18,5 Mill. t erreicht. —  Der Gesamtverbrauch an Eisen und Stahl hat im Jahre 1927 rd. 15,5 und 1913 nahezu 
15 Mill. t betragen. — Verbrauchsrückschläge wie in der gegenwärtigen Krise sind im Jahre 1901 sowie in der Krise der siebziger Jahre 
vorgekommen. ■— Die Ueberwindung jener Krisen im Eisenverbrauch hat drei oder noch mehr Jahre benötigt.-- Im  f erbrauch der 
verschiedenen Walzwerks- und Gießereierzeugnisse sind große Verschiebungen vorgekommen. — Der künftige Eisen-und Stahlbedarf 
innerhalb der deutschen Volkswirtschaft und der ganzen Welt darf nicht unterschätzt werden. — In  der Ausfuhr haben die Erzeugungs
mittelindustrien eine schnellere Entwicklung genommen als die Verbrauchsgüterindustrie. Zur Ueberwindung der jetzigen Krise be

darf es nicht nur der Selbsthilfemaßnahmen der Eisen- und Stahlindustrie, sondern auch politischer Maßnahmen.)

F ür die B eurte ilung  d e r G egen w artslag e  u n d  d er Z u
kunftsm öglichkeiten  d er E isen - u n d  S ta h lin d u s tr ie  g ib t 

es wohl keinen besseren M aß stab  a ls den  d e r E n tw ick lu n g  
des Verbrauchs. L eider sind  gen au e  Z ah len  n ic h t e rh ä ltlich ; 
die amtliche u n d  die p r iv a te  S ta tis t ik  sin d  h ö c h st lü ck en h aft. 
Bekannt ist zw ar der V erb rauch  a n  R oheisen  in  den  S ta h l
werken und  den E isengießereien , fe rn e r d e r V e rb rau ch  an  
Rohstahl in den W alzw erken  u n d  in  d en  S tah lg ießere ien . 
Aber ziemlich im  dun k e ln  blieb  b ish e r d er E isen - u n d  S ta h l

v e rb ra u c h  in  den  einzelnen Zweigen der E isen- u n d  S ta h l
v e ra rb e itu n g .

Bei d er B erechnung  des E isen- u n d  S tah lv e rb rau ch s geh t 
m an  a m  b esten  von  der E rzeugungsm enge an  R oheisen  und  
R o h s ta h l aus. L ange Z eit w a r es rich tig , die R oheisen
erzeugung allein  zugrunde zu legen, solange die G ew innung 
von  F lu ß s ta h l  u n d  S chw eißstah l viel geringer w ar. Seitdem  
jedoch  die S tah lgew innung  die R oheisenerzeugung über- 
flü g e lt h a t ,  h a n d e lt m an  rich tig er, die R o h stah lerzeugung
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als Grundlage der Verbrauehsberechnung zu wählen. Um  
dabei Doppelzählungen derjenigen Rolieisenmengen, die in 
Rohstahl umgewandelt werden, zu vermeiden, darf man der 
Rohstahlerzeugung nur die Gewinnung an Gießereiroheisen 
sowie Hämatit (und Gußwaren erster Schmelzung) hinzu
zählen, also Eisensorten, die ihren Weg nicht in die Stahl
werke nehmen. Aus Abb. 1 ergibt sich, daß seit 1893 die 
Gesamtgewinnung an Rohstahl zuzüglich Gießereiroheisen 
die Roheisenerzeugung immer weiter hinter sich gelassen hat.

Zu dieser Gesamterzeugungsmenge an Rohstahl und 
Gießereiroheisen zählt man die E in fu h r  m en g e  der gleichen 
Waren, ferner die Einfuhr an Walzwerksfertigerzeugnissen, 

‘sonstigen Eisen- und Stahlwaren, Maschinen, Fahrzeugen 
und an elektrotechnischen Erzeugnissen und setzt die ent
sprechenden A u sfu h rm en g en  ab, um die Versorgungs
menge für das Inland zu finden. Von der Feststellung dieser 
Versorgungsmenge bis zur Ermittlung der gesamten Ver
brauchsmenge ist kein weiter Weg mehr. Es ist nur not
wendig, die Ein- und Ausfuhrzahlen —  oder noch einfacher 
den Ausfuhrüberschuß —  um einen Zuschlag zu erhöhen, der 
denjenigen Abfällen entspricht, die bei der Umwandlung 
des Rohstahls in Walzeisen und bei der Weiterverarbeitung 
des Walzeisens zu Fertigerzeugnissen entstehen, ebenso die
jenigen Abfälle, die beim Verbrauch des Gießereiroheisens 
zu Eisengußstücken entstehen. Unter Berücksichtigung 
dieser Dinge kann man den Eisenverbrauch der auf ver
schieden hoher Fertigungsstufe stehenden Eisen- und Stahl
mengen ungefähr auf denselben Nenner bringen und daraus 
der Verbrauchsmenge ziemlich nahe kommen1).

*) Der Verein Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller hat 
früher für die Verbrauchsermittlung eine Berechnungsart benutzt, 
die an dem folgenden Beispiel des Jahres 1890 gezeigt werden soll. 
1890 betrug
1. die Gewinnung an Roheisen aller A rt . . . .  4 658 000 t
2. die Einfuhr:

a) Roheisen aller A rt und altes Bruch
eisen .....................................................  405 000 t

b) Materialeisen und Stahl, grobe 
Eisen- und Stahlwaren einschl.
Maschinen aus E is e n ........................ 143 000 t
331 /3 % Zuschlag hierzu für die 
Zurückführung auf die Grundlage
von R o h e is e n ................................... 48 000 t

Summe der Einfuhr . . .    596 000 t
Summe der Erzeugung und E in f u h r .................... 5 254 000 t

3. die Ausfuhr:
a) Roheisen aller A rt und altes Bruch

eisen ...................................................... 182 000 t
b) Materialeisen und Stahl, grobe 

Eisen- und Stahlwaren einschl.
Maschinen aus E is e n ........................ 864 000 t
Zuschlag 331 /3 % ............................  288 000 t

Summe der A u s f u h r .................................................. 1 334 000 t
Verbrauch des Zollgebietes (1 +  2 — 3) . . . 3 920 000 t

Mit der Abstellung der Verbrauehsberechnung auf Rohstahl 
s ta tt auf das gesamte Roheisen seit 1893 muß man sich bewußt 
sein, daß ein Zuschlag von 33x/3 % nicht mehr gerechtfertigt ist, 
da der Rohstahl auf einer höheren Erzeugungsstufe steht und bei 
seiner Verwendung bis zum Fertigerzeugnis nicht mehr so hohe 
Abfälle entstehen läß t wie das Roheisen. Deshalb ist seit 1893 
m it einem Zuschlag von 25 % auf die Ausfuhr- und Einfuhrmengen 
gerechnet.

Nach der Aenderung der deutschen Außenhandelsstatistik 
im Jahre  1907 ist es möglich geworden, noch eine weitere Ver
feinerung der Verbrauchsberechnung eintreten zu lassen, und 
zwar insofern, als hei der Ausfuhr und Einfuhr der Maschinen nicht 
m ehr ihr volles Gewicht, sondern nur 90 % ihres Gewichts ein
gesetzt sind. Aehnlich sind bei den Fahrzeugen nur 60 % 
und bei elektrotechnischen Erzeugnissen nur 50 % des tatsäch
lichen Gewichts m it Rücksicht auf die Verwendung anderer Metalle 
und Stoffe als Eisen eingesetzt worden. Aber auch hier ist es bei 
dem Zuschlag von 25 % für Abfälle gehlieben.

Auf d iesem  R echnungsw ege f in d e t m an , d aß  die höchste 
V erbrauchsm enge a n  R o h stah l, G ießereiroheisen  und  Häma
t i t  im  J a  Irre 1927 e rre ich t w orden  is t, u n d  zw ar in  Höhe von
15,5 M ill. t . H ie rm it ist die h ö ch ste  V ersorgungsm enge der 
V orkriegszeit im  Ja h re  1913 von 14,8 Mill. t  noch um 
rd . 700 000 t  ü b e rtro ffen  w orden.

Z ur K la rs te llu n g  sei e rw äh n t, d aß  diese Z ahlen den Ver
b ra u ch  de r H ochofen- u n d  S tah lw erk e  an  S ch ro tt in  den E r
zeugungszah len  fü r  R o h s ta h l u n d  G ießereiroheisen m it um 
fassen, ab er n ich t den  V erb rau ch  an  G u ß b ru ch  in  den E isen
gießereien. N ach  d e r am tlich en  S ta tis t ik  h a t  es. sich dabei 
u m  seh r b e träch tlich e  M engen g eh an d e lt, näm lich

1911 um 722 000 t  1926 um 755 000 t
1912 „ 860 000 t  1927 „ 1 081 000 t
1913 - 651 000 t  1928 „ 1 027 000 t
1925 „ 997 000 t  1929 „ 1 103 000 t

U n te r . B erü ck sich tig u n g  des G u ß b ru ch v erb rau ch s dürf
te n  1913 rd . 15,5 u n d  1927 rd . 16,6 Mill. t  E isen  u n d  Stahl 
in  den  in län d isch en  V erb rau ch  geflossen sein.
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Abbildung 1. Gewinnung an  Roheisen, Rohstahl, Gießerei- 
Roheisen und H äm atit im deutschen Zollgebiet.

D ie gegenw ärtige  K rise d a u e r t  b e re its  d re i J a h re  u n d  h a t 
dem  V erb rau ch  von  E isen  u n d  S ta h l einen schw eren Schlag 
v e rse tz t. N ach  de r e rw äh n te n  R e ch n u n g sa rt b e tru g  der 
d eu tsche  In lan d sv e rb ra u ch  an  neuem  E isen  u n d  S tah l 

1927 . . . .  15 544 000 t  =  100,0 %
1928. . . .  12 720000 t =  81,8%
1929 . . . .  12 777 000 t  =  82,2 %
1930 . . . .  8 354 000 t  =  53,7 %

Die V erb rau ch ssch ru m p fu n g  h a t  also 1930 im  Vergleich 
zu 1927 ü b e r 46 %  b e trag en . Im  e rs ten  V ie rte lja h r 1931 ist der 
V erb rau ch  noch w eite r zu rückgegangen . H ie rin  spiegeln sich 
die k risen h aften  V erh ältn isse  d e r versch iedenen  Zweige der 
E isen v e ra rb e itu n g  u n d  d e r zah lre ichen  E isenverb raucher 
w ider, n äm lich  die N o tlag e  des Schiff-, L okom otiv -, E isen
bahnw agen- u n d  F a h rra d b a u e s , d e r R e ich sb ah n  u n d  Reichs
post, des B augew erbes, d er L an d w ir tsc h a ft, n ich t zu le tz t des 
M aschinen-, D am pfkessel-, A p p a ra te b au e s , d e r 'W erkzeug
in d u str ie  u n d  d er sonstigen  Zweige d er E isen - und  S tah l
w aren in d u strie . Als K risen h erd  is t  d ab e i n ich t etw a die 
E isen - u n d  S ta h lin d u s tr ie  an zu seh en ; d enn  sie is t  es n ich t, 
von  der e tw a  die K risen u rsach en  au f die g e n an n ten  W irt
schaftszw eige au ss trah len , so n d ern  es lieg t um g ek eh rt so, 
d aß  die K risen v erh ä ltn isse  d e r V e rb rau ch e r au f die E isen- 
un d  S ta h lin d u s trie  zu rü ck w irk en . H ie rzu  tra g e n  auch  die 
K rise de r ö ffen tlichen  F in a n ze n  u n d  die W eltw irtsch afts
k rise  erheb lich  bei.
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Aehnliche K risen  wie se it 1927 h ab en  w ir frü h e r schon 
erlebt. D as zeig t ein R ü ck b lick  au f die E n tw ick lu n g  des 
Eisen- und S tah lv e rb rau ch s im  d eu tsch en  Z ollgebiet. R ü c k 
sch läg e  im  E i s e n v e r b r a u c h  (im  V ergleich zu dem  v o ra n 
gegangenen H ö c h stv e rb ra u c h  b e rech n e t) e rgaben  sich in
den Krisenjahren

1873 bis 1879 um insgesamt 47,7 %
1886 „ „ 16,0 %
1891 „ „ 12,0%
1901 „ „ 61,5 %
1908 „ „ 14,4 %
1925/26 „ „ 22,6 %
1927/30 „ „ 46 ,3%

Danach sind n ich t n u r  in  de r K rise  d er siebziger Ja h re , 
sondern auch am  A nfang  des J a h rh u n d e r ts  äh n lich  s ta rk e  
Verbrauchsrückschläge e in g e tre ten  wie in  d er G egenw art. 
Nachdem der E isen v e rb rau c h  in  den  J a h re n  1871 bis 1873 
von 1 ,8  bis auf ü ber 2,9 Mill. t  g e ste ig ert w orden  w ar, fü h rte  
die sechs Ja h re  lan g  an h a lten d e  K rise  au f e inen  V erb rau ch  
von 1,5 Mill. t  he rab .

Jene und  die K rise  von 1901 w aren  h a r te  R ücksch läge, 
wie sie e rst neuerd ings im  v e ra rm te n , t r ib u tü b e r la s te te n  
Deutschland w ieder vorgekom m en  sind . A ber d e r U n te r 
schied zwischen den  v e rsch iedenen  R ück sch läg en  zw ischen 
1871 und 1913 u n d  den  n eu eren  K risen  is t  d e u tlich ; in  den 
42 Vorkriegsjahren w a r e igen tlich  n u r  alle  zehn  J a h re  ein 
Rückschlag zu verze ichnen , w äh ren d  b e re its  in  den sechs 
N achkriegsjahren 1924 bis 1930 zwei schw ere K risen  fe s t
zustellen sind.

In gewissen frem den  L ä n d e rn  is t  die K rise  fa s t  ebenso 
schlimm wie in  D eu tsch lan d . Je d en fa lls  zeig t die S ta h l
erzeugung in  E n g l a n d  u n d  au ch  in  den  V e r e i n i g t e n  
S ta a te n  v o n  N o r d a m e r i k a  g egenüber d e r H ö c h s t
leistung in  der N achkriegszeit einen erh eb lich en  R ückgang . 
Die D ezem bererzeugung v on  1930 an  R oheisen  u n d  R o h 
stahl h a t in E  n  g 1 a n d n u r  40 b is 45 %  u n d  in  N  o r  d a m  e r  i k a 
nur 40%  der besten  M o n a tserzeugung  d er N achkriegszeit 
erreicht. Im  d e u t s c h e n  Z o l l g e b i e t  lag  im  D ezem ber 
vorigen Jah res  die E rzeu g u n g  bei 5 0 % . B e lg i e n  s ta n d  je 
doch dam als m it 70 b is 7 5 %  in  R oheisen  u n d  R o h s ta h l v iel 
besser da, u n d  vo r a llen  D ingen  h a t te  F r a n k r e i c h  m it 
85 bis 9 0 %  der E rzeu g u n g  den  e rs ten  R ang .

Ueber d er P assivseite  des V erb rau ch srü ck g an g es in  der 
W irtschaftskrise soll die A k tiv se ite  d e r V erb rau ch szu n ah m e 
in der K o n ju n k tu ren tw ick lu n g  d er frü h eren  A ufschw ungs
jahre nicht übersehen  w erden . D ie Z eitsp an n en , in n erh a lb  
deren in früheren  Ja h rz e h n te n  die dem  E isen - u n d  S ta h l
verbrauch geschlagenen S c h a rte n  w ieder au sg ew etz t w erden 
konnten, sind verschieden. N ach  E rre ich u n g  des T iefstandes 
in der Krise u m  1879 h a t  es n ic h t w eniger a ls a c h t b is neun  
Jahre gedauert, bis die im  Ja h re  1873 e rre ich te  H ö c h s t
menge des V erb rauchs w ieder e rre ich t u n d  üb ertro ffen  
werden konnte. N ach  den  fo lgenden  K risen  is t  d er V er
brauch w ieder schneller au f seine frü h ere  H ö h e  zu rück- 
gekehrt, und  zw ar

nach 1886 innerhalb von 1 Jah r,
„  1891 „ „ 3 Jahren ,
„ 1901 „ „ 3
„ 1908 „ „ 2
„ 1925/26 „ „ 1 Jah r.

Bei der U eberw indung  d e r K rise  v o n  1925/26  is t der 
deutschen E isen- u n d  S ta h lin d u s tr ie  v o r a llen  D ingen  der 
englische B e rg arb e ite rs tre ik  zu  H ilfe  gekom m en, d e r die eng
lischen E isen h ü tten w erk e  ü b e r ein  ha lb es J a h r  lan g  s ti ll
gesetzt und  den A u slan d sb ed arf zu e iner e rh ö h ten  N achfrage  
nach festländischen, insbesondere  n a ch  d eu tsch en  E isen - u n d  
Stahlerzeugnissen g e fü h rt h a t.  D azu  k a m  in  jen e r Z eit die 
Stabilisierung der F ra n k e n w äh ra n g e n  in  B elgien u n d  F ra n k 

re ich  m it  d er W irkung , daß , w enn  au ch  vorübergehend , 
im m erh in  doch fü r  geraum e Z eit de r Selbstkosten - u n d  
P re isv o rsp ru n g  d er w esteu ropäischen  E isen in d u strie  vo r der 
d eu tsch en  sich v e rrin g e rt h a t.  F e rn e r h a t  die G rü ndung  der 
In te rn a tio n a le n  R ohstah lg em ein sch aft im  Ja h re  1926 die 
V e rb rau ch er in  d er ganzen W elt zu großen  K äufen  v e ra n 
la ß t .  Schließlich, ab e r n ich t zu le tz t, h a t  fü r  die W ieder
be lebung  d er deu tsch en  W irtsc h a ft u n d  des deu tschen  E isen- 
u n d  S tah lv e rb rau ch s nach  1925 die H ereinho lung  g roßer 
A u slan d sk red ite  beigetragen .

F ü r  die gegenw ärtige  K rise  u n d  fü r das H e ran n ah en  
besserer Z eiten  is t  die E n tw ick lu n g  d er N achfrage m itb e 
stim m en d . In  d er V ergangenheit h a t  der E isen b ed arf von  
J a h rz e h n t  zu J a h rz e h n t zugenom m en, u n d  zw ar m it e rs ta u n 
licher Schnelligkeit. M an k ö n n te  d rei verschiedene Z eit
sp an n en  u n terscheiden . E rs ten s  die J a h re  v on  1880 bis 1899, 
zw eitens die V orkriegsjahre  von  1900 bis 1913 u n d  d an n  die 
N ach k rieg sjah re  von 1919 bis 1927. F ü r  diese ganze Z eit v e r
fü g t m an  ü b e r die Z ahlen  de r W eltgew innung  an  E isen  u n d  
S tah l, die m an  fü r die vorliegenden Zwecke w ohl den Z ahlen

M '///o /7 e/7  £

Abbildung 2. Gesamte Eisen- und Stahlgewinnung und Ver
brauch im  deutschen Zollgebiet auf der Grundlage:

1. der Erzeugung von Rohstahl, Gießerei-Roheisen und H äm atit,
2. des Außenhandels von Eisen und Stahl, Eisen- und Stahl

waren sowie von Maschinen u. dgl.

des W eltv erb rau ch s a n  E isen  u n d  S tah l gleichsetzen k an n , 
w enn au ch  S chw ankungen  in  de r V o rra tsb ildung  zu be 
o b ach ten  w aren . E s ergab  sich

a) b e i d e r  R o h e is e n g e w in n u n g  d e r  W elt:
eine Zunahme von also durchschnittlich

in  der Zeitspanne insgesam t jährlich  von etwa
von % %

1880 bis 1899 119 6,0
1900 „ 1913 95 7,3
1919 „ 1927 66 8,3

b) be i d e r  R o h s ta h le r z e u g u ng d e r  W elt:
1880 bis 1899 532 28,0
1900 „ 1913 170 13,0
1919 „ 1927 75 9,4

A us de r A l l .  2 e rg ib t sich folgende E n t w i c k l u n g  im  
d e u t s c h e n  Z o l l g e b ie t :

a) b e i d e r  R o h e is e n e rz e u g u n g :
eine Zunahm e von also  durchschn ittlich

in  der Z eitspanne insgesam t jährlich  von etwa
von %  %

1880 bis 1899 200 10,5
1900 „ 1913 127 9,8
1919 „ 1927 109 13,6
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^  *" In  d er se it J a h rz e h n te n  zu beo b ach ten d en  schnelleren
Z unahm e der S ta lilerzeugung  v o r d er E isenerzeugung  lieg t 
eine U eberflügelung des E isen v erb rau ch s d u rch  den  S ta h l
v e rb rau ch , d. h . eine V erschiebung des V erb rauchs von  e in 
schneidender B edeu tung . A uch bei de r F orm g eb u n g  sind 
im  V erb rauch  von  E isen  u n d  S tah l w ichtige V erände
ru n g en  v o r sich gegangen. In  de r W alzeisenherste llung  der 
W elt h a t  sich in  d er Z eit von  1900 bis 1913 die G ew innung 
von

Eisenbahnoberbaustoffen erhöht um etwa 75 %
W alzdraht „ „ „ 200 %
Blechen „ „ „ 220 %
Trägern „ „ „ 300 %
Stabeisen „ ,, ,, 300 %
Stahlrohren ,, „ „ 3000 %

A uch in n erh a lb  des deu tsch en  Zollgebietes sind  se it der 
V orkriegszeit g roße V erbrauchsversch iebungen  zu erkennen. 
S e tz t m an  den  gesam ten  E isen - u n d  S tah lv e rb rau ch  
gleich 100, d a n n  e rg ib t sich  ein A n te il d er E isen so rten  am  
G e sa m tv e rb rau c h :

1880 bis 1899 
,1 9 0 0  „ 1913 

1919 „ 1927

b) b e i d e r  R o h ls ta h le r z e u g u n g :

250 13,2
152 11,7
106 13,3

Stab- und B a n d e is e n ..........................
Gießereiroheisen.......................................
Halbzeug ...............................................
Eisenbahnoberbaustoffe und Radsätze
B le c h e .......................................................
Träger ........................................................
D r a h t ........................................................
R ö h ren ........................................................

1913
° //o

23.3 
18,9
13.4 

-1 3 ,3
11.5 
7,0 
5,6 
2,9

1930
o /
,0

21,6
17,9
7.1 
8 ,2 -

17,2
7,9
9,6
4.1

1922 1930
0/ °//o /o
22 15
15 19,0
10 15,5
10 11,5
4 6,0
4 4,0
4 3,0

28 20,5

S tills ta n d  in  d er E n tw ick lu n g . S tills tan d  w äre R ückschritt. 
E s k o m m t bei dieser In d u str ieen tw ick lu n g  n ich t nu r darauf 
an , d aß  der G esam tb ed arf der Volks- u n d  W eltw irtschaft sich 
a u sd eh n t, sondern  au ch  d a rau f, d aß  m an  sein Tätigkeitsfeld 
e rh ä lt  u n d  lieber and ere  Stoffe v e rd rä n g t, als d aß  m an  sich 
se lbst vom  M a rk t v e rd rän g en  lä ß t.

D en k ü n ftig en  E isen - u n d  S ta h lb e d a rf  in n erh a lb  der deut
schen V o lk sw irtsch aft u n d  d er ganzen  W elt b rau ch t man 
n ic h t zu u n te rsch ä tz e n . Schon au f dem  G ebiete des Ver
kehrsw esens eröffnen sich die g rö ß ten  M öglichkeiten. Auf 
den m an g e lh aften  A u sb au  unseres V erkehrsnetzes w irft z. B. 
die T atsach e  ein  bezeichnendes L ich t, d aß  es zwischen 
M agdeburg  u n d  H a rb u rg  keine  einzige B rücke über die Elbe 
g ib t, die von  K ra ftw ag en  b e fah ren  w erden  kan n . W ieviel 
B rücken  sind  an  a llen  deu tsch en  S trö m en , am  R hein , an  der 
W eser, de r E lbe , de r O der u n d  au ch  so n st no tw endig! W ie
v iel E isen  u n d  S ta h l k ö n n te  die R e ich sb ah n  m eh r verwenden, 
u m  au f d er H öhe d er tech n isch en  E n tw ick lu n g  zu bleiben 
u n d  den V erkehrsbedürfn issen  zu genügen, w enn sie nicht 
d u rch  den R ep ara tio n sd ie n st u n d  and ere  L as ten  in  ihrer

S ta tis tik en  der V erein ig ten  S ta a te n  zeigen uns große 
V e r s c h ie b u n g e n  in  d e r  V e r b r a u c h s r i c h t u n g ,  u n d  
zw ar b e tru g  in  W alzeisen (ohne G ießereiroheisen) der A nteil

des E isen b ah n w esen s ..................................
des B a u w e se n s ...............................................
der K ra f tfa h rz e u g e ......................................
von Oel, Gas, Wasser und Bergbau . .
der L e b e n sm itte l ...........................................
der L a n d w ir tsc h a f t ......................................
des Maschinenbaues (ohne Gießereiroheisen)
unbekannter V e r b ra u c h e r ..........................

)
A us diesen Z ah len  is t  die zunehm ende B ed eu tu n g  des 

B auw esens im  V erb rauch  von  E isen  u n d  S tah l, n am en tlich  
die des K ra ftw ag en b au es, e rsich tlich , w äh ren d  der E isen 
b a h n b ed a rf  s ta rk  zurückgegangen  is t. In  d er G egenw art h a t  
d er K ra ftw ag en b au  fü r den  am erikan ischen  E isen - u n d  
S ta h lv e rb rau c h  eine ebenso große, w enn n ich t b e re its  größere 
B ed eu tu n g  a ls das E isenbahnw esen  e rre ich t.

E s t re te n  a lljäh rlich  neue V erw endungszw ecke u n d  des
h a lb  neue A nfo rderungen  bei d er F orm g eb u n g  a n  G ieße
re ien  u n d  W alzw erke he ran . D azu  k o m m t das V erlangen  
n ach  fe ineren  K o n s tru k tio n en  s t a t t  g röberer A usführung , 
n ach  le ich te ren  G ew ichten  a n  Stelle  d er schw ereren , n ich t 
zu le tz t eine s tän d ig e  S te igerung  in  den  A nsprüchen  nach  
V erbesserung d er Q u a litä ten , sei es des inn eren  Gefüges von  
E isen  u n d  S tah l, sei es des K ohlensto ffgehalts  oder d er L egie
ru n g en  de r E d e ls tah le  usw . H e u te  v e rfü g t m an  ü b e r zah l
re iche  (z. B. n ich tro s ten d e  u n d  säurefeste) S täh le , die 
die V erw endung  an d ere r M etalle  u n n ö tig  g em ach t h aben . 
E s g ib t fe rn e r zah lreiche W alzerzeugnisse, die völlig  n eu 
a rtig e  B austo ffe  d a rs te llen ; neben  den  T räg ern  u n d  U n iv e r
saleisen w erden  neuerd ings au ch  B andeisen  u n d  B leche zu 
K onstru k tio n szw eck en  v e rw en d e t. N irgends g ib t es einen
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Abbildung 3. Eigenverbrauch im deutschen Zollgebiet 

auf den K opf der Bevölkerung.

E n tw ick lu n g  zu seh r g eh em m t w ä re ! D e r steigende S tah l
b ed arf t r i t t  w ohl fü r  den  K ra ftw ag en b au  am  deutlichsten  
h e rv o r. A ber au ch  die M asch in isierung  de r Volks- und 
W eltw irtsch a ft lä ß t  g roße Z u k u n ftsau fträg e  erhoffen. Auf 
v ielen  G eb ieten  is t  m an  im  B egriff, von  de r k leinen zur 
G roßm aschine überzugehen . D as H an d w erk  b ed arf zur 
S te igerung  seiner L e istu n g sfäh ig k e it de r M otorisierung. Die 
H a u sw irtsc h aft w ird  auf die D au er H au shaltungsm asch inen  
im m er s tä rk e r  he ran z ieh en . D er H a u sb a u  aus E isen  u n d  
S ta h l s te ck t in  D e u tsc h la n d  gew isserm aßen  noch in  den 
K in d ersch u h en ; se lb st die L an d w irtsc h a ft s te h t, w enn m an 
sich die Z ah l d er T ra k to re n  in  frem d en  L ä n d e rn  v o r Augen 
h ä lt ,  noch v o r e iner tie fg reifenden  U m w älzung . R ich te t 
m an  seinen B lick  ü b e r D eu tsch lan d  u n d  die n äch s ten  N ach
b a rlä n d e r h in au s  au f R u ß lan d , au f In d ien  u n d  China, ja  
se lbst au f besser erschlossene L än d e r, so k a n n  m an  sicher 
sein, d aß  die Z u k u n ftsau ss ich ten  fü r  d en  E isen - u n d  S ta h l
b ed arf n ich t gering  sind . D a ß  h ie ran  die In d u stria lis ie ru n g  
der frem den  L än d e r n ich ts  W esen tliches zu ä n d e rn  b rau ch t, 
k a n n  m an  aus e iner U n te rsu ch u n g  des In s t i tu ts  fü r  K on
ju n k tu rfo rsch u n g  e n tn eh m en , d ie in  dem  W ochenberich t 
vom  1. A pril 1931 ü b e r  die „T en d en zen  des A usfuhran te ils  
(S tru k tu rw a n d lu n g e n  u n d  lan g e  W ellen )“ v e rö ffen tlich t 
w orden is t. D a n ac h  n im m t die A u sfu h r an  E rzeugungs-
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gutem schneller zu a ls d iejen ige a n  V erb rau ch sg ü te rn . 
Das ist sowohl in  D e u tsc h la n d  als au ch  in  E n g la n d  u n d  
Amerika zu b eo b ach ten . In  d er Z eitsp an n e  von  1880 bis 1913 
hat die A usfuhr von  V e rb rau ch sg ü te rn  sich  v e rd o p p e lt, ab er 
diejenige an  E rzeu g u n g sg ü tern  h a t  sich versech sfach t, Die 
Ursachen fü r diese E rsch e in u n g  w erd en  in  d er fo rtsc h re i
tenden Industria lis ie ru n g  d er n eu - u n d  h a lb k a p ita lis tisc h en  
Länder gesehen; se lb st h o ch en tw ick e lte  L än d e r w eisen bei 
den Fertigw aren einen s tä rk e r  w achsenden  E in fu h rb e d a rf  an  
Erzeugungsgütern als a n  V erb rau ch sg ü te rn  auf. So u r te il t  
das In stitu t fü r K o n ju n k tu rfo rsch u n g  ü b e r die E n tw ick lu n g  
der W irtschaft auf lange  F r is t .

Wie s teh t es n u n  m it  d er E n tw ic k lu n g  auf ku rze  S icht, 
nämlich der U eberw indung  d e r K rise?  D abei d a rf  m an  sich 
nicht allein auf die H ilfe  an d ere r, insbesondere  des S taa te s  
verlassen, sondern m an  m u ß  se lbst H a n d  anlegen. Die 
deutsche Eisen- u n d  S ta h lin d u s tr ie  k a n n  von  sich b eh au p ten , 
daß sie, soweit es in  ih ren  K rä fte n  s te h t, au f m an n ig faltige  
Weise bem üht is t, die K rise  zu m ildern  u n d  ih re r  H e rr  zu 
werden. D abei is t n ich t n u r  an  die S enkung  d er P reise , der 
Löhne und G ehälter zu d enken , oder a n  die F e iersch ich ten , 
Stillegungen und  D iv id en d en k ü rzu n g en , sondern  m an  m uß 
sich vor allen D ingen v o r A ugen h a lte n , wie se it J a h re n  p la n 
mäßig E rsparnisse au f a llen  G eb ieten  de r B e trieb sfü h ru n g , in  
der Verwendung d er R ohstoffe , in  de r W ärm e- u n d  K ra f t
wirtschaft, in  der Z usam m enlegung  d er E rzeu g u n g  au f die 
am billigsten u n d  b esten  a rb e ite n d e n  B e trieb e  u. dgl. m . 
betrieben worden sind . L eider sind  den  E rsp a rn issen  in  den 
Betrieben enge G renzen gezogen, denn  h e u te  is t  unsere  ’W irt
schaftsführung d urch  v iel m eh r s ta r re  E inflüsse  gehem m t 
als früher. Die S teuern , die sozialen  A bgaben , die F ra c h te n  
sind übrigens n ich t n u r  s ta r r ,  so n d ern  au ch  viel h öher als 
früher. Dazu sind  in  d er N achk rieg sze it die s ta rre n  T arife  
für Löhne und  G ehälter h in zu g e tre ten . Z insen, auch  R o h 
stoffe wie die E rze, alles is t  te u re r  als frü h e r;  n ich t zu le tz t 
muß man der D eu tsch lan d  besonders d rü ck en d en  po litischen  
Sonderbelastung, d er R ep ara tio n en , gedenken . Z udem  is t 
ständig m it der E in m isch u n g  d e r ö ffen tlichen  V erw altung  
und der P arlam en te  in  die P re isb ild u n g  u nd  M ark trege lung  
zu rechnen. D agegen sind  an d ere  In d u s tr ie lä n d e r  v iel be 
weglicher; .dort k en n t m an  keine T rib u te , ke inen  K a p ita l
mangel und  keine Zins V orausbelastung, wie m an  es in  
Deutschland beklagen m u ß ; die R o h sto ffab h än g ig k eit h a t

fü r  frem de L än d er keinen solchen G rad  e rre ich t wie fü r 
D eu tsch lan d  infolge des F ried en sd ik ta te s .

M an k a n n  n ich t, w ie es neuerd ings o ft geschieht, solche 
in d u strie llen  K lagen u n d  B eschw erden m it der B eh au p tu n g  
a b tu n , daß  es e igentlich  die „ U eb e rk a p az itä t“ , die „U eber- 
k a p ita lis ie ru n g “ u n d  die d a rau s hervorgehende „U eber- 
teu e ru n g  der K o sten “ sei, u n te r  der die In d u str ie  zu leiden 
habe. H a t  doch die W irtsch aftsen q u e te  se lbst m ehrfach  
b e to n t, d aß  in  den Ja h re n  1927, 1928 u n d  1929 eine volle 
oder eine nahezu  volle A usnu tzung  der deu tschen  S ta h lin d u 
strie  zu b eo bach ten  gewesen is t. A llerdings w ar die E n q u e te  
w egen der K ap ita lis ie ru n g  der S tah lin d u strie  in  einem 
schw eren I r r tu m  befangen. Die von ih r  veröffen tlich te  
B ilanzübersich t, die ein schiefes B ild d er A n lagenentw ick
lung  gegeben h a t,  w ar m it so großen F eh lern  b e h a fte t, d aß  
die E n q u e te  v o r ku rzem  zu einer Selbstberich tigung  ge
sc h ritte n  is t. W ie anders u r te il t  in  diesen D ingen das S onder
h e ft 22 des In s t i tu ts  fü r K on ju n k tu rfo rsch u n g  üb er „ K a p ita l
b ild u n g  u n d  In v estitio n en  in  der deu tschen  V o lksw irtschaft 
1924 bis 1928“ ! Mag auch  diese U n tersuchung  in  der B erech
n u n g  sow ie S ch ä tzu n g  de r A nlagen- u n d  V orra ts V erm ehrung 
n och  m anche  h ö ch st bedenkliche U eberschä tzung  en th a lte n , 
so s te llt  doch das I n s t i tu t  fest, daß  im Vergleich zu den anderen  
deu tschen  Industriezw eigen  die Schw erindustrie  in  ih rer In 
v es titio n s in te n s itä t u n t e r d e m  D u rch sch n itt geblieben se i; bei 
den  N euan lagen  z. B. stehe  sie von  44 Industriezw eigen  an  23. 
Stelle  u n d  in  de r V o rra tsv erm eh ru n g  sogar n u r  an  26. Stelle.

In  diese B e tra ch tu n g  d er A nlagenentw ick lung  u n d  des 
E isen v erb rau ch s g eh ö rt das W o rt von  G en era ld irek to r D r. 
A. V o g le r ,  das e r in  der jü n g sten  H a u p tv ersam m lu n g  d e r 
V erein ig ten  S tah lw erke  im  M ärz dieses Ja h re s  ausgesprochen 
h a t. F ü r  ih n  is t  en tscheidend  die W iederherste llung  d e r 
K a u fk ra f t d er W erke, d. h . d er U n te rn eh m u n g en , w enn m an  
der deu tschen  V o lksw irtschaft aus der K rise heraushelfen  
w ill. V ogler b e to n t m it R ech t die N otw endigkeit, die B e
trieb san lag en  der deu tsch en  W irtsc h a ft auf d er H öhe  des 
techn ischen  F o rtsc h r itte s  zu h a lte n  u n d  M itte l fü r  N eu an 
lagen  zu r E n tw ick lu n g  n eu er Fabrikationszw eige  zu  b e 
schaffen . H ie rm it h ä n g t n ich t n u r die S te igerung  des E is e n - , 
V erbrauchs, sondern  au ch  die U eberw indung  d er K rise u n d  
d er A rbeits lo sigkeit zusam m en. V oraussetzung  is t, d aß  die 
S elbsth ilfe  d er W irtsc h a ft von  se iten  der P o litik  keine 
D urch k reu zu n g , sondern  n u r  F ö rd e ru n g  erfäh rt.

U m schau ,
Schützensteuerung für Walzwerks-Hilfsantriebe.

Nachstehend soll über die Verwendung der Schützensteuerung 
allgemein und über die nunm ehr über die Versuohszeit hinaus 
begonnene Einführung einer bisher nicht gebräuchlichen Sonder
ausführung der Schützensteuerung für die m it D re h s tro m  
betriebenen Hilfsantriebe eines großen deutschen Hüttenw erkes 
kurz berichtet werden.

Die Bewegungsvorgänge innerhalb einer W alzenstraße be
schränken sich nicht allein auf den eigentlichen Walzvorgang, 
sondern sie umfassen eine ganze Reihe weiterer Bewegungen, 
zu denen unter anderen die Bewegung des W alzgutes auf den 
Rollgängen, das K anten des Blockes, das Verschieben des Blockes 
vor das richtige Kaliber und das Anstellen der Walze gehören. 
Diese Bewegungen werden nicht vom eigentlichen W alzmotor 
abgeleitet, sondern es sind hierfür besondere Motoren vorgesehen, 
die unabhängig vom W alzmotor, jedoch teils von derselben Steuer
bühne aus, wie der W alzmotor selbst, gesteuert werden. Fü r 
einen störungsfreien Fortgang des Betriebes ist nun die Betriebs
sicherheit gerade dieser Hilfsantriebe von wesentlicher Bedeutung, 
so daß bei der Auswahl der Antriebsm otoren und Steuervorrich
tungen mit ganz besonderer Sorgfalt verfahren werden muß. 
M ährend man in früheren Zeiten für derartige Antriebe allgemein 
den Gleichstromantrieb benutzte, ist m an in den letzten Jahren  
dazu übergegangen, dem Drehstrom antrieb den Vorzug zu geben.

H ierfür waren hauptsächlich m aßgebend:
1. Vereinfachung in  der Umformung des in den H üttenw erks

zentralen meist erzeugten hochgespannten Drehstromes in 
500voltigen Betriebsstrom.

2. Beseitigung des bisherigen Hauptnachteiles der Drehstrom
motoren, nämlich der Gefahr des Anlaufens des umlaufenden 
Teiles, des Ankers, an das feststehende Magnetgehäuse durch 
die Einführung der Rollenlager.

3. Einfacherer Aufbau der Drehgtrommaschinen und Steuer
geräte.

4. Kürzere Anlaufzeiten der Drehstrommotoren.
5. Geringere Anschaffungskosten der Drehstromausrüstung.

Die B auarten der Steuervorrichtungen, die zum Anlassen, 
Stillsetzen und Umsteuern dieser Motoren Verwendung finden, 
haben die verschiedensten Entwicklungsstufen durchlaufen. Bei 
kleineren Leistungen werden meistens Steuerwalzen m it Metall
kontakten, in schweren Betrieben Steuerschalter m it Kohle- 
und M etallkontakten verwendet. Da bei Hilfsantrieben mit 
großen Motorleistungen, wie solche an den Blockstraßen m it 
ihren hohen Spielzahlen bis zu annähernd

150 000 Schaltungen/W oche — Führungslineal rechts,
115 000 Schaltungen/W oche — Führungslineal links,
100 000 Schaltungen/Woche — Anstellung Oberwalze,

t
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W ährend bei der Verwendung von Gleichstrommotoren, 
abgesehen von den vielfachen Hilfskontakten, die bisher in den 
Handel gebrachten Gleichstromschütze keine Veranlassung zu 
Beanstandungen gaben, treten  jedoch bei der Verwendung von 
Drehstrommotoren für die Hilfsantriebe bei Anwendung der 
Schützensteuerung einige Aufgaben besonderer Art auf. Das

selbst die Steuerschalter den Anforderungen nicht mehr gewachsen 
waren und infolge ihres schweren Ganges die Steuerleute leicht 
ermüdeten, versuchte m an zu der bereits in anderen Gebieten 
der Elektrotechnik eingeführten Schützensteuerung überzugehen.

Bei der Schützensteuerung werden die Ein- und Ausschalt
vorgänge an den Motoren nicht unm ittelbar durch Steuerschalter, 
die vom Führer bedient werden, sondern m ittelbar m it Hilfe 
von sogenannten Schützen eingeleitet. Der Steuerm ann erteilt 
also durch die Vorrichtung, die er handhabt, nur den Befehl zum 
Steuern, während die Ausführung des Befehls durch das eigent
liche Schütz erfolgt. Die Schütze (Abb. 1) sind elektromagnetisch 
betätigte K ontakte, deren schwache Erregerströme vom Steuer
m ann durch einen kleinen Befehlsschalter (Abb. 2) geschlossen 
und geöffnet werden. Da die Entfernung der Schütze von den 
Befehlsschaltern wegen der geringen Querschnitte der Verbin
dungsleitungen keine Rolle spielt, ist es infolge der geringen 
räumlichen Maße dieser Befehlsschalter gegenüber der bisher 
verwendeten Steuerschalter (Abb. 3, auf welcher zum Vergleich 
l inks der kleine Befehlsschalter und rechts der bisherige Steuer
schalter dargestellt ist), möglich, sie entweder in unm ittelbare

Nähe des eigentlichen 
Hilfsantriebes zu setzen 
oder sie in größerer

A bbildung 1. E lek trom agnetischer S chütz .

A bbildung 2. B efehlsschalter.

A bbildung 3. 
Oben B efehlsschalter, 
un ten  S teuerschalte r.

Zahl auf einem Schaltpult zu vereinigen (s. Abb. 4). Wegen der 
leichten Handhabung dieser Schalter können sie bequem oft 
von einem einzigen Mann bedient werden, wohingegen bei der 
bisherigen Verwendung von Steuerschaltern zum Schalten der 
gleichen Anzahl Motoren zwei bis drei Leute erforderlich waren. 
Dieses bringt nicht nur eine erhebliche Lohnersparnis, sondern 
häufig auch eine Beschleunigung des Betriebes m it sich, da bei 
guter Uebersicht sämtlicher Hilfsvorrichtungen der Steuermann 
auf M itarbeiter nicht zu warten braucht. E in weiterer Vorteil 
der Schützensteuerung besteht unzweifelhaft darin, daß es durch 
die E igenart dieser Steuerung dem Steuerm ann genommen wird, 
die Steuermanöver wie bisher nicht den Betriebserfordernissen 
entsprechend, sondern nach eigenem Ermessen auszuführen. 
Eine lehrreiche Feststellung in dieser Beziehung wurde kürzlich 
bei Kraftbedarfsmessungen an  der K antvorrichtung einer Block
straße gemacht. Der Meßstreifen (Abb. 5) zeigt einen ganz 
krassen Unterschied der Strom- und auch der Leistungsaufnahme 
des Motors, je nachdem der Antrieb vom Steuerm ann A oder B 
gesteuert wurde. Die unnötig hohen Stromspitzen beim Steuern 
durch den Steuerm ann A bedeuten außer einer Stromvergeudung 
für die Triebwerksteile der K antvorrichtung eine außerordentlich 
starke Beanspruchung und Abnutzung.

A bbildung 4. V ereinigung von  B efeh lsschalte rn  au f einem Schaltpult.

bisher handelsübliche Drehstromschütz h a t zwar den Vorteil, 
daß es sehr schnell anspricht, jedoch infolge dieses Umstandes 
gleichzeitig den Nachteil, daß es sehr h a rt arbeitet und dadurch, 
vor allem wenn es noch H ilfskontakte enthält, leicht beschädigt 
wird. Seine Betriebssicherheit ist also nicht sehr groß. Eine im 
Jahre  1925 am Rechenantrieb einer Feinstraße eingebaute Dreh- 
stromschützensteuerung gab zu so vielen Störungen Veran
lassung, daß m an sich bereits nach kurzer Zeit entschloß, sie aus
zubauen und wieder durch die bisherige Steuerschaltersteuerung 
zu ersetzen.

Die E rkenntnis der anfänglich erwähnten Vorteile, die sich 
bei Verwendung des Drehstrom antriebes für die Hilfsantriebe 
und in noch weit verstärkterem  Maße un ter gleichzeitiger An
wendung einer einwandfrei arbeitenden Schützensteuerung für 
den Betrieb ergeben, ließ es geboten erscheinen, der Einführung 
des Drehstromes in Verein m it der Schützensteuerung ganz 
besondere Aufmerksamkeit zu widmen. So sind nach den ersten 
schlechten Erfahrungen m it der Drehstromschützensteuerung an 
der Feinstraße seit dem Jah re  1925 die weitest gehenden Versuche 
angestellt worden, eine Schützenbauart zu finden, welche die 
gemeinsamen Vorteile der m it Dreh- und Gleichstrom betriebenen 
Schütze ohne deren Nachteile aufweist.

Außer der an jede elektrische Steuerung im Hüttenbetriebe 
zu stellenden Forderung höchster Betriebssicherheit sollten die 
Bedingungen, wie größte mechanische Lebensdauer des Gesamt
gerätes, höchstmögliche Zahl der Schaltungen m it Rücksicht auf 
den Kontaktverscbleiß bei voller Ausnutzung der Grenzleistung 
sowie äußerste E infachheit im elektrischen und mechanischen 
Aufbau, un ter möglichster Vermeidung jeglicher Hilfskontakte 
und Relais sowie gefahrloses Schalten durch die Bedienungs
mannschaft, erfüllt werden. Eine nach diesen Grundsätzen 
arbeitende Drehstromschützensteuerung der Siemens-Schuckert- 
werke, Berlin, wurde im Jah re  1927 erstmalig versuchs
weise für die m it Drehstrom  betriebenen Hilfsantriebe einer der 
Blockstraßen eingebaut und ausprobiert. Die Betriebsergebnisse 
m it der neuen Steuerung an dieser Straße waren derartig günstig, 
daß man sich entschloß, diese Drehstromschützensteuerung mit 
einigen geringfügigen Aenderungen nicht nur für die hochbean
spruchten, sondern nach Möglichkeit auch für die übrigen auf dem 
H üttenw erk vorhandenen, jedoch nur für sämtliche neu anzu
schließenden Hilfsantriebe vorzusehen. Die Umstellung hat 
bereits an den Blockstraßen sowie an  den schweren und einem 
Teil der m ittleren Fertigstraßen stattgefunden, und es sind bis 
heute annähernd 120 Dreh st rom antriebe m it zusammen 370 Stück 
Ständer- und Läuferschützen zur größten Zufriedenheit im Betrieb. 
Abb. 4 läß t ein m it Befehlsschaltern ausgerüstetes Steuerpult 
für die Drehstrom schützensteuerung erkennen.

W ieweit m an in der Zusammenfassung der Hilfsantriebe bei 
Verwendung der Schützensteuerung gehen kann, ist aus einem 
Entw urf (Abb. 6) zu ersehen. H ier sind für die Steuerung der 
W alzmotoren an den Blockstraßen und der dazugehörigen Hilfs-
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A bbildung 5. S tro m au fn ah m e der E a n tv o rr ic h tu n g  einer B lockstraße.

antriebe n u r n o ch  je zwei Mann in  der Schicht vorgesehen, denen 
für die le ich tere  Bedienung der Befehlsschalter bequeme Sitz
gelegenheit g e b o te n  wird.

Z usam m enhängend  sei nochmals darauf hingewiesen, daß 
durch die Einführung der Schützensteuerung an den verschie
denen B etrieb ss te llen  die Arbeiterzahl auf großen W erken erheb
lich ve rm in d e rt werden kann. Diese Einsparungen an der M ann
schaft e rs tre ck en  sich jedoch nicht allein auf die eigentlichen 
Steuerleute. Sie umfassen in gleicher Weise die Arbeitskräfte 
der mechanischen und elektrischen Ausbesserungswerkstätten,

Abbildung 6. A nordnung d e r S teu e rg erä te  fü r  eine B lockstraße.

infolge des weit geringeren Anfalles der laufenden Ausbesserungs
arbeiten durch zwangläufige Schaltung bei der Schützensteuerung 
gegenüber dem bisherigen willkürlichen Schalten bei Steuer
schaltern. Die zu erreichenden Ersparnisse an  Löhnen und Aus
besserungsausgaben in den warenschaffenden Betrieben und 
Betriebswerkstätten dürften für die H üttenw erke Grund genug 
dafür sein, der Einführung der Schützensteuerung besondere 
Aufmerksamkeit zu widmen.

Zum Schluß soll nicht unerw ähnt bleiben, daß bei der Ver
wendung der Schützensteuerung besonders für die m it Drehstrom 
betriebenen Hilfsantriebe und Laufkrane die Vereinheitlichung 
an Motoren, W iderständen nebst Zubehör in einem Umfange 
durchgeführt werden kann, den m an in früheren Zeiten für 
unmöglich hielt. Nach den vorliegenden Betriebserfahrungen 
sind von dem in Rede stehenden H üttenw erk die hierdurch 
erzielten Einsparungen an Lagerbeständen bereits allein aus
schlaggebend dafür, der Schützensteuerung den Vorzug zu 
erteilen. Oberingenieur H. A. S c h w e ic h e i.

Ueber den Bau und die Anwendung des kernlosen Induktionsofens 
als Schmelzofen.

E. F. N o r th r u p 1) veröffentlichte eine Arbeit, in der er 
zunächst auf die Entwicklung der Hochfrequenzöfen eingeht, 
die schon im Jahre 1917 als Laboratorium söfen eingeführt wurden. 
Zur Erzeugung des Hochfrequenzstromes wurden Quecksilber
funkenstrecken verwendet, die nach Ansicht N orthrups auch 
heute noch für kleinere Anlagen bis zu 50 kW Leistung gut ge
eignet sind. Demgegenüber sei erwähnt, daß m an zur Erzeugung 
von Hochfrequenzstrom in Europa vielfach m it Vorteil rotierende

l) Iron Age 127 (1931) S. 228/33, 318/22 u. 367/70, 395/99 
u. 447.

Funkenstrecken verwendet. Solche An
lagen arbeiten betriebssicher, außerdem 
fallen auch die gesundheitsschädlichen 
Quecksilberdämpfe fort. In  Deutschland 
werden übrigens auch für kleine Labora
toriumsöfen heute meist rotierende U m 
former verwendet, die dann allerdings 
m it wesentlich niedrigerer Frequenz 
arbeiten. Die Einführung von Hoch
frequenzgeneratoren H and in H and m it 
der Entwicklung des Kondensatoren
baues ermöglichte erst die Einführung 
größerer Oefen dieser Art. Solche Ma
schinen wurden z. B. bis zu etwa 600 
kW in Amerika gebaut. Die Umdrehungs
zahl beträgt imM ittel 1200 bisl800U/min. 
Die Maschinen arbeiten m it einer F re
quenz, die zwischen 480 und 1000 Per/s 
liegt, bei einer Spannung von 800 V. 

N orthrup hält diese Spannung für richtig und meint, daß Schwierig
keiten in der Zuleitung trotz der verhältnismäßig hohen Strom 
stärken, die zur Anwendung kommen, nicht bestehen. Nach den An
gaben von D. F. C a m p b e ll1) sollen englische Generatoren von 450 
und 650 kW Generatorleistung einen Umformerwirkungsgrad von 
84 bis 89 % aufweisen. Dies trifft nach Meinung von N orthrup 
für amerikanische Maschinen nicht zu, dafür ist anderseits die 
Betriebssicherheit vollkommen gewährleistet. Tatsächlich scheint 
auch der von Campbell angegebene Umformerwirkungsgrad für 
Maschinen, die m it erhöhter Frequenz arbeiten, etwas hoch zu 
liegen. W eiter wird auch darauf hingewiesen, daß eine Vergrößerung 
der Schmelzanlage ohne weiteres möglich ist, wenn man zwei oder 
mehrere Maschinen, die m it derselben Spannung und Frequenz 
arbeiten, parallel auf dasselbe Netz schaltet. Zur Bemessung 
der Leistung der Generatoren wird angeführt, daß man zweck
mäßig m it einer geringen Einschmelzzeit von etwa 1 h arbeitet. 
Diese Zeit ist dann unabhängig von der Ofengröße, wenn m an die 
Generatorleistung entsprechend der gewichtsmäßigen Steigerung 
des Einsatzes so erhöht, daß die Kraftdichte, worunter das Ver
hältnis der dem Ofen zugeführten Leistung zum Metallgewicht 
verstanden wird, gleichbleibt. F ü r einen 1-t-Ofen wird als 
geeignetste Generatorleistung 600 kW  angegeben, entsprechend 
einer K raftdichte von 0,6. Diese Bemessung des Generators 
ist wohl als sehr reichlich zu bezeichnen, da man ja  während der 
Garungszeit nur einen Teil der Leistung ausnutzen kann. Dem 
B erichterstatter erscheint für einen 1-t-Ofen eine Leistung von 
450 kW, für einen 3-t-Ofen von 1000 kW ausreichend zu sein. 
Da der Gesamtwirkungsgrad der Ofenanlage m it zunehmender 
Ofengröße günstiger wird, kann man bei größeren Oefen m it 
geringerer Leistung — auf die E inheit des Einsatzes bezogen — 
auskommen.

Zur W ahl der Frequenz führt N orthrup an, daß diese haupt
sächlich von den E lektrizitätsfirm en festgelegt werden muß 
unter Berücksichtigung wirtschaftlicher Erwägungen. Die Kosten 
für Maschine und Kondensatoren sollen dabei zusammenge
nommen möglichst gering sein. Eine niedrige Frequenz erschwert 
das Einschmelzen von festem Schrott und ruft eine starke B ad
bewegung hervor, die störend wirken kann. F ü r kleine Oefen 
trifft dies zweifellos zu. F ü r große Oefen m it über 3 1 Fassung fallen 
jedoch diese Bedenken weniger ins Gewicht. Es wäre daher 
durchaus zweckmäßig, einmal einen großen Ofen m it normaler 
Netzfrequenz zu betreiben, worauf in einschlägigen Arbeiten 
wiederholt hingewiesen wurde.

Bei der Ausführung des Ofengestelles wird die Anwendung 
von unmagnetischen Profileisen, die m it Asbestplatten aus
gekleidet werden, empfohlen. Bei genügender Entfernung dieser 
Profile von der Spule und Isolierung der Stoßfugen ist es aber 
auch möglich, normale Profileisen zu verwenden. Allenfalls 
können sogenannte „Außenfeldvernichter“ angewendet werden, 
die darin  bestehen, daß der Stahlm antel m it einem etwa 6 mm 
starken, gut leitenden Kupferblech ausgekleidet wird. Von diesem 
Vorschlag kann sicherlich in vielen Fällen, in denen sich Teile 
des Ofengestelles in unzulässigem Maße erwärmen, m it Vorteil 
Gebrauch gemacht werden. In  der Ofengröße kann man nach 
Ansicht des Verfassers praktisch auch schon zu größeren Ofen
einheiten bis zu 10 t  übergehen. Da der Ofeninhalt m it der dritten 
Potenz steigt, sind die Abmessungen auch bei größeren Oefen 
noch verhältnismäßig gering. Abb. 1 veranschaulicht schematisch 
die Vergrößerung von Tiegel und Außenabmessung des Ofen
gestelles für verschiedene Oefen von 1 bis 10 t  Fassungsvermögen. 
Der in der H auptarbeit in einem Bilde gezeigte Modellofen mit 
140 kg Fassungsvermögen, der für die Festlegung der Maße

!) Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1652/55.
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richtunggebend war, kann allerdings nicht ohne weiteres m aß
gebend für Großöfen sein. Es wäre daher wohl zweckmäßig, 
einmal einen größeren Ofen wirklich zu bauen und dann erst 
nähere bauliche Einzelheiten festzulegen.

In  der Arbeit werden dann einige Vorschläge zur Ausführung 
der Spule gemacht. Z. B. soll durch die Anwendung von Spulen, 
bei denen in  der Mitte ein kreisrunder Querschnitt, im oberen 
und unteren Teil jedoch ein Flachquerschnitt genommen wird 
(wodurch die W indungen an den Enden dichter liegen), ein über 
den ganzen Ofenraum gleichmäßiger verteiltes Feld geschaffen 
werden. Die der Arbeit beigefügten Feilichtaufnahmen, die dies 
kennzeichnen sollen, wirken aber nicht ganz überzeugend. Solche 
Spulen würden teurer sein als Flachspulen aus einem Querschnitt. 
Der W irkungsgrad des Ofens kann dadurch nicht erhöht werden. 
Man wird daher wohl m it der normalen Flachspule ohne weiteres 
auskommen können. Beachtenswerter is t der Vorschlag, wonach 
das Kühlwasser durch die Spule nicht durchgedrückt, sondern

A bbildung  1. A bm essungen von  kernlosen  In d uk tionsö fen  
versch iedener Q-röße.

durchgesaugt werden soll. Dabei würde im Falle eines Durch
bruches eine weitere Wasserzufuhr unterbunden und eine Explo
sionsgefahr ausgeschaltet werden. W enn der R ohrquerschnitt 
groß genug ist, um die nötige Wassermenge zu fördern, wird sich 
dieses Verfahren empfehlen.

Die Angaben, die N orthrup über die Badwölbung im Zusam
menhang m it der Lage des Badspiegels zur Spule bzw. B auart 
der Spule macht, sind beachtlich. E r beobachtete hei verschie
dener Lage des Tiegels gegen die Spule die Badwölbung und fand,

A bbildung  2. B eeinflussungen der B adw ölbung du rch  die Lage 
des Badspiegels zu r Spule.

daß diese immer mehr ahnim m t, je mehr sich der Spiegel dem 
oberen Rande der Spule nähert, und gibt dafür zahlenmäßige 
Unterlagen an. Steht der Badspiegel höher als der untere Rand 
der Spule, so verschwindet die Wölbung vollständig. Die Ver
hältnisse sind in Abb. 2 gekennzeichnet. Diese Beobachtungen 
stimmen m it eigenen und an anderen Stellen gemachten E r
fahrungen überein. Eine andere Möglichkeit zur Regelung der 
Badwölbung und ferner eine stärkere Erhitzung des oberen und 
unteren Teiles des Bades können durch eine besondere Spulen
schaltung erzielt werden. Hierzu schlägt N orthrup vor, die Spule 
in zwei H älften zu teilen, die entgegengesetzt gewickelt sind. 
Die beiden Enden und die M itte erhalten je einen Stromanschluß. 
Durch Vorschalten von zusätzlichen Drosselspulen ist es nunmehr 
möglich, einmal die obere und einmal die untere Spulenhälfte 
stärker zu belasten. H ierdurch können die Badbewegung und die 
Heizwirkung geregelt werden. Diese Angaben sind theoretisch 
bemerkenswert; da sich aber in der vorher angegebenen ein
facheren A rt eine solche Regelung durchführen läßt, kann m an 
im  allgemeinen von einer solchen Schaltung sicherlich absehen.

Um die Maschine während der ganzen Ofenreise vollkommen 
ausnutzen zu können, und dam it einen möglichst günstigen
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A bbildung  3. H ers te llung  des Schmelztiegels.

Gesamtwirkungsgrad zu erzielen, kann man die Spule mit An
zapfungen versehen, um bei annähernd gleicher Spannung immer 
die volle Leistungsaufnahme zu erzielen. Solche Anzapfungen, 
die immerhin wieder eine Erschwerung des Spulenbaues bedeuten, 
können aber vermieden weiden, wenn die Maschine und die 
Kondensatoren einen größeren Bereich der Spannungsregelung 
zulassen. F ü r Betriebsschmelzöfen muß man immer auf eine 
möglichst einfache B auart hinarbeiten, um Störungen zu ver
meiden.

W eitere Ausführungen beschäftigen sich mit der Ofen
zustellung. Hierbei wird darauf hingewiesen, daß es weniger 
zweckmäßig ist, fertiggebrannte Tiegel einzusetzen, daß man 
vielmehr m it Tiegeln, die im Ofen selbst gestampft werden, eine 
billigere und zuverlässigere Zustellung in der Hand hat. Es soll 
dabei stets trockene, feuerfeste Masse m it geringem Ausdehnungs
koeffizienten verwendet werden, z. B. Quarzsand. Für höhere 
Tem peraturen kann ein Zirkonsilikat, das unter der Bezeichnung 
,,Tam-Zirkon“ als N atursand in der Floridabucht gewonnen 
wird, verwendet wer- ,
den. Diese Masse ist SteA/scA,ere
sicherlich für hiesige 
Verhältnisse zu teuer.

N orthrup beschreibt 
dann eine von ihm 
selbst ausgearbeitete

Tiegels tampfweise 
(Abb. 3). Die Spule 
wird zunächst m it 
Karborundum steinen 
ausgekleidet, sodann 
wird der Boden aufge
stam pft und ein m it 
einer Asbestplatte be
kleideter Eisenzylin
der so eingesetzt, daß 
dadurch der lichte 
Innenraum  des Tiegels 
begrenzt wird. Hierauf 
wird der Tiegel einge
stam pft. Der Eisen
zylinder wird dann noch zum Anheizen des Tiegels benutzt und 
kann nach vollständiger Tiegeltrocknung leicht herausgezogen 
werden, während die Asbestverkleidung am Tiegel festhaftet 
und bei der ersten Schmelze verschlackt wird. Diese Art der 
Zustellung schließt eine Beschädigung der Spule heim Fest
stampfen des Tiegels nicht aus. Die von dem Berichterstatter1) 
angegebene A rt des Tiegelstampfens ist daher wohl vorteilhafter.

Es folgen dann Angaben über den Stromverbrauch unter 
Anlehnung an die Arbeiten von Campbell, worüber in dieser 
Zeitschrift bereits berichtet wurde2). Die darin angeführten 
niedrigen Zahlenwerte für den Strom verbrauch von 600 bis 
670 kW h/t sind wohl nur dann erreichbar, wenn ein für das Schmelz
verfahren besonders geeigneter Einsatz zur Verfügung steht, 
und wenn es sich um praktisch reine Umschmelzarbeiten handelt. 
Die Zahlen, die N orthrup selbst aus dem Betrieb der United 
States Pipe & Forendray Co. angeführt hat, sind wesentlich 
höher und betragen für Gußeisen, das bisher auf 1650° überhitzt 
wurde, 700 bis 800 kW h/t, was den praktischen Betriebsverhält- 
nissen gu t entsprechen dürfte.

Zum Schluß gib t N orthrup noch eine Uebersicht über prak
tisch ausgeführte Hochfrequenzanlagen un ter Angabe des Ver
wendungsgebietes. Man ersieht daraus, daß der kernlose Induk
tionsofen zum Schmelzen von Stahl und  Metallen, ferner von 
Ferrolegierungen und Gußeisen und zur Herstellung von Stahlguß 
weitestgehend Eingang gefunden hat. Auf größere, noch im Bau 
befindliche Oefen bis zu 3,5 t  Fassung wird dabei besonders 
hingewiesen. Die vielseitige Anwendungsmöglichkeit sichert 
nach Ansicht des Verfassers dieser Ofenart noch eine bedeutende 
Zukunft.

Zusammenfassend bringen die Ausführungen Northrups, 
dessen grundlegende Arbeiten auf dem Gebiet der Hochfrequenz
schmelzöfen allgemein bekannt sind, manche wertvolle An
regungen, die von Metallurgen und Ofenbauern in gleicher Weise 
nutzbringend verwertet werden können. F. Pölzguter.

Stickstoffgehärtete Stähle für Dieselmotorteile.
C. R. A ld e n 3) gibt für die Stickstoffhärtung eine Reihe von 

neuen Verwendungszwecken bei Dieselmotoren an. Es handelt 
sich dabei um zwei Stähle folgender Zusamm ensetzung;

0  F. P ö lz g u te r :  St. u. E. 51 (1931) S. 513/20.
2) Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1652/55.
3) Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 52(1930) OGP—52—9, S.57/63.
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Stahl A: 0.36 % C, 0,27 % Si, 0,51 % Mn, 0,013 % P, 1,49 % Cr,
0,18%  Mo, 1,23%  Al;

Stahl B: 0,23% C, 0,20%  Si, 0,51 % Mn, 1,58 % Cr, 0,20%  Mo
1,24%  Al.

Die Brinellhärte der Einsatzschioht wird m it 1100 angegeben. 
Allerdings fehlt die Angabe, auf welche Weise die H ärte  einer so 
dünnen Schicht, wie sie bei der Stickstoffhärtung vorliegt 
(0,25 mm), gefunden wurde. Die beste H ärte  wurde erzielt, wenn man 
nicht nur bei einer Tem peratur, sondern wenn man 12 h hei 510° 
und darauf 16 h bei 620° arbeitete. E in  großer Vorteil ist das 
Fehlen jeglicher Spannungen, da die Stücke nach dem Stickstoff
härten langsam abkühlen können. Merkwürdig ist die auch in 
der Erörterung hervorgehobene Erhöhung der Schwingungs
festigkeit, da doch allgemein bei sehr hoher H ärte  die Schwin
gungsfestigkeit wieder abfällt. Ein weiterer Vorteil ist schließlich 
die Wärmebeständigkeit der H ärte  bei höheren Tem peraturen. 
Die vom Verfasser genannte Korrosionsbeständigkeit wird in der 
Erörterung bestritten.

Sieben Erzeuger von Dieselmotoren führten auf eine R und
frage des Verfassers an, daß sie über die ersten Versuche hinaus 
sind und bereits folgende Teile aus N itrierstahl einbauen: Ventil
teller, Zylinder, Kolben, Entlastungsventile, Ventilspindeln, Ge
triebe, Kolbenstangen, Brennstoffdüsen, Kurbelwellen, Sperr
ventile, Nocken.

In der Erörterung wird un ter anderem der Meinung Ausdruck 
gegeben, daß die Verwendung stickstoffgehärteter Stähle eine 
Umwälzung im Dieselmotorenbau hervorrufen werde, weil durch 
die verringerte Abnutzung, insbesondere der Zylinder, höhere 
Kompressionen bei verhältnismäßig langer Lebensdauer der Teile 
möglich wären. F. Rapatz.

Wärmeforschungsausschuß des Vereines deutscher Ingenieure.
Der Wärmeforschungsausschuß des Vereines deutscher In 

genieure tagte am 18. Mai in Köln und am 19. Mai auf Einladung 
der I.-G. Farbenindustrie A.-G. in Leverkusen.

Die Vorträge am 18. Mai betrafen T h e r m o m e tr ie  und 
W ärm eleitung . Zunächst berichtete der Obmann M. J a k o b  
über F ü h lu n g n a h m e  m it  a u s lä n d i s c h e n  S te l le n  z u r F e s t -  
legung e in e r  i n te r n a t i o n a l e n  W ä r m e e in h e i t ,  die von 
Deutschland aus als ‘ /ge, kW h vorgeschlagen wurde. Diese Zahl 
860 kcal für 1 kWh entspricht fast genau dem M ittel der heute 
als am besten anzusehenden W erte, nämlich 860,4 von Jaeger 
und Steinwehr und 859,7 des Bureau of Standards. Eine E ini
gung über die Zahl 1 /860 kWh als internationale W ärmeeinheit 
scheint vorläufig nicht bevorzustehen.

K. H e n ck y , Leverkusen, berichtete über die weitere Aus
gestaltung seines Verfahrens zur P h o to g r a p h ie  d e r  T e m p e r a 
tu rv e r te ilu n g  v o n  O b e r f lä c h e n  m it Tem peraturen zwischen 
300 und 500°. Die vorgeführten P la tten  zeigten bemerkenswerte 
Einzelheiten über den Einfluß, den z. B. die Anbringung von 
Thermoelementen auf das Tem peraturfeld einer Oberfläche hat.

Anschließend berichtete in V ertretung von R. Plank 
W. H. S c h re ib e r , Karlsruhe, über M e ssu n g e n  d e r  W ä rm e 
leitzahl von  F lü s s ig k e i te n  b e i t ie f e n  T e m p e r a tu r e n .  
Untersucht wurde die Wärmeleitzahl der als K älteträger wich
tigen Stoffe Schwefeldioxyd, Kohlendioxyd und Ammoniak, wo
beisich als Wärmeleitzahl des flüssigen Schwefeldioxyds 0,312, des 
Kohlendioxyds 0,235, des Ammoniaks in ähnlicher Größenordnung 
wie des Wassers bei gewöhnlicher Tem peratur ergab. A. S c h a c k , 
Düsseldorf, berichtete hierauf über F r a g e n  d e r  n i c h t s t a t i o 
nären W ä rm e le itu n g , die u. a. dadurch entstehen, daß die 
Temperatur- und W ärmeleitzahl des Eisens und anderer Körper 
mit der Temperatur stark veränderlich ist, so daß die von Groeber 
und anderen gegebenen zahlenmäßigen Lösungen der D ifferential
gleichung der W ärmeleitung für praktische Fälle wesentlich zu 
ungenau sind. Es is t erforderlich, die W ärmeleitungsgleichung 
für veränderliche Tem peraturleitzahl neu aufzustellen und zu 
lösen.

Unter Bezugnahme auf den vorhergehenden Bericht sprach 
E. S ch m id t, Danzig-Langfuhr, über die A n w e n d u n g  d e r  
D iffe re n z en re ch n u n g  a u f  d ie  L ö su n g  v o n  D i f f e r e n t i a l 
gleichungen d e r  W ä r m e le i tu n g ,  wobei sein früheres ins
besondere auf Platten anwendbares Verfahren auch auf Zylinder 
und Kugeln ausgedehnt wurde. Dieses Verfahren ist außerdem 
brauchbar, um beliebige Veränderungen der äußeren W7ärmeüber- 
gangszahl und der Tem peraturleitzahl des Körpers zu berück
sichtigen. lieber die A u s k ü h lu n g  e in h e i t l i c h e r  u n d  z u 
sam m en g ese tz t e n p la t te n f ö r m ig e r  K ö r p e r  trug  H. R e ih e r , 
Stuttgart, vor. Der Vortrag hatte  besonders die Eigenschaften 
ron Hauswänden im Auge, die nicht allein nach der W ärm e

durchlässigkeit, sondern auch nach der Wärmespeicherfähigkeit 
berechnet werden m üßten. Eine Reihe von Mißerfolgen der 
neuen Bauweisen ist auf mangelhaftes Speichervermögen der 
W ände zurückzuführen, die bei unterbrochener Beheizung, z. B. 
in einer Nacht, dazu führen, daß die innere Oberflächentempera
tu r so stark  abkühlt, daß Kondensation der Luftfeuchtigkeit im 
W ohnraum sta ttfindet und eine Erkrankung der Bewohner her
beiführt.

In  der Nachmittagssitzung wurden der W ä rm e ü b e rg a n g  
und die V e r d u n s tu n g  behandelt. S. E r k ,  Charlottenburg, be
richtete über die G r u n d g e d a n k e n  d e r  T h e o r ie n  d es W ä rm e 
ü b e rg a n g s  und legte unter anderem die Grenzen der Anwend
barkeit der Aehnlichkeitstheorie auf den W ärmeübergang dar. 
Anschließend berichtete L. S c h i lle r ,  Leipzig, über den W ärm e- 
ii b e rg a n g  v o n  F lü s s ig k e i te n  in  R o h re n , die eine Fortsetzung 
der in seinem In stitu t unternommenen Arbeiten über den W ärme
übergang von W asser in Rohren bei beruhigter turbulenter Strö
mung darstellen. Eine wirkliche Beruhigung der Strömung ergab 
sich erst nach Durchlaufen einer Strecke von etwa 250 Durch
messerlängen vom E in tritt. H i lp e r t ,  Danzig-Langfuhr, sprach 
über die M essu n g  d e r  V e rd u n s tu n g  v o n  O b e r f lä c h e n  in 
r u h e n d e r  L u f t .

Die Sitzung des 19. Mai befaßte sich m it W a s se rd a m p f  
und W ä rm e k ra f tm a s c h in e n .  Zunächst berichtete H. Q ue is- 
se r ,  Berlin-Siemensstadt, über W ärmeübergang von beheizten 
Rohren an W asser und Dampf beim kritischen Druck von 225 at. 
Die Messungen sollten zunächst hauptsächlich den Tem peratur
einfluß klären, so daß m it ein und demselben Rohr von 6 mm 1. W. 
und 10 mm Außendurchmesser gemessen wurde, wobei die Heizung 
durch den elektrischen W iderstand des Rohres selbst m it einer 
Strom stärke von mehreren hundert Ampere bewirkt wurde. 
Es ergab sich beim Uebergang des Wassers in Dampf ein sehr 
starker Abfall der Wärmeübergangszahl, der den W ert auf etwa 
ein Zehntel des ursprünglichen W ertes herabsetzte. Trotz der 
überaus hohen Drücke zeigte sich also eine bedeutende U nter
legenheit der W7ärmeübergangszahl des Dampfes gegenüber der 
Wärmeübergangszahl des Wassers. Die bisherigen Formeln und 
Theorien reichen nicht aus, um die Meßergebnisse darzustellen. 
W. F r i t z ,  Charlottenburg, berichtete hierauf über S tu d ie n  
d es V e rd a m p fu n g s v o rg a n g e s  nach Versuchen zusammen 
m it M. Jakoh. Von den bemerkenswerten Ergebnissen dieser 
Versuche sei vor allem die Ueberlegenheit hervorgehoben, die in 
bezug auf die Verdampfung eine rauhe Oberfläche gegenüber 
einer glatten Oberfläche hat. Die Wärmeübergangszahl der 
glatten Oberfläche (poliertes, verchromtes Kupfer) an siedendes 
Wasser betrug nur etwa drei Viertel der W ärmeübergangszahl 
der rauhen Fläche unter sonst genau gleichen Bedingungen. Die 
Wärmeübergangszahl der rauhen Fläche an das siedende Wasser 
wuchs m it steigender Leistung von 1000 bis 6400 kcal/m 2 h °C 
bei Verdampfung von 0 bis 100 kg/m 2 h. W. K o c h , München, 
berichtete hierauf über die E ig e n s c h a f te n  d es ü b e r h i t z t e n  
W a s s e rd a m p fe s  in  d e r  N ä h e  d e s  k r i t i s c h e n  P u n k te s ,  
die eine Fortsetzung der bekannten Messungen des Institu ts für 
technische Physik in München zur Bestimmung der spezifischen 
Wärme des Wassers und W asserdampfes darstellen. Die spezi
fischen W ärmen in der Nähe des kritischen Punktes werden sehr 
hoch, erreichen den W ert 40 kcal/kg °C und haben sogar bei 
schwach überhitztem  Dampf noch den W ert von 4 kcal/kg °C, 
also das Vierfache des flüssigen Wassers von gewöhnlicher Tempe
ratur. A. L ö w y , Berlin, berichtete über das V e r h a l te n  d e r  
D a m p f tu r b in e  b e i k le in e n  A e n d e ru n g e n  d e r  B e t r i e b s 
b e d in g u n g e n ,  wobei hauptsächlich eine Neufestsetzung der 
Garantiebedingungen von Dam pfturbinen auf Grund der neuen 
wissenschaftlichen Erkenntnisse erstrebt wurde. Zum Schluß 
berichtete S c h m id t ,  München, über W ir t s c h a f t l i c h k e i t s 
b e r e c h n u n g  v o n  K r e u z s tr o m - W ä r m e a u s ta u s c h e r n ,  die 
sich im wesentlichen auf das Verhältnis zwischen Druckverlust 
und W ärmeübergang erstreckten. Es ergab sich, daß ein gut 
ausgebildeter Axialstrom-W ärmeaustauscher einem schlecht aus
gebildeten Kreuzstrom-W ärmeaustauscher überlegen ist, also 
eine allgemeine Ueberlegenheit in bezug auf wirtschaftlichen 
Druckverlust der Kreuzstrom-W ärmeaustauscher nicht besteht.

Am Nachm ittag fand eine B e s ic h t ig u n g  d es W e rk e s  
L e v e rk u s e n  der I.-G . Farbenindustrie A.-G. s ta tt. Im  physi
kalischen Laboratorium  wurden einige Versuche vorgeführt, 
unter denen besonders ein Verfahren zur vorläufigen Bestimmung 
der günstigsten Wärmeübergangsbedingungen von K. Hencky 
hervorzuheben ist. E in weiterer Versuch betraf die Korrosion 
von Metall an der Atmosphäre unter Mitwirkung des Wassers. 
Es wurde gezeigt, daß ein W assertropfen am Außenrand durch 
den Sauerstoffzutritt der L uft ein anderes elektrisches Potential 
h a t als das Innere des Tropfens und sich so galvanische Ströme

*
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ausbilden, die im Innern des Tropfens eine Korrosion hervorrufen, 
während der Rand durch den Sauerstoffzutritt die edlere Elektrode 
bildet. A. Schack.

Energie-Bibliographie.
Der Internationale Hauptausschuß der W eltkraftkonferenz 

hatte  auf seiner letzten Tagung in Berlin 1930 beschlossen, die 
Nationalen Komitees der W eltkraftkonferenz zu bitten, Biblio
graphien über die wichtigsten Neuerscheinungen der einzelnen 
Länder auf dem Gebiete der K raft- und Brennstoffwirtschaft 
herauszugeben. In  Ausführung dieses Beschlusses gibt das 
Deutsche Nationale Komitee der W eltkraftkonferenz nunm ehr eine 
auf das genannte Fachgebiet beschränkte „Energie-Bibliographie“ 
des d e u ts c h e n  einschlägigen Schrifttum s heraus, die bis auf 
weiteres zu Anfang jedes Vierteljahres erscheinen soll. Das erste 
Heft, vom Mai 1931, liegt schon vor. Der einseitige Druck er
möglicht es dem Fachmann, die für ihn besonders wichtigen 
Quellenhinweise auszuschneiden und in seine K artei einzureihen. 
Die Anordnung der Quellenangaben entspricht der von der W elt
kraftkonferenz seit 1924 gewählten Einteilung. Die Biblio
graphie ist zum Preise von 3 FMI jährlich von der VDI-Buch- 
handlung, Berlin NW 7, Ingenieurhaus, zu beziehen.

A u s  F achve re in en .
Iron and Steel Institute.

Die diesjährige Frühjahrshauptversam m lung fand unter dem 
Vorsitz von S ir  W. C h a r le s  W r ig h t  am 7. und 8. Mai in London 
sta tt. Die g o ld e n e  B e s se m e r-D e n k m ü n z e  wurde Sir 
H a ro ld  C a r p e n te r  verliehen. Wie der Vorsitzende mitteilte, 
soll die Herbstversammlung in Swansea, dem M ittelpunkt der 
W alliser Weißblechherstellung, stattfinden und m it einer Be
sichtigung einer Reihe Weißblech-Walzwerke verbunden sein. 
Anknüpfend hieran schilderte er die g e s c h ic h tl ic h e  E n tw ic k 
lu n g  d e r  W e iß b le c h h e r s te l lu n g  in England und den Ver
einigten Staaten sowie ihre Stellung in der Nachkriegszeit. Einige 
statistische Angaben über Großbritanniens Erzeugung und Aus
fuhr an Weißblechen ergänzten den B ericht1).

Ueber die weiteren Vorträge vor der Frühjahrsversam m lung 
wird nachstehend auszüglich berichtet.

A. L. N o r b u r y  und E. M o rg a n , Birmingham, berichteten 
über den
Einfluß des Kohlenstoffs und des Siliziums auf das Wachsen und 

Zündern von Gußeisen.
Die theoretische Erkenntnis wird durch die Arbeit nicht 

bedeutend erweitert, und auch die Feststellungen über den E in 
fluß der Elemente Kohlenstoff und Silizium halten sich im Rahmen 
des schon Bekannten. Es wur
den in erster Linie Proben m it 
2 bis 4%  Gesamt-C und 0,7 bis 
8 % Si untersucht, und zwar 
einerseits in Luft durch Aufnah
me einer einfachen D ilatom eter
kurve, anderseits in feuchter 
Kohlensäure durch Glühung von 
7 X  4 h bei 600°, 8 X  4 h bei 
700°, 10 X  4 h bei 900° und 
4 X 4 h bei 1000°. Die Forscher 
fanden, daß m it steigendem Koh- 
lenstoffgehalt das Wachsen s tä r
ker und m it stärkerer G raphit
verfeinerung kleinerwird. W eiter 
machen sie die Feststellung, daß 
das Wachsen m it steigendem 
Siliziumgehalt zunächst zu-, 
von einem bestim m ten hohen Si
liziumgehalt ab aber wieder ab
nimmt. Dieser kritische Gehalt 
liegt bei etwa 5%  Si. Die Ver
fasser erklären diese Erscheinung 
einmal durch die hohe Lage des 
Umwandlungspunktes hochsili- 
zierter Gußeisensorten, sodann 
auch durch die größere Zun
dersicherheit des Siliziumferrits, ein Um stand, auf den auch 
schon P. B a r d e n h e u e r 2) aufmerksam machte. Es is t übri
gens bemerkenswert, wie schnell bei Kohlenstoffgehalten von 
3%  und darüber der Umschlag in den W achstumseigenschaf

ten zwischen 4 und 5%  Si au ftritt. Die Verfasser stehen mit 
ihren Ergebnissen m it H. F . R u g a n  und H. C. H. C ar
p e n te r 1) insofern im W iderspruch, als diese bis etwas über 6% Si 
ein steigendes Wachsen beobachten. Die Versuche von Rugan 
und Carpenter wurden allerdings in Luft durchgeführt; da aber 
feuchte Kohlensäure mindestens so stark  wie Luft angreift, ist 
diese Abweichung vorerst nicht aufzuklären. Mit den Ergeb
nissen von R. M itsc h e  und O. v o n  K e i l 2) stehen die Ergebnisse 
im Einklang, da diese Forscher gleichfalls ein nur geringes 
Wachsen bei 6 % Si feststellten.

Es ist noch erwähnenswert, daß sich auch in einer Atmosphäre 
von 97,5% C 02 +  2,5%  SO, Gußeisensorten m it 5%  Si und mehr 
ausgezeichnet gegen Zunderung verhielten. Die British Cast Iron 
Research Association ha t für Gußeisensorten mit 4 bis 10% Si in 
Verbindung m it feinverteiltem Graphit, die unter dem Namen 
„ S i la l“ bekannt sind, in England und im Ausland patentrecht
lichen Schutz nachgesucht. H. Jungbluth.

J . N e w to n  F r ie n d  und W. W e s t,  Birmingham, legten 
einen Bericht vor über den
Korrosionswiderstand von Nickel-Kupfer-Stählen gegen See

wasserangriff.
Die untersuchten Stähle sind in ihrer Zusammensetzung in 

Zahlentafel 1 wiedergegeben. Die Stähle wurden in Sandformen 
vergossen und  dann 2 h bei 920° geglüht. Die Untersuchung 
erfolgte im geglühten und geschmiedeten Zustand. Die Proben 
waren 230 X  29 X  29 mm groß und fü r die Versuche in Pech
kieferrahmen befestigt. Die Versuchsdauer betrug zwei Jahre 
(September 1927 bis Oktober 1929). Die Proben wurden am 
Birnbeck-Pier, Weston-super-Mare, dem Seewasserangriff aus- 
gesetzt, wobei un ter Ausnutzung der Gezeiten Wechseltauch-

Zahlentafel 1. C h e m is c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  
u n t e r s u c h t e n  S t ä h l e .

Stahl N r. 1 2 3 4 5 6 7

K ohlenstoff . . 0,28 0,20 0,16 0,18 0,23 0 ,21 0,25
bß
q Silizium . . . 0 ,2 8 0,25 0,33 0,33 0,24 0,30 0,44

2 -2 'S °  
.2 §

M angan . . . 0,69 0,58 0,63 0,53 0,58 0,52 0,61

É 2 ~|  § -3
Phosphor , . . 0,037 0,029 0,027 0,022 0,036 0,022 0,026

o  I Schwefel . . . 0,03 0,02 0,022 0,036 0,036 0,018 0,026
3
N3 Nickel . . . . 3,75 3,44 0,26 0,26 0,40 3,80 0,34

K upfer . . . . 1,16 2,35 1,13 2 ,4 4 3,70 9,84 0,00

versuche ausgeführt werden konnten. Nach Beendigung der 
Versuche wurden die Proben vom R ost befreit und ebenso wie 
vor dem Versuch zur E rm ittlung des Gewichtsverlustes gewogen. 
Die Versuche führten zu folgendem Ergebnis:

Die geschmiedeten Proben wiesen allgemein einen größeren 
Angriff auf als die geglühten.

Die Gegenwart von Nickel bewirkt eine feinere Gefüge
ausbildung beim gegossenen Stahl. Es ist aber anzunehmen, daß

Zahlentafel 2. E r g e b n i s s e  d e r  K o r r o s i o n s v e r s u c h e  in  S e e w a s s e r .

Probe
Nr.

Behandlungs
zustand

Zusammen
setzung

Ni I Cu
% 1 %

Gewichts
verlust

in \

Relativer Ge
wichtsverlust 

auf gleiche 
Flächen 
bezogen

Bemerkungen

1 f  geglüht \ 1 
\  geschmiedet /  ’ 1,16 \  20,33 

\  22,90
52,4
53,7

sehr gut, nur Enden angegriffen
an einer Seite Neigung zu lochartigem Anfraß

2
( geglüht 1 
Z geglüht J 
[ geschmiedet J

3,44 2,35
( 26,75 

\  27,45 
l 45,42

68,5
71,0

113,0
\  Schwacher bzw. teilweiser örtlicher A ngriff an der 
1 Seite bzw. den Enden

• 3
1 geglüht 'l 

\  geschmiedet /
0,26

U 3

1 38,73 

\ 28,88

100,1

108,1

germ ger lochartiger A nfraß an  der Oberfläche, ört- 1 
lieher A ngriff an den Probenenden 

Rundprobe gleichmäßig angegriffen

4 /  geglüht \  
\  geschmiedet / 0,26 2,44 f  36,36 

\ 39,25
96,0
93,3 |  Seiten und Enden angegriffen

5 /  geglüht 
\  geschmiedet

0,40 3,70 34,58
37,42

88.3
96.4 J örtlicher Angriff an beiden Seiten und Enden

6 geglüht 3,80 9,84 27,08 75,5 wie bei S tahl Nr. 2

7
1 geglüht 1 
l  geglüht } 
l  geschm iedet)

0,34 -
f 41,34 
{ 36,25 
l  35,70

10n  10096 f u 
89,3

1 Oberfläche angegriffen, teilweise gut; schwacher 
|  A ngriff an  der Einspannstelle.

‘) Vgl. I ro n  Coal T rad es R ev . 122 (1931) S. 725/27.
2) S t. u. E . 50 (1930) S. 71/76.

x) J .  I ro n  Steel In s t . 80 (1909) S. 29/143; vgl. S t. u. E . 29
(1909) S. 1748/49. —  2) Gieß. 18 (1931) S. 200/04.
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Kupfer im gleichen Sinne w irkt. E in Kupferzusatz bis zu 3.T °Q 
erhöht den Korrosionswiderstand, wie sich aus W eehseltauch- 
Teisuchen ergibt.

Der widerstandsfähigste Stahl ist Stahl Xr. 1 mit 1.16 % Cu 
und 3.75 ° 0 N i ( h?*- Zaklentafel 2 )  besonders im geglühten Zu
stand. Er zeigte den geringsten Gewichtsverlust und eine Ober
fläche. die im Gegensatz zu den übrigen untersuchten Stählen 
keine lochartigen Anfressungen aufwies. Bei diesem Stahl war 
ein sehr feines Gefüge zu beobachten; dies bedingt jedoch, wie die 
Versuche zeigten, nicht in allen Fällen hohe Korrosionsbeständig
keit. da sowohl Stahl Xr. 2 als auch Xr. 6 bei einer feineren Ge
fügeausbildung, als sie Stahl Xr. 1 aufwies, vom Seewasser m erk
lich angegriffen wurden. Der geringe Korrosionswiderstand des 
Stahles Xr. 2 wird auf seine Heterogenität zurückgeführt.

Schließlich werden noch Angaben über die Tiefe und Lage 
der Anfressungen gemacht. F. Kan:.

C. 0 . B a n n is te r  und W. D. J o n e s .  Liverpool, behandelten 
das sub-kristalline Gefüge des Ferrits.

Die Verfasser haben die Aetzerscheinungen innerhalb der 
Ferritkömer eingehend untersucht und teilen sie in drei Grup
pen ein.

Als erste Gruppe bezeichnen sie die Aetzerscheinungen in 
phosphorreichem Ferrit. Diese sind nach Art und H erkunft bereits 
von R- V ogel1) erläutert. Den Verfassern ist die M itteilung von 
Vogel jedoch nicht bekannt gewesen. Offenbar aber handelt es 
sieh bei den von ihnen beschriebenen Gefügebildem um die von 
Vogel angegebenen Aetzbilder.

Als zweite Grupp» wird die sogenannte Aederung des 
Ferrits ausführlich dargestellt und die Meinung ausgesprochen, 
daß die Aederung durch kleine Ausscheidungen nichtm etallischer 
Fremdkörper bedingt sei. D adurch können die bisher festge
stellten Beobachtungen erk lärt werden:
a> Bei kleiner Korngröße wird Aederung nicht beobachtet, weil 

alsdann die Ausscheidungen nur auf den Kom grenzen des 
Ferrits liegen, während sie bei größeren K örnern auch im 
Tonern ausgeschieden werden.

b) Xach Rekristallisation w ird die Aederung nicht beobachtet, 
weil während der dam it verbundenen Glühzeit eine Koagu
lation der Ausscheidungen eintreten kann. Alsdann ist ihre 
Menge so klein, daß sie im Aetzbild verschwindet.

c) Xach Abschreckung von gewissen Tem peraturen können die 
Ausscheidungen infolge W iederauflösung oder Koagulation 
ebenfalls unsichtbar geworden sein.

Der Berichterstatter schließt sich dieser Theorie an. Zu e r
wähnen ist aber, daß Aederung im Ferrit auch in dem sehr reinen 
Karbonvleisen auftritt. Dadurch w ird der Kreis der noch in 
Betracht kommenden Frem dkörper eingeschränkt auf das Eisen
oxydul und Xitrid.

Als dritte Grupp» unterscheiden die Verfasser die fleckigen, 
unregelmäßig in den Körnern auftretenden Dunkelfärbungen bei 
Tiefätzung und zeigen, daß es sich hier um ein kennzeichnendes 
Aetzaussehen des mit Aederung behafteten Ferrit es handelt.

H . H a n tm a n n .

G. P h ra g m e n . Stockholm, sprach über 
Röntgenuntersuchungen einiger Nickelstähle mit niedriger 

thermischer Ausdehnung.
Die niedrige thermische Ausdehnung der Invarstähle soll 

nach C. B ened icks* ) dadurch zu erklären sein, daß die Aus
dehnung des ^'M ischkristalls durch eine Volumenverminderung 
infolge der L'mwandlung des daneben vorhandenen z-Misch- 
kristalls aufgehoben wird.

Phragmen geht nunm ehr davon aus. daß die Ausdehnungs
werte der einzelnen Bestandteile kristallinischer Gemische, z. B. 
heterogener Legierungen, auf röntgenographischem  Wege unab-

') Arch. Eisenhütten wes. 3 (1929 30) S. 369 S1 (Gr. E : 
Xr. 93).

*) Arkiv. Mat. Astron. Fysik 19 B (1925) Xr. 1.

Zahlentafel 1. A u s d e h n u n g s w e r te  f ü r  d en  " - M is c h k r i s t a l l  
v o n  E is e n -X ic k e l-L e g ie ru n g e n .

yickelg^halx Tem peratur Gnrcerparamecer
JLosdeiimiassw'e«

ft.ft • C X 10 8 i

2») 10 3,573
300 3,596

29,44 10 3,5733
125 3,5831
195 3,5885
295 3,5973

34.28 10 3,5834
110 3.5848
195 3,5898
295 3.5966

35,53 10 3.5864
105 3.5853
18*1 3,5865

35,80 10 3.5845
105 3,5848
180 3.5868
280 3.5921

36,00 10 3.5863
110 3.5873
195 3.5910
295 3,5960

36,40 10 3.5852
105 3.5860
18*) 3,5876

37,93 10 3.5873
110 3,5895
190 3.5908
295 3,5976

50,40 10 3,5786
105 3.5832
190 3.5855
39*) 3,5901

Tem peranir- 
berekfa. 

cm  • C
ß  
10 *

10 b is  30*) 23

10 125 17

10 195 20
10 295 23

10 „ HO
I 195
10 » 295 12.9

10 „ 105 24
10 180 3 a

10 105 0 ,5
10 180 3,8
10 - 28*)

10 „ 110 2 ,8

10 195 7.1
10 295 9 .5

10 105 2 a
10 ** 18*)

10 110 « 4
10 19») 5.4
10 •* 295 1 0 4

10 „ 105 10,6

10 190 10.7
10 „ 290 1 1 4

hängig voneinander und mit ausreichender Genauigkeit bestimmt 
werden können, und die grundlegende Frage, ob die niedrige Aus
dehnung des Invars eine Eigenschaft des "-M ischkristalls ist oder 
erst durch Xebenumstände hervorgerufen wird, unm ittelbar der 
exp»rimenteilen Entscheidung zugänglich geworden ist. E r stellt 
zu diesem Zweck genaue Gitteiparam eterbestim m ungen an tech
nischen Invarstählen sowie einigen selbst erschmolzenen reinen 
Xickellegierungen von 30 bis 50% Xi im  Temperaturbereich von 
10 bis 300* an. deren Ergebnisse in Zaklentaiel 1 zusammengefaßt 
sind. Phragm en schließt daraus, daß die niedrige Ausdehnung des 
Invars eine Eigenschaft des flächenzentrierten Mischkristalls sei 
und die Annahme der Mitwirkung einer z-Phase überflüssig wäre.

Xach der Meinung des B erichterstatters w ird durch die 
Arbeit Phragm ens eine endgültige Klärung des Invarproblems 
noch keineswegs erreicht. W enn auch die röntgenographische 
Ausdehnungsbestimmung das Verhalten jedes einzelnen Gefüge- 
hestandteiles einer heterogenen Legierung für sich erfaßt, so ist 
doch dieses Verhalten nicht unabhängig davon, ob noch andere 
Bestandteile vorhanden sind oder nicht. Es darf nicht übersehen 
werden, daß sich in  heterogenen Gemengen m it der Tem peratur 
die Gleichgewichte und dam it die Zusammensetzung der einzelnen 
Phasen und mit dieser wiederum die Gitterp>arameter ändern: es 
ist nicht gerechtfertigt, dann noch von dem kennzeichnenden Ver
halten einer einzelnen Phase zu sprechen. Im  Falle der Eisen- 
Xickel-Legierungen würde z. B. mit steigender Tem peratur der 
etwa vorhandene z-Mischkristall von dem nickelreichen "-Misch
kristall gelöst werden und dadurch dessen Xickelgehalt ernied
rigen. Xach den vorliegenden Beobachtungen kann nicht über
sehen werden. wie groß dieser Einfluß sein könnte: es erscheint 
sehr wohl möglich, daß die gewöhnliche Ausdehnung eines 
"-M ischkristalles von gleichbleibender Zusammensetzung durch
e in e  Verringerung des Xickelgehaltes aufgehoben würde. F. Ws rer.

(Fortsetzung folgt.)

Deutsche Patentanm eldungen1).
(P a te n ib la tt S r .  30 vom  31. Mai 1331.)

Kl. 7 b. Gr. 12, D 24.30. Rohrstoßbank. Demag A.-G.. 
Duisburg, W erthauser Str. 64.

Kl. 7 c, Gr. 21, M 107 736. Verfahren zur Herstellung von 
umgelegten Rohrenden. M annesmannröhren-W erke, Düsseldorf.

• *) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an wahrend zweier Monate für jederm ann zur E insicht und E in 
sprue herhebung im Paten tam t zu Berlin aus.

P a te n tb e r ic h t.
Kl. 10 a, Gr. 24, M 99 169. Verfahren und 4 orrichtung 

zur Verkokung minderwertiger Brennstoffe. Marcel Migeon.

Kl. IS a. Gr. 1 . D 54 067; Zusatz zum Patent 506 350. V or
richtung und Verfahren zum Schmelzen von staubförmigen 
Massen, insbesondere von Hochofengichtstaub. Adrian Dawans,
L üttich  (Belgien).

K l IS a Gr. 1. D 59 714: Zusatz zum Patent 4-:. 91t>. \e r-  
fahren zum Sintern mulmiger Erze und Hüttenerzeugnisse durch 
Verblasen. Albert Daub, Wissen a. d. Sieg.
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Kl. 21 h, Gr. 24, C 40 868. E inrichtung zum selbsttätigen 
Regeln der Elektroden in elektrischen Oefen. Compagnie des 
Forges e t Acieries de la Marine & d iio rneoourt. Paris.

Kl. 31 a, Gr. 3, H  123 207. Verfahren und Vorrichtung zum 
Betriebe elektrischer Induktionsöfen. Hirsch, Kupfer- und 
Messingwerke Akt.-Ges., Messingwerk bei Eberswalde.

Kl. 42 k, Gr. 20, Sch 90 135. Dauerprüfmaschine. Schumag 
Schumacher Metallwerke A.-G. für Präzisionsmechanik, Aachen, 
H auptstr. 35.

Kl. 47 a, Gr. 2, K  77.30. Schweißverbindung für dünne 
Bleche, insbesondere aus nichtrostendem  Stahl. Fried. K rupp 
A.-G., Essen.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(P a te n tb la tt N r. 20 vom 21. Mai 1931.)

Kl. 7 a, Nr. 1 172 427. Insbesondere für Rohrwalzwerke be
stim m ter Dorn. Fried. K rupp A.-G., Essen.

Kl. 18 b, Nr. 1 172 154. Konverterdeckel. A.-G. Peiner W alz
werk, Peine i. Hann.

D eutsche Reichspatente.
Kl. 31c, Gr. 18, Nr. 519 237, vom 16. Ju n i 1928; ausgegeben 

am 25. Februar 1931. M a n n e s m a n n rö h re n -W e rk e  in  
D ü s se ld o rf . Verfahren zur Herstellung von Metallhohlkörpern 
durch Schleuderguß.

Bei fortlaufendem Guß, besonders von Flußeisen und Stahl, 
in einer senkrechten, sich drehenden Blockgießform wird ein 
fehlerfreies Erzeugnis dadurch gewonnen, daß die Drehgeschwin
digkeit schon während des Gießens allmählich und gleichmäßig 
gesteigert und nach Beendigung des Eingusses auf ein Höchstmaß 
gebracht wird. Dabei ist die Steigerung der Geschwindigkeit 
von der Menge und A rt des Gußmetalls abhängig.

Kl. 7a, Gr. 13, Nr. 519 247, vom 3. April 1928; ausgegeben 
am 25. Februar 1931. V e re in ig te  S ta h lw e rk e  A .-G . in  
D ü s se ld o rf . Vorrichtung zum Umführen von Walzprofilen, 
besonders fü r  Duowalzwerke.

Die Um führung is t so zu der Drehebene der Walze angeord
net, daß die Walzprofile, die an  der A ustrittsseite eines Kalibers 
austreten, über die Oberwalze hinweg oder unter der Unterwalze 
her selbsttätig in ein anderes Kaliber eingeführt werden, das sich 
auf der E in trittsseite  desselben W alzensatzes befindet.

Kl. 49c, Gr. 13, Nr. 519 392, vom 12. Ju n i 1930; ausgegeben 
am 27. Februar 1931. F r ie d .  K r u p p  G ru s o n w e rk  A .-G . in  
M a g d e b u rg -B u c k a u . Umlaufende Schere.

Die Schnittm esser der 
Messertrommel a werden 
durch eine Steuerscheibe b 
zeitweilig zum Schnitt ge
bracht. Zu diesem Zweck 
ist in  den A ntrieb der Steuer
scheibe eine Kupplung c 
eingeschaltet, die bei Strom 
loswerden des die Kupplung 
schließenden Magneten durch 
diesen ausgerückt wird. D ar
auf wird ein anderes Ge

triebe d, e m it der Steuerscheibe gekuppelt,. das sie beschleunigt 
und in  ihre Anfangsstellung dreht.

KI. 7a, Gr. 26, Nr. 519 311, vom 12. Februar 1930; ausgegeben 
am 26. Februar 1931. D em ag  A .-G . in  D u is b u rg . Antrieb 
für Schrägrollenwarmbetten.

Die Schrägrollen a werden durch Rreuzgelenkkupplungen, 
die in  der Ebene der Schrägrollen liegen, m it den zweckmäßig 
gemeinsam angetriebenen und senkrecht zur Bewegungsrichtung 
der ankommenden W alzstäbe angeordneten Antriebswellen b 
gekuppelt.

Kl. 18c, Gr. 8, Nr. 519 330, vom 20. Mai 1930; ausgegeben 
am 26. Februar 1931. A k t ie n g e s e l l s c h a f t  B ro w n , B overi 
& Cie. in  B a d e n , S c h w e iz . Vorwärm- und Abkühleinrichtunq 
fü r  Olühtöpfe.

Die Glühtöpfe werden 
in einem geschlossenen ̂
Raum  einem künstlichen'
Luftstrom  ausgesetzt, der \ . __
von den heißen Töpfen 
W ärme aufnim m t und 
diese an  die zu erwär
menden Töpfe wieder ab 
gibt. Die Vorwärm- und 
Abkühlkammer a  hat 
mehrere abschließbare 
Einsetzöffnungen b für 
je einen Glühtopf, ferner 

Absperrvorrichtungen 
zumLTnterteilender K am 
mer zwischen je zwei be
nachbarten Einsetzöff
nungen und außerdem abschließbare Lufteingangs- und Luft- 
ausgangsöffnungen. Die Luftausgänge münden in einen Saug
kanal c.

Kl. 7 a, Gr. 13, Nr. 519 888, vom 13. Februar 1930; ausgegeben 
am 9. März 1931. V e r e in ig te  S ta h lw e r k e  A .-G . in  D ü sse l
d o rf . (Erfinder: Paul Probst 
in Düsseldorf.) Umführungsvor
richtung für Walzwerke, besonders 
fü r  Bandeisen- und Streifen
walzwerke.

H inter den W alzgerüsten 
sind unm ittelbare, bogenförmige 
Umführungen a, b vorgesehen.
Zur wahlweisen Umführung in 
zwei verschiedene in derselben 
Achse liegende Walzgerüste ist 
der Umführungsbogen b für das 
erste dem Austrittswalzgerüst 
zunächst liegende Walzgerüst schwenkbar, so daß er in der ge
schwenkten Stellung den inneren Führungsbogen für das zweite 
entferntere Gerüst bildet.

Kl. 18 c, Gr. 3, Nr. 520 232, vom 30. Ju n i 1926; ausgegeben 
am 9. März 1931. W ilh e lm  K le p s c h in A u s s ig ,  (E lb e ), T sc h e 
c h o s lo w a k is c h e  R e p u b lik .  Verfahren zur Herstellung von 
Gußstücken aus Eisen oder Stahl mit erhöhter Widerstandsfähigkeit 
gegen Feuer, Säuren und Alkalien.

Dem Form gut werden feste, flüssige oder gasförmige Stoffe 
beigemengt, die unter dem Einfluß der Eigenwärme der gegossenen 
W erkstücke und, während sie in der Form  nach dem Gusse ge
glüht werden, die Oberfläche des Gußkörpers so weit kohlen oder 
entkohlen, daß eine Oberflächenschicht m it 0 bis 2,6%  oder
1,4 bis 2 ,6%  Kohlenstoffgehalt entsteht.

Kl. 42 k, Gr. 20, Nr. 520 324, vom 26. Februar 1929; aus
gegeben am 9. März 1931. C a rl S c h e n c k  E is e n g ie ß e re i  u n d  
M a s c h in e n fa b r ik  D a r m s ta d t ,  G. m. b. H., in  D a rm s ta d t .
Vorrichtung zur Dauerprüfung von Kurbelwellen o. dgl. auf Dreh
schwingungen.

Die Kurbelwelle o. dgl. w ird m it Zusatzmassen versehen, die 
die W irkung der Massenteile des Getriebes (Kolben und Pleuel
stangen), die an ihr angreifen, ersetzen, so daß ihre Eigen
schwingungszahl und Schwingungsform der Betriebsschwingungs
zahl entspricht. Zweckmäßig werden auf die Kurbelwellen der 
betriebsmäßig gelagerten Welle Massen in Form  von zwei geteilten 
Ringen aufgebracht, deren Größe gleich der Summe aus dem um
laufenden Anteil und der Hälfte des schwingenden Anteils des 
Triebwerks gemacht wird.

Kl. 7 a, Gr. 24, Nr. 520 373, vom
13. Ju li 1929; ausgegeben am 10. März 
1931. F r ie d .  K r u p p  G ru s o n w e rk  
A .-G . in  M a g d e b u rg -B u c k a u . Roll- 
gang für Walzwerke mit elektrischem 
Einzelantrieb jeder Förderrolle.

Die treibende Rolle b des im Innern 
der Förderrolle a angeordneten Reib- r 
getriebes ist axial verschiebbar auf L 
der Welle c gelagert, die sie trägt. Durch eine D ruckkraft wird 
sie ständig in den Raum  zwischen der Mantelfläche d des Reib
ringes e und dem Innenm antel der Förderrolle a gepreßt.
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B ü c h e r-  u n d  Z e its c h r ifte n s ch a u  N r . 5.
-  B S  bedeutet Buchanzeige. — B u c h b e s p r e c h u n g e n  werden in der S o n d e r a b te i lu n g  gleichen Namens abge
druckt. — Wegen Besorgung der angezeigten B ü c h e r  wende man sich an den V e r la g  S ta h le is e n  m. b. H., wegen der 
Z e i t s c h r i f te n a u f s ä tz e  an die B ü c h e re i  des V e re in s  d e u ts c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e ,  Düsseldorf, Postschließfach 664. 
_  Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 135/38. — E in * bedeutet: Abbildungen in der Quelle. —

A l lg e m e in e s .
„ H ü tte “ . Des Ingenieurs Taschenbuch. Hrsg. vom Aka

demischen Verein H ütte, E. V., in Berlin. 26., neubearb. Aufl. 
Berlin: Wilhelm E rnst & Sohn. 8 °. — Bd. 1. Mit 970 Textabb. 
1931. (XX, 1199 S.) Geb. in Leinen 17,50 JlJl, in Leder 20,50 JiJl.

P ro c e ed in g s  [of th e ]  W o rld  E n g in e e r in g  C o n g re ss , 
Tokyo 1929. Edited and published by W orld Engineering 
Congress. Tokyo: W orld Engineering Congress. 8°. —- Vol. 32. 
Fuel and  c o m b u s tio n  e n g in e e r in g . (W ith fig.) 1931. 
( 3 5 3  p . )  2  S .  “ B E

W is se n sc h a f t lic h e  A b h a n d lu n g e n  d e r  P h y s ik a l is c h -  
T echnischen R e ic h s a n s ta l t .  Berlin: Julius Springer.
4». — Bd. 14, H. 2. (Mit Fig.) 1931. (S. 311—542.) 23,60 JUH.

S  B S

G r u n d la g e n  d e s  E i s e n h ü t t e n w e s e n s .
Allgemeines. R e ic h s g r ü n d u n g s f e ie r  d e r  T e c h n is c h e n  

Hochschule D a r m s ta d t  am 17. Jan u ar 1931. [Darin u. a .:] 
Festrede, gehalten von Professor Dr. August Thum : „ D as  L e b e n  
der M eta lle“ , o. O. 1931. (27 S.) 8 °. (Schriften der Hessischen 
Hochschulen. Technische Hochschule D arm stadt. Jg. 1931, 
H. 1.) E B E

Mathematik. K arl Daeves: D ie  G ro ß z a h l - F o r s c h u n g  
als G ru n d lag e  f ü r  d ie  S c h a f fu n g  v o n  P r ü f -  u n d  T o le 
ra n zv o rsc h rif te n .*  Entstehung von Normen und Vorschriften. 
Einfluß enger Toleranzvorschriften auf den AusfaU und Preis. 
Wirkung von Schätzungen. Einfluß des Vorprodukts. Anwendung 
der Großzahl-Forschung zur E rm ittlung natürlicher Abnahme
vorschriften. Fehler der jetzigen Normen. Studienproben. 
Bedeutung der Gleichmäßigkeit. [Masch.-B. 10 (1931) Nr. 7, 
S. 233/36.]

Friedrich Bahlecke, Ingenieur: S o n d e r r e c h e n s tä b e .  Ihre 
Anwendung und ihr Entw urf m it einer logarithmischen Teiltafel. 
Im Aufträge des Ausschusses für Rechentechnik beim AWF 
bearbeitet. (Mit 48 BUdem.) Berlin (S 14): Beuth-Verlag,
G .m .b .H .  (1931). (112 S.) 8°. 4 ,80JlJK. (RKW -Veröffent
lichungen. [Hrsg.:] Reichskuratorium  für W irtschaftlichkeit. 
Nr. 68.) E B =

Physik. Frederick D. Rossini: D ie  B i ld u n g s w ä rm e  v o n  
Wasser.* Nachprüfung der von Thomsen, SchüHer und W artha 
sowie Mixter angegebenen Verbrennungswärme von Wasserstoff. 
Versuchsanordnung und -durchführung. Meßergebnisse und 
Genauigkeit. E rm ittelt wurden 68 313 cal. [Bur. S tandards J. 
Research 6 (1931) Nr. 1 , S. 1/35.]

Frederick D. Rossini: D ie  V e rb r e n n u n g s w ä r m e  v o n  
M ethan u n d  K o h le n o x y d .*  Nachprüfung der bisher bekann
ten Verbrennungswärmen. Versuchsanordnung und -durch
führung. Fehlergröße. E rm itte lt wurden für M ethan 212 790 i  10 
cal, für Kohlenoxyd zu Kohlensäure 67 623 i  30 cal. [Bur. 
Standards J. Research 6 (1931) Nr. 1 , S. 37/49.]

Angewandte Mechanik. G. B ierett: E in  B e i t r a g  z u r  F ra g e  
der S p a n n u n g s s tö ru n g e n  in  B o lz e n v e rb in d u n g e n .*  
Experimentelle Untersuchung eines Augenstabes. [Mitt. M aterial
prüf., Sonderheft 15 (1931) S. 3/39.]

W illiam H ovgaard : E in e  n e u e  T h e o r ie  d e r  S c h e r s p a n 
nungen in  g e n ie te te n  u n d  g e s c h w e iß te n  K o n s t r u k 
tionen.* [Engg. 131 (1931) Nr. 3403, S. 468/70.]

Zay Jeffries: U e b e r  d ie  V e r f o r m b a r k e i t  v o n  M e
tallen.* [Mech. Engg. 53 (1931) Nr. 4, S. 262/66.]

Chemie. W alter Baukloh und R obert D ürrer: U e b e r  d en  
S a u e rs to ffa b b a u  d es E is e n o x y d s  u n d  d e s  E i s e n 
oxyduls m it fe s te m  K o h le n s to f f  im  V a k u u m .*  L abora
toriumsuntersuchungen über die R eduktion von reinem Eisen- 
oxyd und Eisenoxydul durch böhmischen und Acheson-Graphit 
bei 300 bis 1000°. Der Sauerstoffabbau ist oberhalb 700° durch 
die Diffusionsmöglichkeit des Graphits durch die reduzierte 
Schicht bestimmt. Abhängigkeit der Reduktionsgeschwindigkeit
von der Temperatur. [Arch. Eisenhüttenwes. 4 (1930/31) Nr. 10,

S. 455/60 (Gr. A: Nr. 80).] — Auch Sr.»Qttg.-Diss. von W. 
Baukloh. Berlin (Techn. Hochschule).

Chemische Technologie. [C o m p te s - re n d u s  du] d ix iè m e  
C o n g rè s  de  C h im ie  I n d u s t r i e l l e  ( tin t à Liège, du 7 au 13 Sep
tem bre 1930). (Avec fig.) Paris: Société de Chimie Industrielle 
1931. (860 p.) 4°. 100 Fr. (Chimie et Industrie, Vol. 25, No. 3 bis, 
Mars 1931.) E B E

K o llo id c h e m is c h e  T e c h n o lo g ie . E in Handbuch kolloid
chemischer Betrachtungsweise in der chemischen Industrie und 
Technik. U nter M itarbeit von Dr. R. Auerbach [u. a.] hrsg. 
von Dr. Raph. Ed. Liesegang. 2., vollständig umgearb. Aufl. 
Mit vielen Abb. Dresden und Leipzig : Theodor Steinkopff. 4°. — 
Lfg. 5. 1931. (S. 321—400.) 5 JUl. S  B =

Maschinenkunde im allgemeinen. Albrecht Steinbach: 
B e i t r a g  z u r  F ra g e  d e r  S c h w in g u n g e n  v o n  M a s c h in e n 
f u n d a m e n te n ,  in s b e s o n d e re  b e i K r a f tm a s c h in e n .  Borna- 
Leipzig: Universitätsverlag von Robert Noske 1930. (4 Bl., 
67 S.) 8°. — D arm stadt (Techn. Hochschule), 2)r.*Qng.-Diss.

Elektrotechnik im aUgemeinen. W is s e n s c h a f t l ic h e  V e r 
ö f f e n t l ic h u n g e n  a u s  dem  S ie m e n s -K o n z e rn . Unter 
Mitwirkung von E rnst Rudolf Benda [u. a.] hrsg. von der Zentral- 
steUe für wissenschaftlich-technische Forschungsarbeiten des 
Siemens-Konzerns. BerUn: Julius Springer. 4°. •— Bd. 10, H. 1, 
abgeschlossen am 22. Dez. 1930. Mit 133 Bildern und 11 Dia
grammen. 1931. (2 Bl., 170 S.) 16JIJI. — Bringt vorwiegend 
elektrotechnische Arbeiten: Schaltvorgänge bei Synchron
maschinen, Drehfeldscheider, Dämpfung und Verzerrung von 
SprungweHen im Erdreich, Einwirkung von Drehstromkabeln 
auf Fernmeldekabel, SpannungsabfaU in Fahrleitungen und 
Schienen elektrischer Bahnen, graphische Stromwandlerberech
nung, eine neue Form  von Kreuzspulinstrum enten und mechani
sche Schwingungen von Hochspannungsfreileitungen. S  B S

B e r g b a u .
Geologie und Mineralogie. Hans Schneiderhöhn, Dr., ord, 

Professor der Mineralogie an der U niversität Freiburg i. Br., 
und Dr. Paul Ramdohr, ord. Professor der Mineralogie an der 
Technischen Hochschule Aachen: L e h rb u c h  d e r  E r z m ik r o 
sk o p ie . Berlin (W 35, Schöneberger Ufer 12a): Gebrüder Born- 
traeger. 4°. —• Bd. 2. Mit 7 Textfig., 235 Abb. u. 1 Farbtaf. 
1931. (X II, 714 S.) 69 JiJl, geb. 72 JiJil. E  B E

Geologische Untersuchungsverfahren. R. Leonhardt: G eo 
p h y s ik a l i s c h e  V e r fa h re n  u n d  M e ß g e rä te  z u r  F e s t 
s te l lu n g  v o n  E r z la g e r s tä t t e n .*  Nähere Beschreibung des 
Verfahrens und der Arbeitsweise und E inrichtung des gravi- 
metrischen, des magnetischen, des seismischen und des elektri
schen Verfahrens. [Engg. Progr. 12 (1931) Nr. 4, S. 88/92.]

Lagerstättenkunde. Wolf Henckmann: B e i t r a g  z u r  K e n n t 
n is  u n d  B e u r te i lu n g  d e r  tü r k is c h e n  C h ro m itv o r -  
k o m m en .*  Geologische Betrachtungen und Einteilung verschie
dener Arten von Vorkommen. Bergbauliche, geographische und 
wirtschaftliche Verhältnisse der Chromitlagerstättenregionen. 
[MetaH Erz 28 (1931) Nr. 8, S. 181/85.]

M a n g a n e rz b e rg b a u  in  S ü d a fr ik a .*  Beschreibung des 
Erzlagers von Postmasburg. Frachtlage, Umschlageinrichtungen 
und ihre Ausrüstung. [Iron Coal Trades Rev. 122 (1931) Nr. 3290, 
S. 465/66.]

D e u ts c h e s  E rd ö l. Von Dr. A. Bentz, Dr. Rudolf H err
mann [u. a.]. Mit 27 Abb. S tu ttgart: Ferdinand Enke 1931. 
(2 Bl., 150 S.) 8°. 18 3UL. (Schriften aus dem Gebiet der Brenn
stoffgeologie. Hrsg. von Prof. Dr. Otto Stutzer. H. 7.) S  B S  

Abbau. C. H. F r i tz s c h e :  D e r  E is e n e r z b e r g b a u  in  
C h ile  u n d  A u s s ic h te n  e in e r  h e im is c h e n  E i s e n h ü t t e n 
in d u s tr ie .*  Entstehung und Einteilung der Eisenerzlagerstätten. 
Zusammensetzung und Vorratsschätzungen. Beschreibung der 
Haupterzvorkommen. Kohlenvorkommen und ihre Verkokbar- 
keit. A n w e n d u n g  von Holzkohlen und W asserkräften. Aufnahme
fähigkeit des chilenischen Marktes für Eisenerzeugnisse. Voraus
setzungen und Pläne für eine heimische Eisenindustrie. [Ber.

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 r u c k t e  S o n d e r a u s g a b e  de r  Z e i t s c h r i f t e n s c h a u .
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Erzausseb. V. d. Eisenh. Nr. 26; St. u. E. 51 (1931) Nr. 18, 
S. 541/47.]

A u f b e r e i t u n g  u n d  B r i k e t t i e r u n g .
Erze. Clyde E. Williams: Z w e c k m ä ß ig e  A u f b e r e i tu n g  

v o n  E ise n e rz e n .*  Verbesserung der Aufbereitung von Mesabi- 
erz durch feinere Mahlung. Sinterung und Brikettierung und ihr 
Einfluß auf die Reduzierbarkeit sowie den Schwefel- und Phos
phorgehalt der Erze. Zweckmäßige physikalische Beschaffenheit 
für die Verhüttung. [Min. Metallurgy 12 (1931) Nr. 292, S. 186/88; 
Iron Age 127 (1931) Nr. 10, S. 773/75.]

B r e n n s to f f e .
Steinkohle. W alter Fuchs und Otto H orn: Z u r  F ra g e  d e r  

E n ts te h u n g  d e r  S te in k o h le n .*  Laboratoriumsmäßige Nach
ahmung der Entstehung der Steinkohlen aus pflanzlichen Stoffen 
unter Einwirkung von Druck und erhöhter Tem peratur. Schrift
tumsübersicht. Beschreibung der Versuchseinrichtung und 
Ausgangsstoffe. Druckerhitzung. Verkokung. Verhalten gegen 
Salpetersäure und Kalilauge. [Z. angew. Chem. 44 (1931) Nr. 10, 
S. 180/84.]

R. Lieske: U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  V e r w e n d b a r 
k e i t  v o n  K o h le n  a ls  D ü n g e m itte l .*  Ernährungsansprüche 
der Pflanzen. Abspaltung von Kohlensäure aus Kohle durch 
Bodenbakterien. Versuche in Nährsalzlösung und Topfkulturen 
unter Zusatz von Torf und Braunkohle. Physiologische und 
physikalische Wirkung. Zweckmäßige Vorbehandlung der Kohle 
zu Düngezwecken. [Brennst.-Chem. 12 (1931) Nr. 5, S. 81/85.] 

Koks. T. Shimmura: D ie  W irk u n g  d e r  H e iz g e s c h w in 
d ig k e i t  a u f  d ie  E ig e n s c h a f te n  d es K o k ses . Einfluß der 
Heizgeschwindigkeit auf Treiben und Backen der Kohle. Aende- 
rung des Treibwertes und der Zellstruktur. [Journ. Fuel Soc. 
Japan  9 (1930) S. 97/100; nach Chem. Zentralbl. 102 (1931) 
Bd. I, Nr. 9, S. 1545.]

Kohlenstaub. Hans Steinbrecher, ®r.»Qng., a. o. Professor 
an der Bergakademie Freiberg i. Sa., Chemische Abteilung des 
Braunkohlenforschungsinstitutes: W esen , U rs a c h e n  u n d
V e rh ü tu n g  d e r  K o h le n s ta u b e x p lo s io n e n  u n d  K o h le n 
s t a u b b r ä n d e .  Mit 8 Abb. u. 16 Tab. im Text. Halle a. d. S.: 
Wilhelm K napp 1931. (VIII, 78 S.) 8 ». 6,80 JiJl, geb. 8,20 JiJl. 
(Kohle, Koks, Teer. Hrsg. von Reg.-Rat ®r.*Qng. J . Gwosdz. 
Bd. 27.) — Inhalt: Einleitung. Das Wesen der K ohlenstaub
explosionen und -brande (Staub, Energie und Sauerstoff; Ver
brennung und Zündung; Entflammung, Verpuffung und S taub
explosion; physikalische und chemische Einflüsse bei Kohlen
staubexplosionen sowie Erklärung für einige in der Praxis 
beobachtete Erscheinungen; Selbstentzündung und Selbstent
zündungstem peratur bei Kohlenstaubbränden). Vorgänge bei 
der Verbrennung einer Kohlenstaubwolke. Ursachen und Ver
hütung von Kohlenstaubexplosionen und -branden (staubeigne 
und staubfremde Zündursachen, ihre Bekämpfung oder Ausschal
tung). Regeln beim Umgang m it Kohlenstaub; S  B 3

Wasser- und Mischgas. W. W. Odell: U e b e r  d a s  S p a l te n  
v o n  N a tu rg a s .*  Ueber die Zersetzung von Kohlenwasserstoffen. 
Gleichgewicht und Reaktionsgeschwindigkeit bei der Zersetzung 
von Methan. Versuchseinrichtung und Untersuchungsergebnisse 
an Methan. Zersetzung von Naturgas und Kohlenwasserstoffen 
im Wassergaserzeuger. [Techn. Paper Bur. Mines 1930, Nr. 483, 
S. 1/54.]

V e r e d lu n g  d e r  B r e n n s to f f e .

Kokereibetrieb. Georg Agde und Fritz  Schimmel: B e s t im 
m u n g  d e r  N a c h v e rk o k u n g s w ä rm e  v o n  K o k s . Verfahren 
zur Bestimmung der Nachverkokungswärme von Koks aus Ver
brennungswärme, Zusammensetzung und Gewichtsverlust des 
Kokses vor und nach der Nacherhitzung. [St. u. E. 51 (1931) 
Nr. 15, S. 460/62.]

S. P. Burke, T. E. W. Schumann und V. F . Parry : D ie  
p h y s ik a l i s c h e n  V e r h ä l tn is s e  be i d e r  V e rk o k u n g .*  
Theorie der W ärmeleitfähigkeit in festen Körpern. Beweis und 
Schlußfolgerung. Versuchsmäßige Nachprüfung der Gültigkeit 
auch für zerkleinerte Stoffe. W ärmeübergang bei der Verkokung 
und Uebertragung der Wärme durch Konvektion. Endo- und 
exothermische Vorgänge. Einfluß der äußeren Verhältnisse und 
der Zeit. Versuchsergebnisse und Schrifttumsangaben. [Fuel 10 
(1931) Nr. 4, S. 148/71.]

W. Roelen: N e u z e i t l ic h e  K o k e r e i t e c h n ik  in  d e n  V e r 
e in ig te n  S t a a t e n  v o n  A m e r ik a  u n d  an  d e r  R u h r.*  
Standorts- und Sortenfragen. Kokereieinrichtung m it Gewin
nung der Nebenerzeugnisse in Nordamerika. Gaswirtschaft. 
Betriebsorganisation. Leistungskennziffer. [Brennst.-Chem. 12 
(1931) Nr. 6 , S. 111/13; Nr. 7, S. 128/29.]

U n u n te r b r o c h e n e  V e rk o k u n g  in  e in e r  se n k re c h te n  
R e to r te .  B auart der R etorte  für das Woodall-Duckham- 
Verfahren. Gleichmäßige Beheizung. Austragvorrichtung unter 
besonderer Schonung des Kokses. Bau- und Arbeitsweise des 
angebauten Gaserzeugers. Betriebsergebnisse. [Fuel Econ. 6 
(1931) Nr. 66, S. 163/64.]

Schwelerei. Fr. Bartling: D ie  D ü n n s c h ic h ts c h w e lu n g  
m it  e rh ö h te m  T e e ra u s b r in g e n .*  Schwelung auf geneigtem 
Herd m it 3 mm Schichthöhe. Gleichmäßige Temperatur in der 
ganzen Beschickung und keine vorzeitige Niederschlagung der 
Teerdämpfe in kälteren Zonen. Beschreibung des Schweiofens 
mit schwingender H erdplatte und flammloser Beheizung unter 
Verwendung von Strahlkörpern. Erhöhtes Teerausbringen. 
Zusammensetzung des Teeres und des Schwelgases. [Braunkohle 30 
(1931) Nr. 17, S. 348/55.]

A. P. Schachno und I. B. R apoport: U e b e r  d ie  T ie f 
t e m p e r a tu r v e r k o k u n g  d e r  D o n e tz k o h le n . Zusammen
setzung und Kennzeichnung der im Donetzgebiet vorkommenden 
Kohlensorten und ihre Prüfung auf Verschwelungsmöglichkeit, 
[Brennst.-Chem. 12 (1931) Nr. 7, S. 121/22.]

A. Thau: G as a u s  B ra u n k o h le .*  Braunkohlenvergasung. 
Wassergaserzeugung und Stadtgaserzeugung aus Braunkohle. 
Beschreibung eines Braunkohlenentgasungsofens. Braunkohlen
entgasungsversuche in stetig  betriebenen Vertikalöfen mit wan
dernder Ladung, B auart der S tettiner Chamotte-Fabrik. Seiden
schnur-Verfahren. Kohlensäure im Braunkohlengas. [Gas Wasser- 
fach 74 (1931)Nr. 17, S. 385/90.]

Sonstiges. F. A. Heydenreich, Dr., Regierungsrat: D ie d e u t 
sc h e  S t e in k o h l e n te e r i n d u s t r i e  u n d  ih re  w i r t s c h a f t 
lic h e n  Z u sa m m e n h ä n g e . (Mit 10 Abb.im  Text.) Hallea. d. S.: 
Wilhelm K napp 1931. (XVI, 256 S.) 8». 23 JiJl, geb. 24,60 JiJl. 
(Kohle, Koks, Teer. Hrsg. von R eg.-R at $ r.= 3n0- J- Gwosdz. 
Bd. 26.) B B S

B r e n n s t o f f v e r g a s u n g .
Gaserzeuger. G a s e rz e u g e r  n a c h  B a u a r t  H e u r te y  

m it  s e l b s t t ä t i g e r  B e s c h ic k u n g  u n d  R ü h rw e rk .*  Be
triebsergebnisse. [Génie civil 98 (1931) Nr. 16, S. 403/04.]

Braunkohlenvergasung. W. Allner: B ra u n k o h le n g a s .  D as 
G le ic h s t r o m -E n tg a s u n g s v e r f  a h re n  d es K a s s e le r  Ofens.* 
Allgemeines. Einfluß von A rbeitstem peratur und Reaktionszeit 
auf die Zusammensetzung des Gases und die A rt der flüssigen 
Produkte. Beschreibung des Gleichstrom-Entgasungsverfahrens. 
Entgasung im kontinuierlichen Vertikalkammerofen. Versuchs
anlage und Betriebsergebnisse. Kohlensäurewäsche des Rohgases. 
Erweiterung des Begriffes Gaskohle. W irtschaftlichkeit. [Gas 
Wasserfach 74 (1931) Nr. 14, S. 305/11.]

F e u e r f e s t e  S to f fe .
Prüfung und Untersuchung. J .  Arvid Hedvall und Per 

Sjöman: U e b e r  d ie  B e d e u tu n g  k r i s ta l lo g r a p h is c h e r
U m w a n d lu n g e n  d e r  K ie s e ls ä u r e  f ü r  ih re  R e a k t io n s 
f ä h ig k e i t  im  f e s te n  Z u s ta n d e .*  Eigenschaften und Her
stellung der Oxyde. Versuchsverfahren. Versuchsergebnisse. 
Röntgenographische Untersuchung der Reaktionsprodukte. [Z. 
Elektrochem. 37 (1931) Nr. 3, S. 130/42.]

Jos. Schaefer und Fel. Baum hauer: U n te r s u c h u n g  des 
E in f lu s s e s  v o n  S c h la c k e  a u f  f e u e r f e s te  S te in e  an  H an d  
e in e s  n e u e n  P r ü f v e r f a h r e n s .*  Beschreibung des Prüfver
fahrens. Untersuchungen m it Gießpfannenschlacke an flußmittel
armen sowie eisenhaltigen Magnesitsteinen und an Silikasteinen. 
Beurteilung der Prüfsteine nach dem Aussehen. Untersuchung 
der verschlackten Schichten m it H insicht auf Dicke, Dichte und 
chemische Zusammensetzung. Schlußfolgerungen und Bedeu
tung des beschriebenen Verfahrens. [Feuerfest 7 (1931) Nr. 3, 
S. 33/36.]

Verhalten im Betrieb. R. M. K ing: D ie  Z e r s tö ru n g  von 
G i t te r s te in e n .*  Zerstörung durch Flugaschenschlacke. Einfluß 
der Verhältnisse in den Gaskammern. Chemische Zusammen
setzung des Steines. Ursache der Zerstörung durch Eindringen 
von Eisenoxyden in den Stein. [Blast Furnace 19 (1931) Nr. 1, 
S. 114/17.]

Einzelerzeugnisse. M a g n e s id o n , e in  n e u e r  f e u e r f e s te r
S te in . Seine hauptsächlichsten Eigenschaften. [Blast Furnace 19 
(1931) Nr. 1 , S. 162.]

F e u e r u n g e n .
Kohlenstaubfeuerung. A. Grebel: D e r V o rg a n g  d e r  V e r

b re n n u n g  in  d e r  K o h le n s ta u b f e u e r u n g .*  [Génie civil 98 
(1931) Nr. 1 1 , S. 272/73.]

E. Ram m ler: E ig e n s c h a f te n  d e r  K o h le n m ü h le n .*  
Anforderungen an die vollkommene Kohlenmühle. Vergleich der 
vorhandenen B auart mit diesem Ideal. [Arch. Wärmewirtsch. 12 
(1931) Nr. 4, S. 109/12.]
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I n d u s t r i e l l e  O e fe n  im  a l lg e m e in e n .
(Einzelne B auarten s. u. den betreffenden Fachgebieten.)

Elektrische Oefen. K. Tamele: E le k t r i s c h e  G lü h a n la g e n  
in M eta llw erk en .*  Bauform elektrischer W iderstandsöfen. 
Ueberlegungen zu der Ofengestaltung und Auswahl. [Z. V. d. I. 75 
(1931) Nr. 13, S. 383^87.]

W ä r m e w i r t s c h a f t .
Allgemeines. D ie  K r a f tw i r t s c h a f t  a u f  d e u ts c h e n  

E isen h ü tten . Zuschriftenwechsel zwischen H. Froitzheim 
und H. Bansen. [St. u. E. 51 (1931) Nr. 17, S. 525/28.]

Gaswirtschaft und Fernversorgung. Philipp Nelles: D ie  
P ro b le m e  d e r  d e u ts c h e n  G a s w ir t s c h a f t  u n t e r  b e s o n 
d e re r  B e rü c k s ic h tig u n g  d e r  S e lb s tk o s te n r e c h n u n g .  
Gelnhausen 1930: F. W. Kalbfleisch. (125 S.) 8°. — Frankfurt 
a. M. (Universität), W irtschafts- u. sozialw. Diss. B B S

K r a f t e r z e u g u n g  u n d  - V e r te i lu n g .
Kraftwerke. Adolf H. Dyckerhoff: U e b e re n e rg ie .  Eine 

technisch-wirtschaftliche Studie über: Austausch von Energie 
zwischen den Systemen der öffentlichen Versorgungsunterneh
mungen (Public Utilities) und den W erken der Eisen- und Stahl
industrie und die Verschmelzung ihrer Energiestrukturen. Mit 
praktischen Erfolgen und besonderer Beziehung auf den Groß-Chi- 
kago-Bezirk. (Mit zahlr. Taf.) Düsseldorf 1931: A. Bagel. (23 S.) 
4°. — Berlin (Techn. Hochschule), (D t.^ng.-D iss. B B S  

Heinrich Schult: W ir t s c h a f t l i c h k e i t  d e r  G le ic h d r u c k 
speicherung b e i D a m p f k ra f  ta n la g e n .  Berlin: Julius
Springer 1930. (33 S.) 4°. — Berlin (Techn. Hochschule), i£)r.*3ittg.- 
Diss. B B S

Dampfkessel. B e r ic h t  ü b e r  D a m p fk e s s e le x p lo s io n e n .  
Bemerkenswert ist ein Fall, bei dem das Aufreißen von Rohren 
in einem Babcock- & Wilcox-Kessel au ftra t, die durch mecha
nische Wirkung des Flugstaubes im Laufe von sechzehn Jahren  
unzulässig geschwächt worden waren. [Engg. 131 (1931) Nr. 
3403, S. 460.]

W. Piepenbrink: D ie  E n tw ic k lu n g  d e s  S t e i l r o h r k e s 
sels 1920 b is 1930. Entwicklungsgang vom Garbe-Kessel 
zum Strahlungs-Steilrohrkessel. M artin-Rückschubrost. [Arch. 
Wärmewirtseh. 12 (1931) Nr. 4, S. 113/16.]

Otto Schöne: B e t r i e b s e r f a h r u n g e n  m it  D r u c k w a s s e r 
entaschung  in  K e ss e la n la g e n .*  [Arch. W ärmewirtsch. 12 
(1931) Nr. 3, S. 87/88.]

Kurt Seiler: B e it r a g  z u r  F r a g e  d e r  V e rh e iz u n g  g e 
rin gw ertiger u n d  b i l l ig e r  B re n n s to f f e .*  Unterwinddüsen
rost, Bauart Küsters. [Wärme 54 (1931) Nr. 15, S. 268/74.] 

Zeuner: E r f a h r u n g e n  a u s  d em  K e s s e lb e t r i e b  im  
G ro ß k ra ftw erk  B ö h len .*  Betriebserfahrungen m it B raun
kohlenstaub-Feuerungen. Verschmutzung und Verschlackung 
der Brennkammer und des Kessels. Erhöhung der Verdampfungs
leistung um rd. 70 % durch Anordnung einer vollkommen ge
kühlten Brennkammer. [Z. V. d. I. 75 (1931) Nr. 11, S. 309/16.] 

K e sse lb e tr ieb . Sammlung von Betriebserfahrungen. Hrsg. 
von der Vereinigung der Großkesselbesitzer. 2., vollständig 
neubearb. Aufl. Berlin: Julius Springer 1931. (3 Bl., 293 S.) 8°. 
Geb. 18 JIM,. —■ Das kleine Werk, das der Beurteiler beim ersten 
Erscheinen in dieser Zeitschrift als „ein praktisches Nachschlage- 
buch“ bezeichnet hat, aus dem „jeder Kesselbetriebsingenieur 
Nutzen . . . ziehen kann“ — vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 712 —, 
bildet in der vorliegenden Form  eine „erw eiterte und ergänzte 
Auflage, in die dank der M itarbeit der Betriebe neue Erfahrungen 
aufgenommen wurden“ . Als M itarbeiter werden wieder nur 
Ingenieure genannt, „die in den Kesselhäusern großer deutscher 
Kraftwerke verantwortlich tätig  sind“ . B B S

Speisewasserreinigung und -entölung. K arl Hofer: K o llo id e  
und S pe isew asse r. [Z. V. d. I. 75 (1931) Nr. 14, S. 429/30.] 

Roman Selikin: D as  M it r e iß e n  v o n  W a s s e r  a u s  dem  
Dam pfkessel.* Einfluß der Laugenkonzentration, Verdam pf
oberfläche und Verunreinigungen. [Arch. W ärm ewirtsch. 12 
(1931) Nr. 4, S. 119/20.]

Diesel- und sonstige Oelmaschinen. W olfram W entzel, 
$ » 8 % :  D er Z ü n d -  u n d  V e r b r e n n u n g s v o r g a n g  im  
K o h le n stau b m o to r. Mit 21 Abb. u. 9 Zahlentaf. Berlin 
(NW 7): VDI-Verlag, G. m. b. H., 1931. (2 Bl., 23 S.) 4°. 5 JIM, 
für Mitglieder des Vereines deutscher Ingenieure 4,50 JIM,. 
(Forschungsheft 343.) B B S

Gas- und Oelturbinen. K. Adloff: D ie  G a s tu r b in e  u n d  
die A u ss ich te n  zu  ih r e r  V e rw irk lic h u n g .  [W ärme 54 
(1931) Nr. 15, S. 275/77.]

Gleichrichter. M. Schenkel und I. v. Issendorff: N e u e  A n 
wendung d e r  G r o ß g le ic h r ic h te r  f ü r  S p a n n u n g s -  u n d  
L e is tu n g sre g e lu n g , E n e r g ie r ü c k g a b e ,  H o c h s p a n n u n g s 

ü b e r t r a g u n g  u n d  F re q u e n z u m fo rm u n g .*  Mit Hilfe eines 
Steuermotors ist es praktisch gelungen, bei Quecksilber-Groß
gleichrichtern m it ganz geringfügiger Energie die Spannung zu 
regeln, den Gleichrichter um kehrbar zu*machen, d. h. Gleich
strom  in Wechselstrom rückzuverwandeln sowie Wechselstrom 
einer Frequenz in Wechselstrom anderer Frequenz überzuführen. 
Die'-Einrichtung versprich!*umwälzende Bedeutung in der E lek
trizitätsw irtschaft zu erhalten. [Siemens-Z. 11 (1931) Nr. 3, 
S. 142/46.]

Sonstige Maschinenelemente. O. Föppl: S c h w in g u n g s 
d ä m p fe r  f ü r  K u rb e lw e lle n .*  Ersatzschema für Welle und 
Dämpfer. W irkung des Dämpfers auf die Welle. Berechnung 
der günstigsten Dämpfungszahl für den Reibungsdämpfer. 
Uebertragung der Ergebnisse auf den Gummidämpfer. Schluß
betrachtungen. [Forschg. Ing.-Wes. 2 (1931) Nr. 4, S. 124/28.]

A l lg e m e in e  A r b e i t s m a s c h in e n .
Gebläse. R. G. Berthold: G e r ä u s c h v e r h ü tu n g  a n  l u f t 

b e w e g e n d e n  M asch in en .*  [Siemens-Z. 11 (1931) Nr. 2, 
S. 90/95; Nr. 3, S. 138/42.]

F ö r d e r w e s e n .
Lastkraftwagen. K arl Dehn, X l.p lK p : U n te r s u c h u n g  

v o n  A u to m o b ilk ü h le r n  (W a s s e r rö h rc h e n k ü h le r ) .  Mit 
28 Abb. u. 7 Zahlentaf. Berlin (NW 7): VDI-Verlag, G. m. b. H., 
1931. (2 Bl., 20 S.) 4°. 5 JIM, für Mitglieder des Vereines deut
scher Ingenieure 4,50 JIM. (Forschungsheft 342.) B B S

Sonstiges. J a h r b u c h  d e r  S c h i f fb a u te c h n is c h e n  G e
s e l ls c h a f t ,  Bd. 32, 1931. (Mit Abb.) Berlin: Verlag Schiffbau- 
technische Gesellschaft —  (für den Buchhandel: Deutsche Ver
lagswerke Strauss & Co., Berlin SW 48) 1931. (436 S.) 4°.
Geb. 20 JIM. S B B

W e r k s e i n r i c h t u n g e n .
Gleisanlagen. J . W attm ann, Regierungsbaumeister a. D.: 

L a n g s c h ie n e n  u n d  L ä n g s k r ä f te  im  E is e n b a h n g le is .  
(Mit 30 Abb.) Berlin (S 42): Otto Elsner, Verlagsgesellschaft 
m. b. H. [1931], (78 S.) 8 ». 6 JIM. B B S

Beleuchtung. W alter Kleffner: B e it r a g  z u r  T e c h n ik  d e r  
B e le u c h tu n g  e in e s  I n n e n ra u m e s  d u rc h  T a g e s l ic h t .  
Eine modellmäßige Untersuchung des Einflusses von Fenster
größe, -format und -läge sowie der inneren Reflexion. (Mit zahlr. 
Taf.) Münster i. W. 1931: Heinrich Buschmann. (40 S.) 8°. — 
Hannover (Techn. Hochschule), ®r.»Qttg.-Diss. S  B S

W e r k s b e s c h r e ib u n g e n .
W e rk s a n la g e  d e r  G re a t  L a k e s  S te e l  C orp.* Roh

stoffgrundlage. Beschreibung der Stahlwerksanlage m it sechs 
150-t-Oefen für flüssigen Einsatz, m it Abhitzekesseln und Saug
zuganlage. Gießhalle. Beschreibung der Tiefofenanlage, Block- 
und Knüppelstraße. [Blast Furnace 18 (1930) Nr. 12, S. 1817/23.]

Fritz  W eber: F e l te n  & G u il le a u m e  C a r ls w e rk , A c tie n -  
G e s e l ls c h a f t ,  K ö ln -M ü lh e im . (Mit Abb.) Berlin (W 8, 
Leipziger Straße 115— 116): Organisation Verlagsgesellschaft 
m. b. H., S. Hirzel, 1931. (64 S.) 8°. (Musterbetriebe deutscher 
W irtschaft. Bd. 13: Die Draht- und Kabel-Industrie.) S B B

R o h e is e n e r z e u g u n g .
Hochofenprozeß. W. McConnachie: W irk u n g s w e is e  d e r  

W in d t r o c k n u n g  b e im  E is e n s c h m e lz e n . Theorie von 
Johnson und anderen Forschern. Grad der Vorwärmung und 
Brennstofferspamis. Einwirkung auf die Hauptreduktionsstoffe 
wie Wasserstoff, Zyan, Kohlenstoff und Kohlenoxyd. Günstigste 
Reaktionsbedingungen. [Iron Steel Ind. 4 (1931) Nr. 7, S. 223/25.]

Möllerung. Arvid Johansson: E in  M ö lle rb e re c h n u n g s 
v e r fa h r e n .  Beschreibung eines Möllerberechnungsverfahrens, 
das im Prinzip darin besteht, daß für jedes Erz der Ueberschuß 
oder Bedarf an reinem CaC03 für die Bildung von Schlacke eines 
gewissen Silizierungsgrades berechnet wird. Mit Hilfe dieser 
W erte wird der gesamte Kalkbedarf bzw. Kieselsäurebedarf der 
Beschickung errechnet. Die Rechnung basiert auf den in den 
einzelnen Oxyden vorhandenen Sauerstoffmengen, wobei A120 3 
als neutral angenommen wird. Der Mangangehalt wird zu 50 % 
in der Form  von MnO eingesetzt. [Jernk. Ann. 115 (1931) Nr. 4, 
S. 230/36.]

E i s e n -  u n d  S ta h lg ie ß e r e i .
Allgemeines. Albert Achenbach, $r.«8 hg-: L*e r  G ie ß e re i

s c h a c h to f e n  in  T h e o r ie  u n d  P ra x is .  Handbuch für 
Gießereiingenieure und Studierende des Gießereifaches. Leipzig: 
Dr. Max Jänecke 1931. (VI, 156 S.) 8». 7,80 JIM. —  Befaßt 
sich m it dem Bau und Betrieb des Gießereischachtofens unter 
Berücksichtigung der verschiedenen gebräuchlichen Sonderformen. 
Ausführliche Angaben über Messung der Windmenge, der Tempe-
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ra tu ren  und des Einsatzes sowie die rechnerischen Grundlagen 
zur Aufstellung von Stoff- und Wärmebilanzen ergeben brauch
bare Hinweise für eine richtige Betriebsführung und Gattierung. 
E in  Abschnitt über die metallurgischen und metallographischen 
Grundlagen der Gußeisenerzeugung sowie eine Reihe sehr er
wünschter Zahlentafeln bilden eine zweckmäßige Ergänzung 
des Buches, das vor allem dem Praktiker ein wertvolles Hilfs
m ittel sein dürfte. “  B ■>

Metallurgisches. E. W. Colbeck und N. L. Evans: E n t 
s c h w e fe lu n g  u n d  R e in ig u n g  v o n  G u ß e ise n  m it  S oda .*  
Anwendung und Wirkungsweise. Versuche bei Stahlguß, im 
Kupolofen und im Tiegel. Aenderung des Schwefelgehaltes in 
der Schmelze in Abhängigkeit von der zugegebenen Menge und 
der Einwirkungsdauer. Versuchsergebnisse. Erörterungsbeitrag 
von J. E. Eletcher. [Foundry Trade J . 44 (1931) Nr. 767, S. 305 
bis 307; Nr. 768, S. 318.]

J . E. H urst: E n tg a s u n g s v e r f a h r e n  f ü r  f lü s s ig e  
M e ta lle .*  Geschichtliche Entwicklung unter Anführung von 
früheren Patenten. Anwendung von Druck während des E r
starrungsvorganges. Schleuderverfahren. E rstarrung bei U nter
drück durch Absaugung. Anwendung vorgewärmter Formen. 
Rührwerke und Schütteleinrichtungen. Zugabe von Fremdstoffen 
als Desoxydationsmittel. Bradley’s Rührverfahren für Gußeisen. 
[Foundry Trade J . 44 (1931) Nr. 764, S. 264/65.]

Gottfrid Olson: R e g e lu n g  d es K o h le n s to f f g e h a l te s  
b e im  K u p o lo fe n .*  Beziehung zwischen Schrottzusatz und 
Kohlenstoffaufnahme auf Grund von Betriebsversuchen. Anord
nung der W inddüsen und zweckmäßige Pressung. Vorschaltung 
eines Vorherdes. [Foundry 59 (1931) Nr. 7, S. 62/63.]

Formstoffe und Aufbereitung. U. Lohse: D as  F o r m m a 
s c h in e n w e se n  a u f  d e r  f ü n f te n  G ie ß e r e i f a c h a u s s te l 
lung .*  (Forts.) Neuerungen an der kastenlosen Formmaschine 
„Universal“ , die m it Hand- oder Luftpressung arbeitet und m it 
einem Steckvibrator zum Lockern der Modellplatte versehen ist. 
Einführung der R üttler in Deutschland. Vorzüge des R ü tte l
verfahrens. Neue B auart eines stoßfreien Rüttlers. Steuerung. 
Füllvorrichtung. Wende- und Abhebevorrichtung. Um rollrüttler 
und seine Arbeitsweise. Hochleistungs-Druckluftformpresse. 
[Gieß. 17 (1930) Nr. 42, S. 1023/26; 18 (1931) Nr. 13, S. 260/64.] 

Schmelzen. D e r B ra c k e ls b e rg -O fe n  in  B in g ley .*  
Beschreibung, Arbeitsweise und Betriebsergebnisse des ersten 
in England arbeitenden Brackelsberg-Ofens. [Foundry Trade J . 44 
(1931) Nr. 764, S. 257 u. 262.]

H e r s te l lu n g  v o n  h o c h w e r t ig e m  G u ß e ise n  in  e in e m  
T ro m m e lo fe n .*  Drehbarer Trommelofen m it K ohlenstaub
feuerung und angebautem Rekuperator zur Windvorwärmung, 
B auart Armstrong-W hitworth. Günstige Beeinflussung der Treff
sicherheit bei niedrigem Schwefelgehalt und Erzielung feiner 
Graphitverteilung durch Ueberhitzung der Schmelze. [Metall - 
urgia 3 (1931) Nr. 18, S. 231/32.]

Carl E. Schubert: H e r s te l lu n g  v o n  V e rg a s e rn  in  e in e r  
E le k t ro g ra u g ie ß e re i .*  Zweckmäßige Sandaufbereitung. Be
schreibung des wassergekühlten Lichtbogenofens und des Gieß
verfahrens. Elektrischer Glühofen m it selbsttätiger Tem peratur
regelung. Aufbau der Form  und Kernherstellung. [Foundry 59 
(1931) Nr. 6, S. 61/65.]

T. W. Siertsema: U n te r s u c h u n g  d e r  A rb e its w e is e  
e in e s  K u p o lo fe n s .*  Zusammenhänge zwischen m inütlicher 
Windmenge, W inddruck, Eisentemperatur und stündlicher Ofen
leistung, dargestellt an praktischen Beispielen. [Gieterij 5 (1931) 
Nr. 4, S. 44/47.]

Stahlguß. F. A. Melmoth: W is s e n s c h a f t l ic h e  U e b e r-  
w a c h u n g  d e r  S ta h lg ie ß e r e i?  Gießtechnische Gesichts
punkte bei der K onstruktion. Einfluß der Fornfgebung durch 
Trichteranordnung auf die Erstarrungsverhältnisse. Anforde
rungen an zweckmäßige Gießformen. Metallurgische Fragen und 
Ueberwachung der Schmelze. Einfluß von Schwefel und Phosphor. 
Glühbehandlung der Gußstücke. [Trans. Am. Foundrym en’s 
Ass. 2 (1931) Nr. 3, S. 21/35.]

Sonderguß. Gust. Krebs: S ä u r e b e s tä n d ig e  G u ß s tü c k e »  
Einfluß der Zusammensetzung des Eisens auf die Säurebeständig
keit und die Bearbeitbarkeit. Bevorzugung von Tiegel-, Flamm- 
oder Elektroofen gegenüber Kupolöfen bei hohem Siliziumgehalt. 
Führung des Schmelzvorganges und zweckmäßige Legierungs
zusätze. [Gieterij 5 (1931) Nr. 4, S. 47/49.]

Wertberechnung. W. Bremer: D ie  p la n m ä ß ig e  U n k o s te n 
b e w i r t s c h a f tu n g  in  d e r  G ieß ere i.*  Lohn- und M aterial
kosten. Zahlentafeln und K urvenblätter zur Ueberwachung der 
Unkosten und Fehlerquellen. Planmäßige und durchgreifende 
Sparwirtschaft durch Vorausberechnung der Lohn- und M aterial
unkosten entsprechend dem jeweiligen Beschäftigungsgrad. 
[Gieß. 18 (1931) Nr. 14, S. 277/81.]

Johannes Stoll: D ie  S e lb s tk o s te n r e c h n u n g  e in e r 
E is e n g ie ß e re i .  (Mit 37 Fig.) o. O. (1930.) (150 S.) 8°. — 
München (Techn. Hochschule), 3)r.«3;ng.-Diss. 5 B 5

S t a h le r z e u g u n g .

Metallurgisches. B . M. Larsen :U r s p r u n g u n d W irk u n g v o n  
E in s c h lü s s e n  im  S ta h l.*  Ausführliche Schrifttumszusammen
stellung über: Allgemeine Gleichgewichtsbedingungen bei der 
Desoxydation. Oxyd- und Sulfidverteilung zwischen Schlacke 
und Metall. Eisenoxyduleinschlüsse. System: Eisen-Sauerstoff. 
Desoxydation m it Mangan, Silizium, Aluminium und Kohlen
stoff. Verwendung von Sonder-Desoxydationsmitteln, wie Siliko- 
mangan. Desoxydationsarten. Sulfideinschlüsse. Steiggeschwin
digkeiten der Einschlüsse. Feststellung der Einschlüsse. Einfluß 
der Einschlüsse auf die Eigenschaften (u. a. Risse, Flocken, 
Holzfaserbruch, Rotbrüchigkeit). Beziehung zu Phasengleich
gewichten und zur Löslichkeit. [Metals Alloys 1  (1930) Nr. 15,
S. 703/13; Nr. 16, S. 763/69; Nr. 17, S. 819/25.]

J .  V. McCrae, R. L. Dowdell und Louis Jordan: U n te r 
s u c h u n g e n  ü b e r  d e n  s o g e n a n n te n  „ ü b e r r e d u z ie r te n “ 
S ta h l  im  f lü s s ig e n  Z u s ta n d .*  Frühere Arbeiten. Vergleich von 
je zwei sauren Schmelzungen aus überreduziertem und normalem 
Stahl. Schmelzbetrieb im sauren Elektroofen. Temperaturmes
sung und Flüssigkeitsproben. Festigkeitseigenschaften. Gefüge
untersuchung und chemische Prüfung auf Sauerstoff-, Stickstoff
gehalt und Gehalt an Einschlüssen im Schmelzverlauf. [Bur. 
Standards J . Research 5 (1930) Nr. 5, S. 1123/49.]

S i l iz iu m h a l t ig e s  S p ie g e le is e n  a ls  D e s o x y d a t io n s 
m it te l .  Kurzer Hinweis auf Versuche bei fünfzehn Stahlwerken, 
Spiegeleisen m it etwa 4 % Si als Desoxydationsmittel zu ver
wenden. [Steel 88 (1931) Nr. 10, S. 27.]

Gießen. Ant. Kri£: D ie  U n g le ic h m ä ß ig k e i t  e ines 
n a c h  dem  H a r m e t- V e r f a h r e n  h e r g e s te l l t e n  G ußblocks.*  
Kurze Beschreibung des Harm et-Verfahrens. Angaben über den 
untersuchten Ni-Cr-Mo-Stahlblock. Untersuchungen über die 
Prim ärkristallisation. Schwefelabdruck, chemische Zusammen
setzung. Silikateinschlüsse. Eingehende Erörterung. [J. Iron 
Steel Inst. 122 (1930) II , S. 13/41; vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1682 
bis 1684.]

Schweißstahl. J . S. Trinham : F o r t s c h r i t t e  in  d e r M e
t a l l u r g ie  u n d  d e r  V e rw e n d u n g  v o n  S c h w e iß s ta h l . Ela
stizitätseigenschaften von Schweißstahl und ihre praktische 
Nutzbarmachung. Korrosionsbeständigkeit. Verschiedene Ver
wendungszwecke. W ärm ewirtschaft bei der Erzeugung. E nt
wicklung in Amerika. Erörterung. [Proc. Staffordshire Iron 
Steel Inst. 45 (1929/30) S. 15/39.]

Schrott. E. Schwenzner: S c h n e ll  a r b e i te n d e  D ru c k 
w a s s e r - S c h r o t tp a k e t i e r p r e s s e .*  [St. u. E. 51 (1931) Nr. 16, 
S. 501.]

Siemens-Martin-Verfahren. Albert Herberholz: D ie  U e b e r 
w a c h u n g  d e s  L u f tü b e r s c h u s s e s  be i S ie m e n s -M a rtin -  
O efen.*  Bisherige Ueberwachung der Oefen. Vorteile der Ueber
wachung des Sauerstoffgehaltes der Abgase. Beschreibung des 
verwendeten Sauerstoffschreibers und der meßtechnischen An
ordnung. Untersuchungen über den Einfluß des Sauerstoff
gehaltes der Abgase auf Leistung und W ärmeverbrauch. [Arch. 
Eisenhüttenwes. 4 (1930/31) Nr. 10, S. 461/68 (Gr. B: Stahlw.- 
Aussch. 206).]

Folke W. Sundblad: D ie  W ic h t ig k e i t  d e r  S c h la c k e n 
k o n t r o l l e  b e im  S ie m e n s -M a r t in -V e r fa h re n .  Schlacken
farbe und -aussehen als Anhalt für den Schwefelgehalt. Einsetzen 
von Automobilschrott. [Metall 1931, S. 14/15; nach Chem. 
Zentralbl. 102 (1931) I, Nr. 10, S. 1666.]

C. W. Veach: D as E in b r e n n e n  d e s  H e rd e s  v o n  Sie- 
m e n s -M a rt in -O e fe n  n a c h  lä n g e r e n  S t i l l s t ä n d e n .  Prak
tische Mitteilungen über das Anwärmen und Einschlacken von 
Herden nach längeren Stillständen. [Iron Age 127 (1931) Nr. 7, 
S. 546/47.]

H. C. Wood: V e rg le ic h  e n g li s c h e r  S ta h lw e rk e  m it 
d e n e n  d es F e s t la n d e s .*  Erzeugungszahlen von Siemens- 
Martin-Stahl in England, Deutschland, Frankreich. Kurzer 
Entwicklungsgang des Siemens-Martin-Verfahrens in den obigen 
Ländern. Hauptkennzeichen neuzeitlicher Stahlwerke. Ofen
leistungen und Ausbringen verschiedener Ofenbauarten. Erörte
rung. [J . Iron Steel Inst, 122 (1930) II, S. 111/74; vgl. St. u. E. 50
(1930) S. 1753/55.]

Elektrostatik D. F. Campbell: D e r  k e rn lo s e  I n d u k t io n s 
o fen  z u r  S ta h le rz e u g u n g .*  Stahlsorten, die vorteilhaft 
im kernlosen Induktionsofen erschmolzen werden. Stromver
brauch bei Schnelldrehstahl-Schmelzungen. Frischen und Feinen. 
Duplexverfahren: basischer Herd- oder Lichtbogenofen und
kernloser Induktionsofen m it saurer Zustellung. Schmelzergeb
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nisse eines öOO-kg-Ofens. Erörterung. [J . Iron Steel Inst. 122
(1930) II, S. 85 109; vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1652 55.]

Franz  P ö lz g u te r :  U e b e r  d ie  S ta h le r z e u g u n g  im  k e r n 
losen I n d u k t i o n s o f e n  g r ö ß e re r  B a u a r t .*  Beschreibung 
der B ochum er Anlage m it einem 500- und einem 1000-kg-Ofen. 
Schaltungsschema und elektrische Ausrüstung. Art der Ofenzu
stellung m it lo ser Pufferschieht. Zustellungskosten und Strom 
verbrauch im  Vergleich m it den Verhältnissen beim Lichtbogen
ofen. M etallu rg ische Arbeitsweise des kernlosen Induktionsofens 
und B etra ch tu n g en  ü b e r  die Güte der darin  erzeugten Stähle. 
[Ber. S tah lw .-A ussch . V. d. Eisenh. Nr. 207; St. u. E. 51 (1931) 
St. 17, S. 513/20.]

M e ta l le  u n d  L e g i e r u n g e n .
Allgem eines. D ie V e rs o rg u n g  d e r  d e u ts c h e n  W i r t 

schaft m it N ic h t- E is e n - M e ta l le n .  Berlin: E. S. M ittler 
i  Sohn 1931. (V, 133 S.) 8°. 3,75J/?.F. (Veröffentlichungendes 
Ausschusses zur Untersuchung der Erzeugungs- und A bsatz
bedingungen der deutschen W irtschaft. 3. Unterausschuß.)

M etallguß. R. Fischer: E tw a s  ü b e r  d en  G u ß  v o n  
M otorkolben.* Allgemeines über den Baustoff. W iderstands
fähigkeit gegen Verschleiß. Ausdehnung. W ärmeleitfähigkeit 
und Warmhärte. Verschiedene Gußformen und Kerne. Kolben
ringe. Verschiedene Vorschläge zur Erzielung eines gesunden 
Gusses. [Gieß. 18 (1931) Nr. 15, S. 301/03.]

Legierungen fü r  S o n d erzw eck e . T u n g u m -M e ta l l .  Eine 
neue korrosionsbeständige Legierung. Besondere R ostbeständig
keit gegen Seewasser. Keine Angaben über die chemische Zu
sammensetzung. Spezifisches Gewicht 8,41, Schmelzpunkt 1150°, 
Schmiedetemperatur 700 bis 750°, W ärm ebehandlung zwischen 
600 und 700°, kritische Tem peratur bei 840°. [Met. Ind. 38
(1931) Nr. 14. S. 365.]

N ic k e l-H a n d b u c h , hrsg. vom Nickel-Informationsbüro.
G. m. b. H., Frankfurt a. M. Leitung: X r .^ n g . M. W aehlert. 
[Frankfurt a. M.: Nickel-Informationsbüro, G. m. b. H.] 8°. — 
(Abt. 2:) N ic k e l-K u p fe r . T. 1: L e g ie ru n g e n  u n te r  5 0 %  Ni. 
(Mit 14 Abb.) [1931.] (30 S.) B B S

V e r a r b e i tu n g  d e s  S t a h le s .
Walzwerksanlagen. A. F. Kenyon: N e u e s  S c h ie n e n w a lz 

werk de r A lgom a S te e l  C o rp . in  S a u l t  S te . M a r ie , 
Ontario, C an ad a . Die Straße hat drei nebeneinanderstehende 
Gerüste, davon sind das Vorwalzgerüst und das zweite Gerüst 
Trios mit Walzen von 785 mm Dmr. und 1725 mm Ballenlänge, 
das dritte Gerüst ein Duo m it Walzen von 785 mm Dmr. und 
915 mm Ballenlänge, wenn Schienen gewalzt werden, das aber 
zum Walzen von Formeisen als Trio m it gleicher Ballenlänge 
wie das erste und zweite Gerüst verwendet werden kann. Es 
werden Schienen von 49 bis 63 kg m. dann Träger. U-Eisen, 
Winkel und sonstiges Formeisen hergestellt. Vor der Walze sind 
fahrbare Wipptische, hinter der Walze feste Rollgänge und 
Schlepper angeordnet, so daß drei Schienen gleichzeitig gewalzt 
werden können. [Iron Age 127 (1931) Nr. 17, S. 1342/45.]

Walzwerkszubehör. U m la u fe n d e  f l ie g e n d e  S c h e re  m it 
A ntrieb d u rc h  S y n c h ro n m o to r .*  [Steel 88 (1931) Nr. 15, 
S. 44.]

Walzwerksöfen. K o n t in u ie r l i c h e r  N o rm a lg lü h o fe n  
für F e in b lech e .*  Beschreibung des Ofens der Wellmann 
Smith Owen Engineering Corp., London. Die Bleche werden 
durch den Ofen mit hitzebeständigen Tragarmen nach Schritt
macherart befördert, ohne Tragbleche benutzen zu müssen. 
[Iron Coal Trades Rev. 122 (1931) Nr. 3293, S. 581/82.]

Blockwalzwerke. Otto Emicke: LTe b e r  d a s  A u sw a lz e n  
von S o n d e rs tä h le n  a u f  B lo c k s t r a ß e n  m it  K a l ib r i e 
rungsbeisp ielen .*  Einfluß des Form änderungswiderstandes, 
der Wärmeleitfähigkeit und der W alztem peratur. Streckung der 
Entkohlungszone. Blockformen und Blockgewichte. Grund
sätzliche Anordnungsarten des W alzeneinbaues. Kalibrierungen 
der Duo-L inkehr- und Trio-Blockstraßen; Unterschiede zwischen 
Sonderstahl- und Flußstahlwalzung. [St. u. E. 51 (1931) Nr. 14,

Knüppelwalzwerke. Wilhelm Bruns: K o n t in u ie r l ic h e s  
Knüppel- u n d  P la t in e n w a lz w e r k  d e r  B e rg -  u n d  H ü t 
te n w e rk sg e se lls c h a ft ,  E is e n w e rk  T rin e c .*  Anordnung 
der Anlage. W alzplan und Beschreibung der beiden Straßen. 
Arbeitsweise und Leistung der Anlage. Allgemeines über die 
Hilfseinrichtungen. Belegschaft der Anlage. [St. u. E. 51 (1931) 
Ar. 18, S. 547/54.]

Drahtwalzwerke. Hans Schm itt: D r a h th a s p e l  m it s e lb s t 
tä tig e r S c h a ltu n g  d es e le k t r i s c h e n  A n tr ie b e s .*  [St. u .E . 
51 (1931) Nr. 15, S. 465/66.]

Feinblechwalzwerke. Harold W. Sehroeder: U e b e r s ic h t  
ü b e r  d ie  E in te i lu n g  v o n  F e in b le c h e n  n a c h  W a lz u n g , 
H e r s te l lu n g  u n d  V e rw e n d u n g sz w e c k . [Iron Age 127 
(1931) Nr. 16, S. 1264 68.]

H arry  G. Wible: B e re c h n u n g  d e r  H ö h lu n g  u n d  d e r  
d em  K r e u z u n g s w in k e l  z w isc h e n  O b e r-  u n d  U n t e r 
w a lze  g e g e n ü b e r l ie g e n d e n  S e ite  b e im  S c h le ife n  v o n  
F e in b le c h w a lz e n . [Iron Age 127 (1931) Nr. 17, S. 1353/54.]

W e i t e r v e r a r b e i t u n g  u n d  V e r f e in e r u n g .
Allgemeines. Hans Hühne: U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d e n  

F o r m ä n d e r u n g s v e r la u f  be i t e c h n is c h e n  F o rm g e b u n g s 
v e r fa h r e n .  (Mit 33 Abb.) Düsseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 
1931. (22 S.) 4°. — Clausthal (Bergakademie), Xr.^Qng.-Diss.

Hans W ünnenberg: E in  B e i t r a g  z u r  F ra g e  d e r  V e r a r 
b e i t b a r k e i t  v o n  b e ru h ig te m  u n d  n ic h tb e r u h ig te m  
S ta h l.  (Mit 38 Abb.) Düsseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1931. 
(17 S.) 4°. — Aachen (Techn. Hochschule), Xt.=(]ng.-Diss.

H. Stäger, Dr., Chem.: U e b e r  V e rsu c h e  m it  B e a r b e i 
tu n g s ö le n .  (Aßt 17 Abb.) — K. Krekeler, S l .^ r tg .:  N e u e re  
E rg e b n is s e  a u f  dem  G e b ie te  d e r  B e a r b e i tu n g s f o r 
s c h u n g  d e r  M e ta lle . (Mit 5 Abb.) —  F. Rapatz, (Dr.'-Qng.: 
L e is tu n g e n  d e r  S c h n e l l s tä h le  u n d  d e r  v e r s c h ie d e 
n e n  S c h n e id m e ta l le .  D as  O b e r f lä c h e n a u s s e h e n  b e im  
D re h e n  u n d  G e w in d e s c h n e id e n . (Mit 6 Abb.) Dis
kussion zu den Berichten. Zürich: [Selbstverlag des Schweiz. 
Verbandes für die Materialprüfungen der Technik, Eidgen. 
Materialprüfungsanstalt.] 1930. (54 S.) 4°. (Bericht Nr. 25 
des Schweiz. Verbandes für die Materialprüfungen der Technik. 
Diskussionsbericht Nr. 57 der Eidg. M aterialprüfungsanstalt.)

Pressen und Drücken. John H. H ruska: M e ta l lu rg ie  n e u 
z e i t l i c h e r  G e se n k m a tr iz e n .*  E rörterung geeigneter Legie
rungen für Eisen- und Stahlguß für diesen Zweck. [Iron Age 127 
(1931) Nr. 9, S. 702/05.]

E. Tonkin: V o r te i le  d e s  S ta u c h v e r f a h r e n s  f ü r  d ie  
H e r s te l lu n g  v o n  S c h m ie d e s tü c k e n .*  Einige Beispiele für 
im  Stauchverfahren herzustellende Stücke, die sich durch günstige 
Materialausnutzung und Billigkeit auszeichnen. [Steel 88 (1931) 
Nr. 13, S. 39/41.]

E in z e le rz e u g n is s e .
Seile. Herm ann Altpeter, ®r.=Qng.: D ie D r a h t s e i l e ,  ih re  

K o n s t r u k t io n  u n d  H e r s te l lu n g .  Aßt 58 Abb. u. 6 Tab. 
2., verb. u. erweit. Aufl. Halle a. d. S.: Alartin Boemer 1931. 
(3 Bl., 152 S.) 8°. 6,50 JIM,. —  Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 776.

Sonstiges. Erich Siebei und Hans Hühne: U n te r s u c h u n g e n  
ü b e r  d e n  F o r m ä n d e r u n g s v e r la u f  b e i t e c h n is c h e n  
F o rm g e b u n g s v e r fa h re n .*  Aeltere Untersuchungen. Ver
fahren zur E rm ittlung der Formänderungen. Verformungs- 
ellipsoide. Versuchsdurchführung. Endzustand der Verformung 
beim Ziehen, Strangpressen, Lochen und AValzen. Erm ittlung der 
Gesamtformänderung und des verdrängten Volumens unter 
Berücksichtigung des Formänderungsverlaufes. Der Verlauf der 
Spannungstrajektorien beim Ziehen, Strangpressen und Lochen. 
[Aßtt. K .-W .-Inst. Eisenforsch. 13 (1931) Lfg. 3, S. 43/62; vgl. 
St. u. E. 51 (1931) Nr. 19, S. 597.]

Franz Schick: A u s d em  L e b e n  d e s  a l t e n  N a g e l
s c h m ie d h a n d w e rk s .  [ Draht-Welt 24 (1931) Nr. 11, S. 203/05.]

S c h n e id e n  u n d  S c h w e iß e n .
Schneiden. O. Scheh: A u to g e n e s  S c h n e id e n  von

F e d e rn .*  Ausschneiden von Schraubenfedem aus starkwandigen 
Rohren. [Z. V. d. I . 75 (1931) Nr. 13, S. 392.]

Elektroschmelzschweißen. Gebauer: U e b e r  d ie  F e s t i g 
k e i t  e le k t ro g e s c h w e iß te r  V e rb in d u n g e n  v o n  F l u ß 
s t a h l  m it  S c h w e iß e ise n .*  [Stahlbau 4 (1931) Nr. 7, S. 80 82.] 

D ie  W ah l d e r  E le k tro d e .*  Entwicklung der Schweiß
elektroden. Grundlagen für die Elektrodenwahl. Blanke oder 
umhüllte Elektroden. Eigenschaften von Arcos-Elektroden. 
[Arcos Z. Lichtbogenschweiß. 2 (1931) Nr. 7, S. 131/52.]

Prüfling von Schweißverbindungen. Baumgärtel: U e b e r  
D a u e r p r ü f u n g e n  v o n  A z e ty le n -S c h w e iß u n g e n .*  Be
sprechung einiger bekannter Dauerbiegemaschinen. U nter
suchungen an drei Kohlenstoffstählen. Besprechung von amerika
nischen Dauerbiegeschwingungsversuchen von R. Aloore. [Autog. 
Aletallbearb. 24 (1931) Nr. 6 , S. 81/87; Nr. 7, S. 96/99.]

Jam es H. Edwards, H. L. W hittem ore und A. H. Stang: 
D ie  F e s t i g k e i t  a n g e s c h w e iß te r  A u f la g e rw in k e l  an  
S ä u len .*  [J. Am. Weid. Soc. 10 (1931) Nr. 3, S. 29/34.]
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Füchsel: K r a f tü b e r t r a g u n g  in  K e h ln ä h te n  g e 
s c h w e iß te r  V e rb in d u n g e n .*  [Stahlbau 4 (1931) Nr. 7, 
S. 79/80.]

A. Haider: U e b e r  B ie g e v e rs u c h e  m it  e le k t r i s c h  
g e s c h w e iß te n  M asten .*  [Stahlbau 4 (1931) Nr. 7, S. 73/77.]

H. Hornauer: D ie  P r ü f u n g  d e r  S c h w e iß e r  b e i g e 
s c h w e iß te n  S ta h lh o c h b a u te n .*  [Stahlbau 4 (1931) Nr. 7, 
S. 82/84.]

Konrad Liedloff: V e rsu c h e  an  l ic h tb o g e n g e s c h w e iß 
te n  E is e n k o n s tr u k t io n s te i le n .*  Teilweise Wiedergabe von 
Versuchen, die von der Westinghouse Electric and Manufacturing 
Company, E ast Pittsburgh, als Vorversuche für den Bau eines 
fünfstöckigen Fabrikgebäudes in Sharon durchgeführt wurden. 
[Schmelzschweiß. 10 (1931) Nr. 4, S. 99/100.]

K arl Haas: W ege z u r  B e re c h n u n g  d e r  F e s t ig k e i t  
v o n  l ic h tb o g e n g e s c h w e iß te n  V e rb in d u n g e n  a u f  G ru n d  
d e r  E r f a h r u n g e n  d e r  P r a x i s  u n d  d e r  E rg e b n is s e  v o n  
V e rsu c h e n . (Mit 32 Bildern.) o. O. 1930. (32 S.) 4°. — B raun
schweig (Techn. Hochschule), Xd.^rtg.-Diss. 5 B 2

Sonstiges. E r f a h r u n g e n  m it  e in e m  e le k t r i s c h  g e 
s c h w e iß te n  S ch iff.*  Bericht über ein bereits 1920 gebautes, 
vollkommen geschweißtes Frachtschiff „Fullagar“ von 45 m 
Länge, das eine ganze Reihe von Havarien durch Aufläufe u. dgl. 
erlitten hat, wobei die Schweißung sich ganz hervorragend be
w ährt und Verformungen zugelassen hat, die ein genietetes Schiff 
nicht ertragen hätte. [Engg. 131 (1931) Nr. 3403, S. 460/61.]

C. F. Keel: D e r  n e u e  M e h r f la m m e n b re n n e r  K eel.*  
Beschreibung und Wirkungsweise. Versuchsergebnisse. Erhöhung 
der Schweißgeschwindigkeit um etwa 50 % . [Z. Schweißtechn. 21 
(1931) Nr. 2 , S. 26/34.]

O b e r f lä c h e n b e h a n d lu n g  u n d  R o s t s c h u tz .  
Allgemeines. H erbert Kurrein: K o r r o s io n s s c h u tz  im  

A u to m o b ilb a u . Chrom, Nickel und Kadmium als Ueberzugs- 
metalle. Verschiedene Ansichten über die Güte der Verchromungs
überzüge. [Metallwirtsch. 10 (1931) Nr. 13, S. 254/56.]

Verzinken. Wallace G. Imhoff: U e b e r  d ie  v e r s c h ie d e n e  
L e b e n s d a u e r  v o n  V e rz in k u n g s k e s s e ln  u n d  ih re  U r 
sach en .*  Lebensdauer von Verzinkungskesseln für Bleche, 
Röhren, Formeisen, Eisenkurzwaren, Behältern, D raht usw. 
Angaben über die Ursachen der verschiedenen Lebensdauer 
solcher Kessel. [Iron Age 127 (1931) Nr. 16, S. 1274/78.]

Verchromen. Z u r V e rc h ro m u n g  v o n  S ta h lfo rm e n . 
Formen zur Herstellung von Steinen, schwefelhaltiger Gummi
artikel und karbolsäurehaltiger Harzstoffe, die Stahl sehr an 
greifen. Zunächst auftretende Schwierigkeiten und deren Be
hebung. Härtesteigerung. Höhere Lebensdauer. [Metallbörse 21 
(1931) Nr. 21, S. 485.]

Sonstige Metallüberzüge. J .  Barbaudy und A. P e tit: D er 
E in f lu ß  v o n  Z u s a tz m i t t e ln  z u r  A e n d e ru n g  d es 
p H -W e rte s  in  N ic k e lb ä d e rn .*  Aufstellung von pH-Kurven. 
Untersuchungen bei 20, 40, 50 und 80°. Erm ittlung der pH-W erte 
und deren Beeinflussung durch das Zusatzmittel Borsäure. 
[Comptes rendus 192 (1931) Nr. 14, S. 834/37.]

Emaillieren. Andrew I. Andrews und Emanuel A. Hertzell: 
D e r E in f lu ß  d e r  S c h m e lz a tm o s p h ä re  a u f  d ie  G ü te  
v o n  E m a ille  f ü r  S ta h lb le c h e .*  Versuchsvorrichtung. 
Aenderung der Gaszusammensetzung während des Versuchs. 
Untersuchung des Verhaltens von Natrium karbonat und N atrium 
n itra t während des Schmelz Vorganges. Hochstickstoffhaltige und 
hochkohlensäurehaltige Atmosphäre unschädlich für geschmolzene 
Emaille. Sehr störender Einfluß von Schwefeldioxyd (blasige 
Emaille). [Bull. Univ. Illinois 28 (1931) Nr. 32, S. 1/18.]

W ä r m e b e h a n d lu n g  v o n  E is e n  u n d  S ta h l .
Allgemeines. Horace C. K nerr: D ie  W ä rm e b e h a n d lu n g  

v o n  T e ile n  fü r  d e n  F lu g z e u g b a u .*  Zweck der W ärme
behandlung. Der „Strength-W eigth F actor“ (Zugfestigkeit durch 
spezifisches Gewicht) als Gütezahl. Untersuchungen an legiertem 
Stahl (S.A.E. 1025, 1035, 1045, 1095, 2330, 3250, 4130 X, 6130, 
6135 und 6195 wärmebehandelt bzw. normalisiert). Magnesium- 
Aluminium-Legierungen und Holz. Ausführung der W ärm e
behandlung in elektrischem Ofen m it selbsttätiger Tem peratur
regelung. Angaben über zweckmäßige W ärmebehandlung und 
die dadurch zu erzielenden Festigkeitseigenschaften. [Proo. Am. 
Soc. Test. Mat. 30 (1930) II , S. 154/70 u. 212/14.]

Härten, Anlassen, Vergüten. E in e  m u s te r g ü l t ig e  W ä rm e 
b e h a n d lu n g s a n la g e  f ü r  S c h le ifw e rk z e u g e .*  Beschreibung 
einiger Oefen und deren Temperaturüberwachung. [Met. Progr. 18
(1930) Nr. 6, S. 60/63.]

Oberflächenhärtung. Gunnar Hägg: D ie  t h e o r e t i s c h e n  
u n d  p r a k t i s c h e n  V o ra u s s e tz u n g e n  f ü r  d ie  N i t r i e r 
h ä r tu n g  v o n  S ta h l.*  Kurze Kennzeichnung der Entwicklung

des Problems. Theorie des Verfahrens, zum Teil auf eigenen 
Untersuchungen basierend. Praktische Durchführung des Ver
fahrens. Literaturzusam m enstellung. [Jernk. Ann. 115 (1931) 
Nr. 4, S. 183/208.]

O. E. H arder und George B. Todd: D ie  H ä r te  u n d  das 
K r i s ta l lg e f ü g e  s t i c k s to f f g e h ä r t e t e r  S ta h lg e le n k e .*  Ver
lauf der Brinellhärte in Abhängigkeit von der Entfernung vom 
Rande. Chemische Zusammensetzung der untersuchten Stähle. 
Beziehung zwischen heagonal dichtgepacktem  G itter und der 
Oberflächensprödigkeit Stickstoff gehärteter Einsatzschichten. 
[Steel 89 (1931) Nr. 12, S. 51/52.]

R. F. Jam es und Glenn Coley: E in  n e u e r  O fen  z u r  E in 
s a tz h ä r tu n g .*  Beschreibung des Ofens und seiner Wirkungs
weise. Angaben über Strom verbrauch und Temperaturverlauf. 
[J . Frankl. Inst. 211 (1931) Nr. 3, S. 327/34.]

E inar Oehman: N i t r i e r s t a h l  u n d  N itr ie rö fe n .*  Stahl 
für die N itrierhärtung. Behandlung und Bearbeitung vor der 
Nitrierung. Eigenschaften des n itrierten Materials. Nitrieröfen 
und sonstige A pparatur für die Nitrierung. Literaturzusammen
stellung. [Jernk. Ann. 115 (1931) Nr. 4, S. 208/30.]

E i g e n s c h a f t e n  v o n  E i s e n  u n d  S ta h l .

Allgemeines. E rnst Bock: Z u lä s s ig e  S p a n n u n g e n  d er 
im  M a s c h in e n b a u  v e r w e n d e te n  W e rk s to f fe .*  Zuschriften 
zu obigem Aufsatz, un terteilt nach folgenden Gesichtspunkten: 
Aufbau von Konstruktionsrichtlinien, W erkstoff-Festwerte, Si
cherheit, Technologische Einflüsse, Form änderung; Spannungs
zustand, Wesen des Bruches. Sind Tafeln für „zulässige Span
nungen“ zweckmäßig ? Grenzspannungskurven. Weg zu einer 
Konstruktionslehre für Maschinenteile. [Masch.-B. 10 (1931) 
Nr. 3, S. 66/83.]

B. Garlepp: Z u lä s s ig e  S p a n n u n g e n  u n d  D a u e r f e s t ig 
k e i t  im  K ra n -  u n d  V e r la d e b rü c k e n b a u .*  [Masch.-B. 10 
(1931) Nr. 3, S. 86/90.]

A. K rauß: K o n s t r u k t e u r  u n d  W e rk s to f fk u n d e . E in
leitende Bemerkungen zur E rörterung über den Aufsatz Bock 
über zulässige Spannungen der im Maschinenbau verwendeten 
W erkstoffe. [Masch.-B. 10 (1931) Nr. 3, S. 65.]

Léon Treinen: U e b e r  d e n  E in f lu ß  d es S a u e rs to f fs  
a u f  e in ig e  E ig e n s c h a f te n  d e s  E is e n s . (Mit 8 Abb.) 
Aachen 1931: J . Stercken. (12 S.) 4°. — Aachen (Techn. Hoch
schule), S)x.»3ttg.-Diss. 2 B 2

Gußeisen. A. Allison: H a r tg u ß w a lz e n .  Einschmelzen im 
Flammofen und zweckmäßige Gattierung. Vorbereitung der 
Gießform und richtige Gießtem peratur m it Rücksicht auf den 
Verwendungszweck der Walzen. [Iron Steel Ind. 4 (1931) Nr. 7, 
S. 233/34.]

Temperguß. Léon Thiéry: D e r  E in f lu ß  d es N ic k e ls  und 
d e s  N ic k e lc h ro m s  a u f  d ie  E ig e n s c h a f te n  d es T e m p e r
g u sses .*  Untersuchungen an Temperguß m it etwa 3 % C, 
0,4 % Si, 0,2 % Mn, 0,08 % P, 0,075 % S. Einfluß von 0 bis
2,5 % Ni sowie von 1,4 % Ni m it 0,3 % Cr auf die Temperatur 
des Zementitzerfalls sowie der Perlitumwandlung. Gefügebild 
und H ärte des Rohgusses. Einfluß des Glühens. Untersuchung 
der mechanischen Eigenschaften. Zusammenfassung und Schrift
tumszusammenstellung. [Rev. Mét. Mém. 28 (1931) Nr. 1, 
S. 1/18; Nr. 2, S. 61/78.]

Stahlguß. D ie  V e rw e n d u n g  v o n  S ta h lg u ß te i l e n  im 
a m e r ik a n is c h e n  F a h rz e u g b a u .*  Beschreibung von Loko- 
motivrahmen, Drehgestellen und Stirnwandstücken für den 
Wagenbau. [Railw. Age 1930, I, Nr. 15; nach Organ Fortschr. 
Eisenbahnwes. 86 (1931) Nr. 5, S. 144/45.]

Rostfreier und hitzebeständiger Stahl. Ed. Maurer: W er h a t  
d e n  r o s t s i c h e r e n  S ta h l  g e s c h a f fe n ?  Das Allegheny-Metall. 
Brearleys und Haynes Werk. Die Grundeigenschaften der 
Chrom-Eisen-Legierungen, erstmalig angeführt von Berthier 
1821 (Säurefestigkeit), Woods und Clark 1872 (Rostsicherheit) 
und Erdm ann 1896 (Hitzebeständigkeit). Die hitzebeständigen 
Legierungen: Marsh 1905, Dem pster 1907, Strauß 1910. Die säure
festen Legierungen: W. Borchers und M onnartz 1910, W. Borchers 
und R. Borchers 1912/13. Das Borchers-Metall. Das Pasel- 
Patent, säurefeste Stähle betreffend. Die rostsicheren Legie
rungen: Die Doktorarbeit von Monnartz und das französische 
P a ten t von Dubois und Préher 1911. Die Referate über die 
D oktorarbeit Monnartz. Die Ansicht von W. Borchers. Die 
Arbeit von Friend, Bentley und W est. Die Schlußfolgerung des 
Verfassers aus dieser Arbeit. Die wissenschaftliche Arbeit des 
Verfassers als Grundlage der technischen Entwicklung der rost- 
sicheren Stähle. Das Pasel-Patent, rostsichere Stähle betreffend. 
Das W erk von M auermann und von Hummelberger. Zusammen
fassung und ein W ort von J .  A. Mathews. [Techn. Bl. 21 (1931) 
Nr. 12, S. 214/15; Nr. 13, S. 232/33.]
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H. D. Newell: V ie ls e i t ig e  V e rw e n d u n g  n a h t lo s e r  
Rohre au s C h ro m -N ic k e l-S ta h l .*  N irosta KA2 (V2A). 
Zulässige Maßabweichungen. Bearbeitungsschwierigkeiten. Le
bensdauer. Verwendung u. a. für Kalanderwalzen, als Bohre für 
die Weiterleitung von Fruchtsäften. [Steel 89 (1931) Nr. 12, 
S. 31/33 u. 52.]

Stähle für Sonderzwecke. K urek: R a s i e r k l in g e n b a n d 
stahl u n d  R a s ie rk lin g e .*  Herstellung. Zusammensetzung. 
Wärmebehandlung. Gefügeuntersuchungen. K lingenstärke und 
Schneidfähigkeit. [Z. Verein f. Techn. u. Ind ., Solingen, 11 
(1931) Nr. 3, S. 29/33.]

Norman B. Pilling: E in f lu ß  v o n  N ic k e l  in  a u s t e n i t i -  
schen E is e n -C h ro m -N ic k e l-L e g ie ru n g e n .*  H ärtezunahm e 
bei Dickenabnahme von 20 %. Korrosionsprüfung in schwefel
sauren Eisensulfat- und Kupfersulfatlösungen. Einfluß einer 
Wärmebehandlung auf den W iderstand gegen Korrosion. Zustands
schaubild niedriggekohlter Eisen - Chrom - Nickel - Legierungen. 
Abgrenzung des Bereiches für Perlit, M artensit-Ferrit, Martensit- 
Austenit, Uebergangsaustenit und Stabilaustenit. Festigkeits
eigenschaften eines Stahles m it 18 % Cr und 8 % Ni. Korrosions
sprödigkeit. Erörterung. [Proc. Am. Soc. Test. Mat. 30 (1930) II, 
S. 278/97; vgl. St. u. E. 51 (1931) Nr. 2, S. 51/53.]

E. E. Thum: N e u e  M a n g a n s tä h le .*  Entw icklung des 
Schienenstahles in Amerika. W eitere Verwendung als Baustahl, 
Kesselblech, in der Rohrherstellung, für Gasflaschen, als Stahl
guß, Schweißdrähte, E insatzstahl und zur Herstellung vergüteter 
Schmiedestücke. Festigkeitseigenschaften und Zusammensetzung. 
[Proc. Am. Soc. Test. Mat. 30 (1930) II , S. 215/40; vgl. St. u. E. 50
(1930) S. 1818/19.]

Eisenbahnbaustoffe. M. D. Bowen: B e h a n d lu n g  d e r  
S to ß ste llen  v o n  S c h ie n e n g le is e n .*  An den Schienenenden 
werden verschleißfeste Legierungen aufgeschweißt. [Met. Progr. 19
(1931) Nr. 4, S. 33/38.]

Dampfkesselbaustoffe. M. Ulrich: N a c h w e is  v o n  W a s s e r 
mangel a ls  U rs a c h e  e in e s  K e s s e ls c h a d e n s  a u f  m e ta l lo -  
g raphischem  W ege. [Z. Bayer. Rev.-V. 35 (1931) Nr. 6 , S. 58.)

Der W ert d e r  W a s s e r d r u c k p r o b e  b e i K e s s e ln  vom  
S tan d p u n k t d e r  S ic h e rh e it .  Befürwortung der Druckprobe. 
Ihre Erhöhung unter Berücksichtigung des Festigkeitsabstandes 
des Werkstoffs bei den Betriebstem peraturen. [Génie civil 98 
(1931) Nr. 11, S. 273.]

Rohre. E. W ahl: R o h r b e s c h ä d ig u n g e n  be i W a s s e r 
v e rso rg u n g sa n la g e n  d u r c h  F r o s t ,  B e rg s c h ä d e n  u n d  
andere E in flü sse .*  Tiefenlage von Rohrleitungen gegen F rost
gefahr mindestens 1,5 m, in Zweifelsfällen durch Versuche und 
Beobachtungen genauer festzustellen. Kennzeichnung von 
Rohrbrüchen durch Bergschäden. Ersatzpflicht der Bergwerks
besitzer nur bei genügender Tiefenlage. Darstellung verschiedener 
Rohrbruchformen und Rohrbruchursachen durch Graphitierung. 
[GasWasserfach 74 (1931) Nr. 13, S. 289/93; Nr. 14, S. 311/18.] 

Draht, Drahtseile und Ketten. W all, T. F .: E le k t r o m a 
gnetische P rü fu n g  v o n  S ta h ls e i l e n  a u f  m e c h a n is c h e  
Risse.* [J. Inst. El. Engs. 67 (1931) S. 899; nach E. T. Z. 52
(1931) Nr. 14, S. 448.]

Federn. M. F. Sayre: D as  e la s t i s c h e  V e r h a l t e n  v o n  
F ed erw erksto ff.*  Prüfverfahren. Untersuchungen an Kohlen- 
stoffstahl, Nickelstahl, Phosphorbronze und einer Aluminium
legierung. Abnahme des Elastizitätsm oduls um 2 bis 4 % seines 
Anfangswertes bei kleinen Belastungen fü r Beanspruchungen 
bis etwa zur Streckgrenze. [Proc. Am. Soc. Test. Mat. 30 (1930) 
n , S. 546/58; vgl. St, u. E. 50 (1930) S. 1532/33.]

Sonstiges. W. Kloth und Th. Stroppel: S c h r a u b e n u n t e r 
suchungen. D ie H a l tb a r k e i t  v o n  B e f e s t ig u n g s s c h r a u 
ben u n te r  5/8".* Messung des beim Anziehen ausgeübten 
Drehmomentes und Vergleich m it dem Drehmoment, das die 
Schraube (blanke Schrauben S t 50.11 und gewöhnliche blanke) 
bis zu ihrer Zerstörung aufzunehmen vermag. Abwürgeversuch. 
[Techn. Landwirtsch. 12  (1931) Nr. 3, S. 89/94.]

Bradley Stoughton und W ilber E. H arvey: E in e  E i n t e i 
lung v e rsc h ie d e n  l e g i e r t e r  S tä h le  n a c h  ih r e n  m e c h a 
nischen E ig e n s c h a f te n .  Anführung von sieben verschiedenen 
Gütewerten, erm ittelt als Produkt aus Elastizitätsgrenze und Zug
festigkeit einerseits und Einschnürung, Dehnung und K erbzähig
keit anderseits. 1800 Auswertungen von Nickel-Chrom-, Nickel-, 
Chrom-, Mangan-, Silizium-Mangan-, Chrom-Vanadin-Stählen, 
nichtrostendem Stahl und M ayari-Stahl (0,4 % C, geringer Nickel
und Chromgehalt) auf Grund dieser Gütewerte. E rörterung. 
[Proc. Am. Soc. Test, Mat. 30 (1930) II , S. 241/77.]

M e c h a n is c h e  u n d  p h y s i k a l i s c h e  P r ü f v e r f a h r e n
(m it A usnahm e der M etallographie).

Allgemeines. Heinz S trad tm ann: U e b e r  d e n  E in f lu ß  
der V e rs u c h s g e s o h w in d ig k e i t  a u f  d ie  F e s t ig k e i t s e ig e n -

s c h a f te n  v o n  S ta h l  b e i e r h ö h te r  T e m p e ra tu r .  (Mit 
15 Abb.) Dortm und 1930: Stahldruck. (25 S.) 4°. — Braun
schweig (Techn. Hochschule), X)r.=3ttg.-Diss. 2  B 2

Prüfmaschinen. W. B. Kouwenhoven und A. C. Seletzky: 
E in  m a g n e t is c h e s  S t a h lp r ü f v e r f a h r e n  m i t t e l s  e in e r  
W e c h s e ls tro m b rü c k e .*  Beschreibung und Wirkungsweise. 
Anwendung zur Prüfung von Messerklingen. Erörterung. [Proc. 
Am. Soc. Test. Mat, 30 (1930) II , S. 298/312; vgl. St. u. E. 50
(1930) S. 1533.]

J .  Paul Shamberger: M e ß g e rä t  z u r  m a g n e t is c h e n  
P r ü f u n g  v o n  S p a n n u n g e n  b e i d y n a m is c h e r  u n d  s t a t i 
s c h e r  B e a n s p ru c h u n g .*  Beschreibung und Wirkungsweise. 
[Proc. Am. Soc. Test. Mat. 30 (1930) II, S. 1041/54; vgl. St. u. E. 50
(1930) S. 1533.]

Zugversuch. D. S. Jacobus: F e s t ig k e i t s e ig e n s c h a f te n  
v o n  S tä h le n  b e i h o h e n  T e m p e ra tu re n .*  Zugfestigkeit, 
Streckgrenze, Proportionalitätsgrenze und Dauerstandfestigkeit 
von Kohlenstoffstählen für Ueberhitzerrohre und Kesseltrommeln 
bei verschiedenen Temperaturen. Vergleich der Untersuchungen 
m it denen anderer Forscher. Dauerversuche bis zu 100 000 h. 
[Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 52 (1930) Nr. 27, JSP-52-35, 
S. 295/304.]

P. G. McVetty: D as  K r ie c h e n  v o n  M e ta l le n  be i 
h o h e n  T e m p e ra tu re n .*  Fließen un ter Belastung. Die wahr
scheinliche N atur der Kriecherscheinungen. Verschiedene Formen 
von Kriechkurven. Metallurgische Betrachtungen. Bedeutung 
des Kriechvorganges für den K onstrukteur. [Mech. Engg. 53
(1931) Nr. 3, S. 197/200.]

Biegeprobe. R. Mitsche: D ie  z e ic h n e r is c h e  A u s w e r tu n g  
d e s  B ie g e v e rs u c h s .*  Beschreibung eines allgemein brauch
baren Verfahrens zur E rm ittlung der Biegefestigkeit. [Gieß. 18
(1931) Nr. 12, S. 246/47.]

Verdrehungsversuch. R. L. Templin und R. L. Moore: 
P ro b e n  f ü r  V e rd re h u n g s v e r s u c h e  a n  M e ta llen .*  Ver
wendung von Hohlstäben, da in Vollproben infolge ungleich
mäßiger Spannungsverteilung die Beanspruchungsgrenzen ver
wischt werden. Abnahme von Fließgrenze und Zugfestigkeit m it 
abnehmender W andstärke im Verhältnis zum Durchmesser. 
Gleitmodul an Hohl- und Vollproben praktisch gleich groß. 
Geringe Abnahme der Zugfestigkeit, größere Abnahme der Fließ
grenze m it wachsender Versuchslänge. [Proc. Am. Soc. Test. 
Mat. 30 (1930) I I ,  S. 534/45; vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1533.]

F . P. Zimmerli, W. P. Wood und G. D. Wilson: E in f lu ß  
d e r  T e m p e r a tu r  a u f  d e n  G le itm o d u l  v o n  F e d e r w e r k 
s to ff .*  Untersuchungen zwischen -— 75 und 4-450° durch 
Verdrehungsversuche an glatten Drähten. Beschreibung der 
Prüfvorrichtung. Prüfung von hartgezogenem Stahldraht (0,65 %C,
I,03 % Mn), K laviersaitendraht (0,92 % C, 0,31 % Mn), Chrom- 
Vanadin-, Silizium-Mangan- sowie Kohlenstoffstahl, nichtrosten
dem Stahl, Schnelldrehstahl und Nitralloy, sowie von Monel- 
Metall, Phosphorbronze und Messing, hauptsächlich im kaltge
zogenen Zustand. [Proc. Am. Soc. Test. Mat. 30 (1930) II, 
S. 350/67; vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1821.]

Härteprüfung. Bertold Buxbaum : H ä r te p r ü f u n g .  K ritik  
der Härteprüfverfahren. Genauigkeitsgrenzen. Beschreibung 
eines Härteprüfstabes für das Anfeilprüfverfahren. Härtezahlen 
in Rockwell-Einheiten. [Masch.-B. 10 (1931) Nr. 6, S. 201/04.] 

Irving H. Cowdrey: H ä r te p r ü f u n g  d u rc h  G e g e n e in 
a n d e r d r ü c k e n  z w e ie r  P ro b e n .*  Besprechung älterer Ver
fahren, bei denen zwei Prism en kreuzweise übereinandergelegt 
werden. Untersuchungen an sieben verschiedenen Werkstoffen 
(Duralumin m it 54 und gehärtetem  Kohlenstoffstahl m it 650 B.-E.) 
un ter Verwendung von parallel aufeinanderliegenden Zylindern. 
Verhältnis zwischen Brinellhärte und Zylinderdruckhärte nahezu 
praktisch konstant zu 1,52. [Proc. Am. Soc. Test. Mat. 30 (1930)
II , S. 559/71; vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1533.]

Schwingungs- und Dauerversuch. Otto Graf: E in ig e  B e 
m e rk u n g e n  ü b e r  d ie  W a h l d e r  z u lä s s ig e n  A n s t r e n 
g u n g  d e r  W e rk s to f fe .*  Versuche über die Dauerfestigkeit 
von Stählen, insbesondere von Stäben m it W alzhaut und Bohrung. 
[Masch.-B. 10 (1931) Nr. 3, S. 84/85.]

W. Hoffmann: D a u e r f e s t ig k e i t  d e r  m i t t e l s  A z e ty le n -  
S a u e r s to f f  g e s c h w e iß te n  S ta h lv e rb in d u n g e n .*  Chemi
sche Zusammensetzung der untersuchten W erkstoffe und Schweiß
drähte. Versuche m it Stahlrohr, St 37, St 48 und St 52. Gefüge
untersuchungen. [Autog. Metallbearb. 24 (1931) Nr. 7, S. 99/102.] 

J .  B. Kommers: D e r E in f lu ß  v o n  B e la s tu n g e n  u n t e r 
h a lb  d e r  D a u e r f e s t ig k e i t  v o n  G u ß e ise n  u n d  A rm co - 
E isen .*  Untersuchungen von Gußeisen, warmgewalztem und 
kaltgezogenem Armco-Eisen. Probenform m it und ohne Kerb. 
Zunahme der Dauerfestigkeit und Zahl der Lastwechsel. E r
örterung. [Proc. Am. Soc. Test. Mat. 30 (1930) II, S. 368/83.]
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D. J . McAdam ju n .: D er E in f lu ß  d e r  G rö ß e  d e r  L a s t  
u n d  d e r  L a s tw e c h s e lz a h l  a u f  d ie  K o rro s io n . Frühere 
Untersuchungen. Versuche m it Nickel- und Chrom-Nickel-Stahl, 
kaltgewalztem Monel-Metall, geglühtem Duralumin und Alu- 
minium-Magnesium-Legierungen. Chemische Zusammensetzung 
und Wärmebehandlung. Zug-, Kerbzähigkeits- und Dauerfestig
keitseigenschaften. Einfluß der Lastwechselzahl auf das U nter
lagemetall. [Proc. Am. Soc. Test. Mat. 30 (1930) I I , S. 411/47.] 

N. L. Mochel: E in e  B e m e rk u n g  z u r  E r m ü d u n g s p r ü 
fu n g  v o n  s t i e k s to f f g e h ä r te te m  S ta h l.*  Prüfverfahren 
und -einrichtung. Untersuchung eines Chrom-Aluminium- 
Molybdän-Stahles vor und nach der Stickstoffhärtung. Chemische 
Zusammensetzung, Zug-, Schlag- und Härteprüfung. Beziehung 
zwischen Kernfestigkeit und Dauerfestigkeit. Spröde Schale 
beeinträchtigt Dauerfestigkeit. [Proc. Am. Soc. Test. Mat. 30
(1930) II, S. 406/10.]

L. S. Moisseiff: E in e  U n te r s u c h u n g  k a l tg e z o g e n e n  
S ta h ld r a h t e s  f ü r  B rü c k e n s e ile .*  Prüfung der Seile (0,7 bis
0.8 % C und 0,5 bis 0,6 % Mn) für die Brücken über den D etroit
fluß und die Mount-Hope-Brücke. E rm ittlung der mechanischen 
Festigkeitseigenschaften. Verhalten der Brücke unter Last. 
Dauerstandfestigkeit und Ermüdungsprüfung. Dauerprüfung 
unter statischer Last m it besonderer Prüfvorrichtung. [Proc. 
Am. Soc. Test. Mat, 30 (1930) II, S. 313/49.]

R. E. Peterson: E r m ü d u n g s p r ü f u n g e n  a n  R o t o r 
m o d e lle n  v o n  T u rb o -G e n e ra to re n .*  Prüfung m it Belastung 
gleich der Dauerfestigkeit, ferner m it zusätzlichen zentrifugalen 
Spannungen. [Mech. Engg. 53 (1931) Nr. 3, S. 211/15.]

R. E. Peterson und C. H. Jennings: D a u e r p r ü f u n g e n  v o n  
K e h lsc h w e iß u n g e n .*  Probenform m it verschiedener Lage der 
K ehlnaht und verschiedenem Kehlwinkel. Verschiedene Lage 
des Bruches je nach Ausführung der Kehlschweißung. Auftreten 
des Bruches in der Schweiße und im M utterwerkstoff von der 
Größe der Schweiße abhängig. Beeinträchtigung der Dauer
festigkeit, wenn sich die zu schweißenden Teile nicht vollkommen 
berühren, sondern ein Zwischenraum besteht. [Proc. Am. Soo. 
Test. Mat. 30 (1930) II , S. 384/94.]

Paul Behrens: D as O b e r f lä c h e n d rü c k e n  z u r  E rh ö h u n g  
d e r  D re h s c h w in g u n g s fe s t ig k e i t .  (Mit 22 Abb.) o. O. 1930. 
(51 S.) 8°. — Braunschweig (Techn. Hochschule), 2)t.*Qng.-Diss.

Axel Lundgren: U tm a t tn in g s p r o v  p a  j ä r n  o ch  s ta l .
1. R o te r a n d e  U tm a t tn in g .  F a t ig u e  t e s t s  on  i ro n  a n d  
s te e l.  I. T e s ts  w ith  r o t a t i n g  sp e c im en . (W ith 28 fig.) 
(Uppsala: Almquist & Wiksells Boktryckeri-A.-B.) (67 S.) 8°. 
(Meddelande [av] Statens Provningsanstalt. 51.) 5  B 2

W alther Saran: D ie  D a u e r f e s t ig k e i t  d e r  L e ic h t-  
m e ta l l -S a n d g u ß -L e g ie ru n g e n .  (Mit 56 Abb. u. 1 Taf.)
o. O. (1929.) (87 S.) 8°. — München (Techn. Hochschule), 
$r.=3ng.-Diss. 2 B 2

Carl August Duckwitz: D a u e r p rü fu n g e n  u n te r  w e c h 
se ln d e n  Z u g b e a n s p ru c h u n g e n  an  S ta h ld r ä h te n .  (Mit 
39 Abb.) Düsseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1931. (17 S.) 
4°. •— Aachen (Techn. Hochschule), ®r.=Qtig.-Diss. 2 B 2

Schneidfähigkeits- und Bearbeitbarkeitsprüfung. Friedrich 
Schwerd: N eu e  U n te r s u c h u n g e n  z u r  S c h n i t t t h e o r i e  u n d  
B e a r b e i tb a r k e i t .*  Frühere Untersuchungen. Entwicklung 
der Versuchseinrichtung. Versuche an Siemens-Martin-Stahl 
neben Gußeisen, Aluminium, Kupfer und Messing bei verschie
denen Spanquerschnitten und Schnittgeschwindigkeiten. Schnei
denansatz. [Ber. Werkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 171; St. u. E. 
51 (1931) Nr. 16, S. 481/91.]

Abnutzungsprüfung. V. O. Homerberg und J . P. W alsted: 
D e r A b n u tz u n g s w id e r s ta n d  v o n  S tic k s to f f  g e h ä r te te m  
N itr a l lo y .*  Prüfvorrichtungen. Ergebnisse. [Met. Progr. 18
(1930) Nr. 6, S. 68/71.]

Prüfung der elektrischen Leitfähigkeit. Ch. Bedel: E l e k t r i 
sc h e r  W id e r s ta n d  v o n  S iliz iu m . Untersuchungen an reinem 
Silizium und an Silizium-Eisen-Legierungen m it 0,1, 1,4 und
8,5 % Si. Aenderung des W iderstandes bei ungekannter Strom 
richtung und m it der Dauer des Stromdurchflusses, Abnahme mit 
zunehmendem Druck. [Comptes rendus 192 (1931) Nr. 13 
S. 802/04.]

Maurice Boussat: E in f lu ß  d e r  W ä rm e b e h a n d lu n g  a u f  
d ie  L e i t f ä h ig k e i t  v o n  K o h le n s to f f s tä h le n .  Besprechung 
der Meßverfahren und der dabei auftretenden Fehlermöglichkeiten. 
Untersuchungen an drei Stählen m it 0,10, 0,42 und 0,61 % C. 
Einfluß von Glühen und Vergüten. Leitfähigkeit verläuft von 
0 bis 200° m it der Tem peratur linear. Temperaturkoeffizient der 
Leitfähigkeit nim m t m it Kohlenstoffgehalt des Stahles ab. Durch 
Abschreckbehandlung Erhöhung des W iderstandes. [Recherches 
et Inventions 12 (1931) S. 33/49; nach Chem. Zentralbl. 102
(1931) I, Nr. 17, S. 2663/64.]

Gerhard Haebler: U e b e r  d ie  B e la s tb a r k e i t  von  fre i 
a u s g e s p a n n te n  D r ä h te n  v e r s c h ie d e n e n  M a te r ia ls  bei 
v e r s c h ie d e n e n  T e m p e r a tu r e n .  (Mit 63 Abb.) Dresden- 
Leuben (1929): Adalbert Reif. (101 S.) 8°. — Breslau (Techn. 
Hochschule), 3)r.*5ttg.-Diss. 2 B 2

Prüfung der magnetischen Eigenschaften. W alther Gerlach: 
F e r r o m a g n e t i s m u s  u n d  e le k t r i s c h e  E ig e n sc h a f te n .
II. M it te i lu n g .  D ie  D e u tu n g  d e r  m a g n e t is c h e n  W id e r
s ta n d s e r h ö h u n g  f e r r o m a g n e t i s c h e r  E le k tro n e n le i te r .*  
Versuchsmäßige Unterlagen. Begriff der spontanen Magneti
sierung im Kristall. Deutung der Widerstandszunahme von 
Eisenkristallen. [Ann. Phys., 5. F. 8 (1931) Nr. 6, S. 649/62.] 

W. S. Messkin und E. I. Pelz: E in f lu ß  d e r  K o rn g rö ß e  
a u f  d ie  m a g n e t is c h e n  E ig e n s c h a f te n  v o n  T ra n s fo r-  
m a to r e n s ta h l .  Untersuchung verschieden vorbehandelter 
Stähle. Mit zunehmender Korngröße Abnahme der Koerzitiv- 
kraft und Hysteresisverluste sowie Zunahme der Maximal
permeabilität. Spezifischer elektrischer Leitwiderstand von der 
Korngröße praktisch unabhängig. Mit zunehmender Korngröße 
Steigerung der magnetischen Eigenschaften. Kritischer Reckgrad 
zwischen 6 und 8 °. [U. S. S. R. Scient. techn. Dpt, Supreme 
Council National Economy. Nr. 385. Trans. Inst. Met. 1930, 
Nr. 11, S. 1/39; nach Chem. Zentralbl. 102 (1931) I, Nr. 13, 
S. 2107/08.]

M. J . O. S tru tt: D ie  P e r m e a b i l i t ä t  v o n  E is e n , N ickel 
u n d  K o b a l t  z w isc h e n  106 und 107 H e r tz .*  Bisherige Mes
sungen. Meßverfahren. Auswertung und Ergebnisse. Messungen 
in flüssiger L uft und in einem konstanten Magnetfeld. [Z. Phys. 68
(1931) Nr. 9 u. 10, S. 632/58.]

Korrosionsprüfung. C. L. Hippensteel, C. W. Borgman und
F. F. Farnsw orth: B e o b a c h tu n g e n  ü b e r  d ie  a tm o s p h ä r i 
sch e  K o r r o s io n  a n  Z in k ü b e rz ü g e n .*  Prüfung verschieden 
hergestellter Zinküberzüge durch Versuche an der Atmosphäre, 
teils mit, teils ohne zusätzliche Sprühprüfung. Vergleiche mit 
Kurzzeitversuchen im Laboratorium . [Proc. Am. Soc. Test. 
Mat. 30 (1930) I I , S. 456/72.]

W. K raus: D ie  K o r r o s io n  v o n  E is e n  d u rc h  W a s se r
d a m p f  b e i h o h e n  T e m p e r a tu r e n  u n d  ih re  p h y s ik a l i s c h 
c h e m isc h e n  G ru n d la g e n .*  Theoretische Grundlagen. An
wendung eines elektrischen Meßverfahrens zur quantitativen 
Erfassung der R eaktion zwischen Metall und Gas. Durchführung 
gewichtsmäßiger Bestimmungen der W asserdampfspaltung an 
Eisen bei 600, 700 und 800°. Vergleiche der nach beiden Ver
fahren erhaltenen W erte. Reaktionsgeschwindigkeit bei verschie
denen Tem peraturen. Temperaturkoeffizient der Reaktions
geschwindigkeit. [Korr. Metallseh. 7 (1931) Nr. 2, S. 29/34.]

D. J . McAdam ju n .: E in f lu ß  v o n  S p a n n u n g e n  a u f  die 
K o rro s io n .*  Frühere Untersuchungen. Versuchsausführung, 
chemische Zusammensetzung, W ärmebehandlung und Festig
keitswerte der untersuchten W erkstoffe (Chrom-Nickel-, Chrom- 
Vanadin- und nichtrostende Stähle, N itralloy (stickstoffgehärtet 
und nicht stickstoffgehärtet), Nickel kalt gewalzt und kalt gezogen, 
Aluminiumbronze, eine Kupfer-Nickel-Silizium-Legierung und 
gewalztes Muntz-Metall). Einfluß der Lastwechselzahl auf das 
Korrosionsverhalten. Einfluß verschiedener Korrosionsbedin
gungen (u. a. W asserzusammensetzung, Ueberzüge). Einfluß 
der Größe der Spannung. In terkristalline Korrosion. [Techn. 
Publ. Am. Inst. Min. Met. Engs. 1931, Nr. 417, S. 1/39.]

W. Marzahn und A. Pusch: U e b e r  d e n  K o r r o s io n s w id e r 
s ta n d  g e k u p f e r t e r  B a u s tä h le .  Lösungsversuche im Labora
torium . E rm ittlung der Gewichtsabnahme an Plättchen. Ver
minderung der Zugfestigkeit. N aturrostversuche im Eisenbahn
tunnel von Oberhof. [Korr. Metallsch. 7 (1931) Nr. 2. S. 34/39.]

O. Niezoldi: V e r h a l t e n  n i t r i e r t e r  S o n d e r s tä h le  gegen  
K u p f e r s u l f a t lö s u n g .*  Nachweis auf Grund von Laborato
riumsversuchen, daß n itrierter Sonderstahl (keine näheren 
Angaben) gegen Kupfersulfatlösung auf die Dauer nicht beständig 
ist. [Korr. Metallsch. 7 (1931) Nr. 3, S. 53/54.]

R. Stüm per: K o r r o s io n  u n d  M e ta l l s c h u tz  im  D a m p f
k r a f tw e r k .  III/IV .*  Aufreißen von Kondensatorrohren aus 
Messing. Untersuchungen eines ausgebeulten Siederohres und 
Bestimmung der Ausbeultem peratur. [Korr. Metallsch. 6 (1930) 
Nr. 10. S. 217/18; 7 (1931) Nr. 2, S. 25/28.]

Eberhard W ellmann: K o r r o s io n s b e s tä n d ig k e i t  von  
C h ro m -N ic k e l-E is e n -L e g ie ru n g e n .*  Versuche mit schwef
liger Säure in reiner Form und im Gemisch m it Luft, m it Schwefel
wasserstoff, Hypochlorit, Phenol, W einsäure und Zitronensäure. 
1 ersuchsanordnung. Oberhalb 400° geringe Beständigkeit gegen
über schwefliger Säure. Schwefelwasserstoff greift oberhalb 
300° schon merklich an. Kein Angriff der Hypochlorite. Angriff 
chromfreier Eisen-Nickel-Legierungen in wäßriger Phenollösung. 
Geringer Angriff durch Wein- und Zitronensäure. [Z. Elektro- 
chem. 37 (1931) Nr. 3, S. 142/56.]
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Sonderuntersuchungen. VV. K loth: H a r t s t a h l s c h a r e .  Be
merkungen zu diesem Aufsatz von W. F. Schirmer sowie E n t
gegnung von K loth. [Techn. Landwirtsch. 12 (1931) Nr. 3, 
S. 97/98.]

Sonstiges. Herm ann Osswald: P r a k t i s c h e  W in k e  z u r  
H erste llu n g  e in w a n d f r e ie r  A b d rü c k e  v o n  N ie t lo c h 
rissen in  d e n  L o c h le ib u n g e n .*  Das Abdruckpapier wird 
mit Hilfe einer Gummiblase gleichmäßig zum Anliegen gebracht. 
[Wärme 54 (1931) Nr. 14, S. 247/49.]

A. Thum: F o r s c h u n g s a r b e i t e n  ü b e r  W e r k s to f f  u n d  
Festigkeit.*  Zur Elastizitätstheorie. Die Eigenschaften der 
metallischen Werkstoffe. Verhalten bei statischer Beanspruchung. 
Elastizität und Festigkeit. Die plastische Form änderung. Festig
keit bei höheren Temperaturen. Form  und Festigkeit. Versuche 
an Probestäben und an  ganzen Maschinen- und Bauteilen. Ver
halten bei dynamischer Beanspruchung. Schlagbeanspruchung, 
Schwingungsbeanspruchung. H ärte  und sonstige Eigenschaften. 
Beton und Steine. Alterung, E lastizität und Festigkeit, Einfluß 
der Eisenbewehrungen. Quader für Brückengelenke. Organische 
Werkstoffe: Holz, Treibriemen. [Forschg. Ing.-Wes. 2 (1931) 
Nr. 2, S. 65/80.]

M e ta l lo g r a p h ie .
Prüfverfahren. Erich Gerold: K r i t i s c h e  B e t r a c h tu n g  

der m a g n e tis c h e n  V e r f a h r e n  z u r  W e rk s to f fp rü fu n g .*  
Begriff der magnetischen Analyse. Wesen und Vorteile der m agne
tischen Prüfungen. Magnetische Bestimmungsgrößen. Ausfüh
rung der magnetischen Prüfungen einmal zur E rm ittlung von 
Rissen, Lunkern, Seigerungen usw., zum ändern zur E rm ittlung 
von mechanischen Eigenschaften und vorausgegangener W ärm e
behandlung. [Mitt. Forsch.-Inst. Ver. Stahlw. 2 (1931) Lfg. 2, 
S. 23/37; St. u. E. 51 (1931) Nr. 14, S. 428/32.]

M. L. Joly: E in  V e r fa h re n  z u r  B e s t im m u n g  d e r  
W ä rm e le itfä h ig k e it. Beschreibung der Vorrichtung. [Comptes 
rendus 192 (1931) Nr. 13, S. 797/99.]

Aetzmittel. Heinrich Hanem ann und Angelica Schräder: 
Die A e tzu n g  m it  a lk a l i s c h e r  N a t r iu m p ik r a t lö s u n g  u n d  
ihre A n w en d u n g  z u r  E r f o r s c h u n g  d e r  A n la ß  V org än g e  
im g e h ä r te te n  S ta h l.*  Das Aetzverfahren nach Le Chatelier. 
Wirkungsweise. Aetzung von Zem entit, F errit, Austenit, des 
•/¡-Bestandteiles, von Abschreektroostit, des £- und ^-Bestandteiles. 
[Arch. Eisenhüttenwes. 4 (1930/31) Nr. 10, S. 475/77 (Gr. E : 
Nr. 153).]

Physikalisch-chemische Gleichgewichte. Hans Hougardy: 
B eitrag  zu r K e n n tn is  d e s  S y s te m s  E is e n - K o h le n s to f f  - 
Vanadin.* Herstellung der Versuchswerkstoffe. Der Einfluß 
des Vanadins auf die H ärte, H ärtbarkeit und Durchhärtung, das 
Bruchaussehen, die kritischen Punkte und die Gefügeausbildung. 
Die Anlaßerscheinung des Kohlenstoffstahles bei Gegenwart 
von Vanadin. Das Raumschaubild Eisen-Kohlenstoff-Vanadin. 
[Arch. Eisenhüttenwes. 4 (1930/31) Nr. 10, S. 497/503 (Gr. E : 
Nr. 157).]

Rudolf Vogel und Erich M artin: U e b e r  d a s  t e r n ä r e  
System  E is e n -K o h le n s to f f -V a n a d in .*  Ergebnisse früherer 
Untersuchungen. Der Schnitt E isenkarbid-V anadinkarbid (V4C3). 
Das Dreistoffsystem: E rstarrung der ternären Schmelzen, die 
Umwandlungen der Legierungen im festen Zustand, Ausscheidung 
der Karbide. Versuchsausführung. Gefügeuntersuchungen. [Arch. 
Eisenhüttenwes. 4 (1930/31) Nr. 10, S. 487/95 (Gr. E : Nr. 156).] 
— Auch m athem.-naturw. Diss. von E. M artin, Göttingen 
(Universität).

Walter E. Jom iny und Donald W. M urphy: G le ic h g e w ic h t  
von E isen , S a u e r s to f f  u n d  W a s s e r s to f f  b e i T e m p e r a 
tu ren  ü b e r  1000°.* Bestim m ungsverfahren mit Hilfe eines 
Gemisches von W asserstoff und W asserdam pf über metallischem 
Eisen. Versuch in oxydierendem und nichtoxydierendem  Gas 
im Temperaturbereich von 1097 bis 1427°. Einfluß des Schmelz
punktes des Eisenoxyds. Versuchsergebnisse. [Ind. Engg. 
Chem. 23 (1931) Nr. 4*, S. 384/87.]

Gefügearten. F. Fettw eis: G e fü g e  e in e s  g e b r a u c h te n  
B lockscherm essers .*  [St. u. E. 51 (1931) Nr. 17, S. 528/29.] 

Gunnar Hägg: M e ta l l is c h e  N i t r id e ,  K a r b id e ,  B o r id e  
und H y d rid e . Kritische E rörterung der Untersuchungen auf 
diesem Gebiete, insbesondere hinsichtlich der S truktur. [Tekn. 
Tidskrift 61 (1931) Bergsvetenskap 4, S. 23/26.]

Heinrich Hanem ann: U e b e r  d e n  K o h le n s to f f g e h a l t  in 
der 7)-P hase .*  Frühere Arbeiten. Untersuchungen an Ab- 
schrecktroostit. E rörterung der Diffusionsvorgänge während des 
Anlassens von gehärtetem  Stahl. Versuche über die Kohlenstoff
verteilung zwischen 7) und y. [Arch. Eisenhüttenwes. 4 (1930/31) 
Nr. 10, S. 485/86 (Gr. E : Nr. 155).]

Heinrich Hanemann, K arl H errm ann, Ulrich Hofmann und 
Angelica Schräder: U e b e r  d ie  V o rg ä n g e  b e i d e r  A u s b il 

d u n g  d es M a r te n s itg e fü g e s .*  Die Gefügebestandteile des 
M artensitsystems. Probenherrichtung. Röntgenuntersuchungen. 
Ergebnisse: Die ’/¡-Phase und ihre Veränderungen beim Anlassen; 
Pseudomorphismus im gehärteten Stahl; -Phase: zusammen
fassende Beurteilung der UmwandlungsVorgänge. [Arch. Eisen
hüttenwes. 4 (1930/31) Nr. 10, S. 479/84 (Gr. E : Nr. 154).]

Rekristallisation. Anton Pomp und Erwin Holweg: U e b e r  
g ro b k ö rn ig e  R e k r i s t a l l i s a t io n  k a ltg e z o g e n e r  n a h t 
lo se r  R o h re  a u s  F lu ß s ta h l .  M it e in e m  A n h a n g : G lü h - 
v e rs u c h e  m it k r i t i s c h  k a l tg e w a lz te n  S tä b e n  a u s  
k o h le n s to f fa rm e m  F lu ß s ta h l .*  Querschnittsabnahme bei 
Rohren auf mehrerlei A rt durchführbar. Vier Versuchswerkstoffe. 
Ausgangsrohre 40 X 6 mm in drei Ausgangszuständen: normal- 
geglüht, vergütet und bei etwa 750° geglüht. Kaltziehen durch 
Stopfen- und Druckzüge m it Querschnittsabnahmen von etwa 
5 bis 30 % . Glühen der kaltgezogenen Rohre bei Temperaturen 
von 600 bis 900° m it verschiedenen Glühzeiten. Nochmaliges 
Kaltziehen und Glühen bereits grobkörnig rekristallisierter Rohre. 
Prüfung der Aenderungen der Werkstoffeigenschaften durch 
Zug-, Kerbschlagproben und Kornmessungen. Zusammenhänge 
zwischen Gefügeausbildung und mechanischen Eigenschaften. 
„Schnürenzem entit“, Versuche zur Aufklärung seiner E n t
stehungsbedingungen und seines Einflusses auf die Kerbzähigkeit. 
Folgerungen für die Praxis. Nachprüfung der an kaltgezogenen 
Rohren gemachten Beobachtungen durch Glühversuche m it 
kaltgewalzten Stäben. [Mitt. K .-W .-Inst. Eisenforsch. 13 (1931) 
Lfg. 1, S. 1/28; St. u. E. 51 (1931) Nr. 19, S. 595/97.]

Kritische Punkte. U. Dehlinger: U e b e r  U m w a n d lu n g e n  
v o n  f e s te n  M e ta l lp h a s e n . D ie  A llo tro p ie  d e r  re in e n  
M e ta lle .*  Einfluß der von der Gittersymmetrie abhängigen 
Entropie des Valenzelektronensystems auf die thermodynamische 
Stabilität der hexagonalen und kubischen Modifikation von Cer, 
K obalt und Thallium. Abhängigkeit der Entropie von der Koordi
nationszahl. Anwesenheit eines zweiten, teilweise nicht entarteten 
Elektronensystems beim Eisen. Erklärung der Umwandlung 
ß-y und y-S des Eisens. [Z. Phys. 68 (1931) Nr. 7 u. 8, S. 535/42.]

F e h l e r e r s c h e i n u n g e n .
Korrosion. Odenkirchen: D ie  S c h ä d e n  am  D ö rv e rd e n e r  

W ehr.*  Schäden an der Beton- und der Eisenkonstruktion durch 
Sandschliffe. [Bautechn. 9 (1931) Nr. 19, S. 267/71.]

Tiburtius: K o r ro s io n s s c h ä d e n  a n  O e lb e h ä lte rn .*
Beschreibung zweier Fälle an zwei Behältern m it einem Fassungs
vermögen von je 10 000 m 3. [Korr. Metallsch. 7 (1931) Nr. 3, 
S. 49/53.]

T h e  f i r s t  r e p o r t  of th e  C o rro s io n  C o m m itte e  [of 
th e ]  I r o n  a n d  S te e l  I n s t i t u t e  [and] th e  N a t io n a l  F e d e r a 
t io n  of I r o n  a n d  S te e l  M a n u fa c tu re r s  to  th e  I r o n  
a n d  S te e l  I n d u s t r i a l  R e s e a rc h  C o u n c il. (Advance copy.) 
(Mexborough, May 1931: Times Printing Co., L td.) (250 p.) 8°.

Gas- und Schlackeneinschlüsse. A. B. Kinzel und W alter 
Crafts: E in s c h lü s s e  u n d  ih r  E in f lu ß  a u f  d ie  S c h la g -Z u g -  
F e s t i g k e i t  v o n  S ta h l.*  Auswahl und chemische Zusammen
setzung der untersuchten Stähle. Zahlenmäßige Angaben über 
Menge und Größe der Einschlüsse und ihre zahlenmäßige Vertei
lung. Herabsetzung der Schlag-Zug-Festigkeit durch sichtbare 
Einschlüsse. Chemische Zusammensetzung der Einschlüsse. 
Bedeutung sehr kleiner Einschlüsse (kleiner als 0,005 mm). 
Gesamtlänge der Einschlüsse („total length“ ) je m m 2 als Maß 
für die Reinheit des Stahles. [Techn. Publ. Am. Inst. Min. Met. 
Engs. 1931, Nr. 402, S. 1/33.]

Paul D. Merica: G ase in  M e ta lle n . Gaslöslichkeit. Ver
hältnisse, die die Aufnahme und Löslichkeit von Gasen, insbe
sondere Kohlenoxyd und Kohlensäure, begünstigen. [Min. Me- 
tallurgy 12 (1931)“ Nr. 292, S. 189/91.]

Felix Rötscher: B e m e rk e n s w e r te  W irk u n g  e in e s
L u n k e r s  in  e in e m  W in k e le ise n .*  Aufblähung eines Lunkers 
in einem aus Winkeleisen geschweißten Ring beim Glühen. 
Ursache vermutlich die Verdampfung des in den Lunker ein
gedrungenen Wassers. [St. u. E. 51 (1931) Nr. 17, S. 521.]

August Stadeler und H. J . Thiele: D e r E in f lu ß  d e r  K o 
k i l l e n te m p e r a tu r  a u f  d ie  L ag e  d e r  R a n d b la s e n  u n d  
a u f  d ie  S e ig e r u n g s v e r h ä ltn is s e  in  w e ic h e n  F l u ß s t a h l 
b ram m en .*  Gasausscheidung und Bildung von Gashohlräumen 
bei der Erstarrung. Randblasenvorkommen und Randblasenlage 
in 200 und 3500 kg schweren Brammen bei kalten und künstlich 
bis 500° vorgewärmten Kokillen. Erklärung der verschieden 
gelagerten Gasblasenbildungen. Feststellung der Seigerungen 
in den untersuchten Brammen durch chemische und metaUo- 
graphische Untersuchungen. Auftreten von Seigerungsrinnen 
an Stelle fehlender Randblasen. [Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. 
Eisenh. Nr. 205; St. u. E. 51 (1931) Nr. 15, S. 449/60.]
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Murray W inter und Percival B. Crooker: D e r  E in f lu ß  
k o h le n s to f f h a l t ig e r  G ase  a u f  S ta h l.*  Untersuchungen 
über die E i n w i r k u n g  von kohlenoxydhaltigen Gasen auf Schnell- 
arbeitsstahl. [Heat Treat. Eorg. 16 (1930) Nr. 11, S. 1450/51.] 

Sonstiges. W. H. Blackburn und J . W. Cobb: D e r  E in f lu ß  
d e r  A tm o s p h ä re  a u f  d a s  V e rz u n d e rn  w e ic h e n  S ta h le s .*  
Einfluß von Luftüberschuß und der A rt des verwendeten Brenn
stoffes, ferner eines Z utritts von reduzierenden Gasen zu den 
Produkten der vollkommenen Verbrennung von Heizöl. Einfluß 
einer rußhaltigen Atmosphäre, einer Zugabe von W asserstoff 
und Kohlenoxyd zu den Verbrennungsprodukten von Koks. 
[Blast Purnace 19 (1931) Nr. 2, S. 273/76.]

C h e m is c h e  P r ü f u n g .
Allgemeines. L. W. Winkler, Professor Dr., o. ö. Professor 

der analytischen und pharmazeutischen Chemie an der königlich 
ungarischen Petrus-Pazm any-Universität zu Budapest: A us- 
g e w ä h l te  U n te r s u c h u n g s v e r f a h r e n  f ü r  d a s  c h e m isc h e  
L a b o r a to r iu m . Mit 38 Abb. S tu ttgart: Ferdinand Enke 1931. 
(X V III, 155 S.) 8°. 17,50 JlJt, geb. 1 9 ,5 0 ^ ^ .  (Die chemische 
Analyse. Begründet von Professor Dr. B. M. Margosches. Hrsg. 
von Professor Dr. W. Böttger. Bd. 29.) •— Gliederung in physi
kalische und chemische Prüfungen. Bei den ersten werden Be
stimmungen der Dichte, des Schmelz- und des Siedepunktes 
angegeben, bei den zweiten einige gasanalytische wie auch maß- 
und gewichtsanalytische Verfahren behandelt, die auch im Eisen
hüttenlaboratorium  gelegentlich angewendet werden, z. B. 
Bestimmung des Sauerstoffgehaltes der atmosphärischen Luft, 
des im W asser gelösten Sauerstoffs, der Säure- und Verseifungs
zahl von Fetten, Bestimmung von Kohlensäure u. a. m. Den 
Schluß bilden einige Fällungs-Schnellverfahren zur Bestimmung 
von Ca, Mg, Sr, Ba, Zn, Cr, Mn, Pb, Cu, Hg u. a. m. S B 5 

Probenahme. H. Gehle: E in  a u to m a t i s c h e r  P r o b e n e h 
m er u n d  D o s ie ra p p a ra t .*  Beschreibung eines Apparates 
m it Antrieb durch Federwerk, Probenahme durch Porzellanteile 
in geschlossener Kammer, Probenzahl 24, Laufzeit verstellbar 
von einem Tag bis zu einer Woche. [Chem. Fabrik  4 (1931) 
Nr. 14, S. 159/60.]

Geräte und Einrichtungen. Peter Dickens: E in e  A p p a r a tu r  
z u r  p o te n t io m e t r i s c h e n  M a ß a n a ly se .*  Beschreibung einer 
praktisch angeordneten Apparatur, ihrer Anwendbarkeit und 
Handhabung. [Chem. Fabrik  4 (1931) Nr. 13, S. 145/47.]

P. Dickens: E in e  B ü r e t t e  fü r  lu f te m p f in d l ic h e  
T ite r lö s u n g e n .*  Beschreibung einer B ürette m it Luftabschluß. 
[Chem. Fabrik  4 (1931) Nr. 16, S. 185.]

Goeke: A p p a r a tu r  z u r  b e tr ie b s m ä ß ig e n  B e s t im 
m u n g  d e r  g e s a m te n  Z in k a u f la g e  a u f  S ta h l.*  Beschrei
bung einer A pparatur auf der Grundlage des Zinkbestimmungs- 
verfahrens nach Cushmann. [Chem. Fabrik 4 (1931) Nr. 13, S. 147 
bis 148.]

Spektralanalyse. F. Twyman und A. A. F itch: D ie  q u a n 
t i t a t i v e  B e s t im m u n g  v o n  L e g ie ru n g s e le m e n te n  m it  
H ilfe  d e r  S p e k tr a la n a ly s e .*  Beschreibung der Versuchs
anordnung m it Hilger-Quarzspektrographen. Theorie des Ver
fahrens und seine Ausführung. Verwendung eines logarithmischen 
Sektors. Bestimmungsbeispiel für Silizium, Chrom und Nickel. 
[J . Iron Steel Inst, 122 (1930) II , S. 289/300; vgl. St. u. E. 50
(1930) S. 1655.]

Gase. Albert Schmidt: E in e  n e u e  e in fa c h e  A p p a r a tu r  
f ü r  e x a k te  A n a ly se  v o n  G a sg e m is c h e n  in  M en g en  
b is  zu  3 b is  4 cm 3 h e ra b . Beschreibung von A pparatur 
und Arbeitsgang. A rt der Berechnung. Genauigkeit der „m ano
metrischen“ Methode der Gasanalyse. Bestimmungsbeispiele. 
[Gas W asserfach 73 (1930) Nr. 48, S. 1137/44.]

Jürgen Schm idt: U e b e r  e in e  R e c h e n h il f e  fü r  d ie  
G a sa n a ly se .*  Nomogramm für die Berechnung des W asser
stoff- und Methangehaltes in Gasen. Anwendungsbeispiel. 
[Chem. Fabrik  4 (1931) Nr. 12, S. 137/38.]

M artin Shepherd: V e rb e s s e ru n g e n  in  A p p a r a tu r  u n d  
A r b e i ts g a n g  b e i d e r  G a s a n a ly s e  d u rc h  V e rb re n n u n g  
u n d  A b s o rp tio n .*  Beschreibung eines verbesserten Orsat- 
Apparates. Verbesserungen gegenüber den bekannten Ausfüh
rungen u. a. durch besondere Verbrennungs- und Absorptions
pipetten. Arbeitsweise und Handhabung. Berechnung der 
Analyse. [Bur. Standards J .  Research 6 (1931) Nr. 1, S. 121/67.] 

Schlacken. O takar Quadrat: D ie  A n a ly se  b a s is c h e r  
S ie m e n s -M a r t in -S c h la c k e n  u n d  d ie  s c h a u b i ld l ic h e  
D a r s te l lu n g  ih r e r  Z u sa m m e n se tz u n g .*  Fehler in der 
analytischen Bestimmung von zwei- und dreiwertigem Eisen 
in Schlacken durch Sulfidschwefel, der durch dreiwertiges Eisen 
oxydiert wird und dadurch ebenfalls der Bestimmung entzogen 
wird. Darstellung der Zusammensetzung der Schlacken im 
Dreiecksschaubild m it den Kom ponenten. Gesamtbasen, Gesamt

säuren, Gesamtoxyde. Erörterung. [J . Iron Steel Inst. 122
(1930) II, S. 175/90; vgl. St. u. E . 50 (1930) S. 1622.] 

Feuerfeste Stoffe. W. König: D ie  c h em isch e  A nalyse
v o n  f e u e r f e s te n  B a u s to f f e n .  Zuschrift zu obiger Arbeit 
von H. J . van Royen. [Tonind.-Zg. 55 (1931) Nr. 34, S. 493/94.] 

Sonstiges. H. Bach: B e s t im m u n g  d es P h e n o lg e h a lte s  
in  G a sw ä s se rn  u n d  A b w ä s se rn  v o n  G a sw e rk e n , K o k e 
re ie n  u n d  ä h n lic h e n  A n la g e n . Erforderliche Lösungen. 
Probenahme und Vorbereitung. Ausführung der Bestimmung. 
Berechnungsbeispiel. Genauigkeit. [Gas Wasserfach 74 (1931) 
Nr. 15, S. 331/34.]

E in z e lb e s t im m u n g  e r  
Kohlenstoff. C. M. Johnson: G e n a u e  K o h le n s to f f 

b e s t im m u n g  in  r o s t f r e i e n  S tä h le n .*  Fehlermöglichkeiten 
bei der üblichen Bestimmung, z. B. durch hohen Schwefelgehalt. 
Beschreibung eines Apparates, durch den diese Fehler vermieden 
werden. Arbeitsgang zur Kohlenstoffbestimmung in Stahl mit 
18 % Cr und 8 % Ni bei niedrigem Schwefelgehalt sowie in Stählen 
m it höherem Schwefelgehalt. Beleganalysen. [Iron Age 127
(1931) Nr. 7, S. 549/51.]

Eisen. Erich Schwarz von Bergkampf: D ie  T ren n u n g  
v o n  E is e n - T i ta n - A lu m in iu m  in  w e in s ä u re h a lt ig e r  
L ö su n g . Untersuchungen an synthetischen Lösungen. Arbeits
gang zur Trennung von Eisen und Aluminium sowie Eisen-Titan- 
Aluminium unter Verwendung von Oxychinolin. Beleganalysen. 
[Z. anal. Chem. 83 (1931) Nr. 9/10, S. 345/50.]

Blei. Hans Th. Bucherer und F . W. Meier: U e b e r die 
q u a n t i t a t i v e  B e s t im m u n g  u n d  T re n n u n g  v o n  B le i und  
W is m u t m i t t e l s  d e r  F i l t r a t io n s m e th o d e .  Prüfung der 
üblichen Verfahren zur Bestimmung des Bleies auf ihre Eignung 
für die Filtrationsm ethode. Vorteile des Selenitverfahrens gegen
über den älteren Verfahren. Bestimmung des W ismuts und Tren
nung von Blei und W ismut durch die Filtrationsmethode nach 
Fällung beider Metalle als Selenite. [Z. anal. Chem. 83 (1931) 
Nr. 9/10, S. 351/61.]

Magnesia. J . C. Redmond und H. A. B right: M a g n e s ia b e 
s t im m u n g  in  P o r t l a n d z e m e n te n  u n d  ä h n lic h e n  S to ffe n  
m it  8 - H y d ro x y c h in o lin .*  Allgemeines. Ueberblick über 
die durchgeführten Untersuchungen und Bestimmungsergeb
nisse. Arbeitsgang für Portlandzem ent. Erforderliche Lösungen. 
Beleganalysen. [Bur. Standards J . Research 6 (1931) Nr. 1, 
S. 113/20.]

Ch. Rogozinsk’ ; S c h n e llb e s t im m u n g  d e r  M ag n esia  
im  P o r t l a n d z e m c n t .  Arbeitsvorschrift und Errechnung des 
MgO-Gehaltes. Beleganalysen. [Tonind.-Zg. 55 (1931) Nr. 24, 
S. 355/56.]

W ä r m e m e s s u n g ,  - m e ß g e r ä t e  u n d  - r e g ie r .  
Rauchgasprüfung. E. Zimmermann: M essu n g  v o n  F lu g 

s ta u b  in  R a u c h g a se n .*  Menge und Zusammensetzung des 
entweichenden Flugstaubes können weder durch Beobachten 
der Rauchfahne noch m it Rauchstärkemessern, sondern nur durch 
zuverlässige Staubmessungen beurteilt werden. Zweckmäßige 
Anordnung der Absauge- und Staubmeßvorrichtung. Beschrei
bung verschiedener Filtergeräte und der Meßverfahren. [Z. V. d. I. 
75 (1931) Nr. 16, S. 481/86.]

Temperaturmessung. W. Claus und R . Hase: A n le g e - 
P y ro m e te r .*  Wirkungsweise. Anwendung in der Gießerei 
und bei mechanischen Verformungsvorgängen. Theoretische 
E rörterung der Grundlagen der Messungen. Mögliche Meßfehler, 
ihre Ursache und Vermeidung. [Z. Metallk. 23 (1931) Nr. 4, 
S. 120/23.]

J . Möller: T e m p e r a tu r m e s s u n g  a n  f lü s s ig e m  G u ß 
e isen .*  Bedeutung der Temperaturmessung. Thermoelektrische 
Pyrom eter. Gesamtstrahlungspyrometer. Teilstrahlungspyro
m eter. K orrekturw erte für Teilstrahlungspyrometer. [Meß- 
techn. 7 (1931) Nr. 4, S. 93/96.]

Temperaturregler. V. Paschkis: U e b e r  d ie  R e g e lu n g  d e r 
T e m p e r a tu r  in  i n d u s t r i e l l e n  O efen .*  Theorie des Regel
vorgangs. Regelgenauigkeit für Thermoelementregler und für 
andere Reglerarten. Beschreibung der Versuchsöfen und Ver
suchsdurchführung. Versuche zur Aufnahme der Charakteristik 
in verschiedenen Oefen. Versuche zur Bestimmung der Regel
differenz an verschiedenen Oefen. Folgerungen. Berechnung der 
Regeldifferenz. Räumliche Anordnung des Reglerfühlorgans im 
Ofen. Verfahren zur Verbesserung der Regeldifferenz. All
gemeine Schlußbemerkungen. [Forschg. Ing.-Wes. 2 (1931) 
Nr. 1, S. 29/40; 2 (1931) Nr. 2, S. 57/64.]

Wärmeübertragung. Alfred Scha k und E rnst Auhagen: 
E r m i t t l u n g  d e r  T e m p e r a tu r  u n d  W ä r m e le i tz a h l  von  
G lü h g u t  a u s  d em  g e m e ss e n e n  T e m p e r a tu r v e r la u f .*  
Grundlagen für die Berechnung des Tem peraturverlaufs im Glüh-
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gut. Ermittlung der W ärme- und Tem peraturleitzahlen von 
Stahlblöcken sowie von geschichtetem Glühgut aus Stahldraht, 
Stahl- und Gußeisenspänen. Möglichkeit, den Tem peraturverlauf 
im Kern des Glühgutes vorauszuberechnen. [Arch. E isenhütten
wes. 4 (1930/31) Nr. 10, S. 469/74 (Gr. C: Walzw.-Aussch. 84).] 

Sonstiges. P. Oswald und W. Liesegang: D ie  M eß-, S ig n a l 
und R e g e la n la g e n  d e s  H o c h o fe n w e rk s  E s s e n -B o rb e c k  
der F irm a  F r ie d .  K r u p p  A .-G .* [Siemens-Z. 11 (1931) 
Nr. 2, S. 49/56; Nr. 3, S. 132/38.]

S o n s t ig e  M e ß g e r ä t e  u n d  R e g le r .
Sonstiges. H. Carsten’und C. H. W alter: U e b e r  e in  G e rä t  

zur A u fz e ic h n u n g  v o n  K a p a z i tä t s ä n d e r u n g e n  u n d  
dessen A n w en d u n g  b e i d e r  F e r t ig u n g s ü b e r w a c h u n g  
in der G u m m i- In d u s tr ie .*  Empfindliche E inrichtung zur 
Dickenmessung. [Siemens-Z. 11 (1931) Nr. 3, S. 156/62.]

E is e n ,  S ta h l  u n d  s o n s t i g e  B a u s to f f e .  
Allgemeines. Hans Spiegel: D ie  A u f lö s u n g  d e r  G e b ä u d e 

k o n s tru k tio n  d u rc h  d e n  S k e le t tb a u .  (Mit 20 Abb.) 
(Berlin: Deutsche Bauzeitung, G. m. b. H., 1931.) (10 S.) 4°. — 
Berlin (Techn. Hochschule), $r.»Qng.-Diss. 5 B S

Eisen und Stahl im Ingenieurbau. E rnst Ackermann: D as 
H ochofenw erk  d e r  F r ie d .  K r u p p  A .-G . in  E s s e n - B o r 
beck.* Beschreibung der Stahlbaukonstruktion. [Stahlbau 4
(1931) Nr. 9, S. 102/05.]

Karl Henke: U e b e r  d ie  A u s fü h ru n g  g e s c h w e iß te r  
S tah lh o ch b au ten .*  [Stahlbau 4 (1931) Nr. 7, S. 77/79.] 

S ta h lm a ste .*  Fortschritte, Eigenschaften und Verwendung 
der Stahlmaste. Maste aus Walzprofilen, genietete VoHwand- 
träger. Streckmaste, Stahlrohrm aste, Großmaste, Maste für 
schwere Tragkonstruktionen. [Stahl überall 3 (1930) Nr. 9/10, 
S. 1/24.]

Vollmar: A u s b a u  v o n  H a u p t f ö r d e r -  u n d  W e t t e r 
strecken in  S ta h l  a u f  w e s t f ä l i s c h e n  S t e in k o h le n 
gruben.* [Z. V. d. I. 75 (1931) Nr. 11, S. 317/20.]

Eisen und Stahl im Wohnhausbau. Leopold Berger: D ie 
ü b ersch läg lich e  B e s t im m u n g  d e s  S t a h lg e w ic h ts  v o n  
S ta h ls k e le ttb a u te n . [Stahlbau 4 (1931) Nr. 9, S. 105/06.] 

Brunner: K u rz e  B a u z e i te n  im  S ta h ls k e le t tb a u .*  
[Bauing. 12 (1931) Nr. 14, S. 244/46; Nr. 15, S. 258/64.]

Alfred Gregor: D e r p r a k t i s c h e  S ta h lh o c h b a u .  Berlin: 
Hermann Meusser. 4°. — Bd. 2, T. 2: S t a h l s k e l e t t h o c h h a u s 
und T räg e rb au . (Mit 344 Abb.) 1931. (X II, 330 S.) Geb. 
48 JIM. =  B =

Leichtmetalle. E. C. H artm ann: L a u f k r a n  a u s  A lu m i- 
n iu m -L e ic h tle g ie ru n g .*  Kurze Angaben über die Ausführung 
eines 10-t-Werkstättenkrans. Gewicht nu r zwei Fünftel des 
Normalkrans aus Stahl. [Power 73 (1931) Nr. 13, S. 518/19.] 

Beton und Eisenbeton. O tto Graf: V e rsu c h e  ü b e r  d ie  
W a s se rd u rc h lä s s ig k e it  v o n  Z e m e n tm ö r te l  u n d  B e to n ,  
insbesondere über den Einfluß der Körnung des Sands, der Kie-- 
menge usf. Wasseraufnahme und W asserabgabe von Zem ent
mörtel und Beton. Versuche m it gespritzten Mörteln. Ausgeführt 
in der Materialprüfungsanstalt an der Technischen Hochschule 
Stuttgart in den Jahren 1928 bis 1930. Mit 39 Textabb. u. 16 Zu
sammenstellungen. Berlin: W ilhelm E m st & Sohn 1931. (IV, 
48 S.) 4°. 7,20 JiJl. Deutscher Ausschuß für Eisenbeton. H. 65.)

5 B =
Wilhelm Meyer: D ie  B e z ie h u n g e n  z w isc h e n  B e to n 

d ru c k fe s tig k e it  u n d  B e to n z u s a m m e n s e tz u n g  u n te r  
besonderer B e r ü c k s ic h t ig u n g  d e r  N o r m e n f e s t ig k e i t  
des Z em ents . Eine Untersuchung m it Hilfe der Großzahl
forschung. (Mit Fig.) Bom a-Leipzig: R obert Noske 1931. (54 S., 
48, VII Bl.) 8°. — Aachen (Techn. Hochschule), S)t.»3ng.-Diss.

Schlackenerzeugnisse. R ichard G rün: F ü l lb a u s to f f e  u n d  
ihre V erw endung .*  Verwendungsmöglichkeiten im S tah l
skelettbau. Leichtbausteine aus mineralischen Stoffen, wie Hoch
ofenschaumschlacke, Bims und Kieselgur und m it pflanzlichen 
Beimengungen, wie Holz, Torf, K ork, Stroh und Pappe (Heraklith, 
Tekton, Noroid und Torfoleum). [Techn. Bl. 21 (1931) Nr. 17, 
S. 309/10.]

H. F. Krause: S y n th o p o r i t .  E in  n e u e r  L e i c h t b a u 
stoff.* Herstellung aus feuerflüssiger Kalziumsilikat-Schmelze 
bei der I.-G. Farbenindustrie in Piesteritz. Verwendung im B au
gewerbe. [Zement 20 (1931) Nr. 16, S. 372/74.]

Sonstiges. Müller: D e r  m o d e rn e  T e e r s t r a ß e n b a u .*  
Beschreibung der verschiedenen Straßenbauarten  m it Ober
flächen- und Innenteerung und vergleichende Kostenangaben. 
Vorschriften über die Beschaffenheit von Straßenteer. [Gas 
Wasserfach 74 (1931) Nr. 13, S. 281/89.]

N o r m u n g  u n d  L ie f e r u n g s v o r s c h r i f t e n .  
Lieferungsvorschriften. V o r s c h r i f te n b u c h  d e s  V e r b a n 

d es D e u ts c h e r  E le k t r o te c h n ik e r .  Hrsg. durch das General
sekretariat des VDE. 18. Aufl. Nach dem Stande am 1 . Januar 
1931. (Mit Fig.) Berlin: Verlag des Verbandes Deutscher Elektro
techniker 1931. (XX, 1088 S.) 8°. Geb. 18 JlJl. =  B 5

B e t r i e b s k u n d e  u n d  I n d u s t r i e f o r s c h u n g .

Allgemeines. W. Bültm ann: E rg e b n is s e  d e r  G e m e in 
s c h a f t s a r b e i t  im  G ie ß e re iw e se n . Bestrebungen nach 
Gütesteigerung und Senkung der Herstellungskosten. Die Träger 
der Gemeinschaftsarbeit. Ergebnisse von allgemeiner Bedeutung. 
Aufgaben für den Gießereifachmann. Bearbeitung der Gebiete: 
Gußeisen und andere metallische Werkstoffe, Roh- und Hilfs
stoffe, Fertigung, Betriebsführung, arbeitender Mensch und 
Modelle. [Masch.-B. 10 (1931) Nr. 4, S. 123/25.]

Prasse, Gerwin: D ie  B e tr i e b s k o n z e n t r a t io n  in  d e r  
S c h w e r e is e n in d u s t r ie  D e u ts c h la n d s .  (Mit 23 Taf.) (Fulda) 
1927: (J. L. U th ’s Hofbuchdruckerei). (X, 73 S.) 8°. —  HaUe- 
W ittenberg (Universität), Staatsw. Diss. 3 B 3

Betriebsführung. B. Kryspin-Exner: D ie  D u r c h g a n g s 
z e i t  in  V e re d lu n g s b e tr ie b e n .*  [Werkst.-Techn. 25 (1931) 
Nr. 7, S. 183/85.]

D e r M en sch  u n d  d ie  R a tio n a lis ie ru n g .*  Bericht 
über die RKW -Tagung vom 27./28. Februar 1931. [RKW- 
Nachr. 5 (1931) Nr. 3, S. 44/60.]

Selbstkostenberechnung. St. Lorentz: D e r K o s te n b e g rif f .*  
Aufwand und Kosten als Verbrauchsbegriffe. Die Kostenarten
u. a. in Abhängigkeit von dem Beschäftigungsgrad. Die W irt
schaftlichkeitsbegriffe, ihre Beziehungen zu den Kostenbegriffen. 
[Z. Betriebswirtsch. 8 (1931) Nr. 1 , S. 27/46; Nr. 2, S. 81/100.] 

Sonstiges. R obert Bucka: D ie  P r a x i s  d e s E in k a u f s  im  
I n d u s t r i e b e t r i e b .  S tu ttg a rt: C. E. Poeschel, Verlag, 1931. 
(V III, 112 S.) 8°. 4,60 JUC. 'S B 3

W ir t s c h a f t l i c h e s .

Außenhandel. Berno Rische: S ta n d  u n d  E n tw ic k lu n g  
d e r  c h in e s is c h e n  I n d u s t r i e  m it  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  A b s a tz m ö g l ic h k e ite n  f ü r  a u s lä n d is c h e  
M a sc h in e n , o. O. (1930.) (177 S.) 8 °. — München (Techn. 
Hochschule), S)t.=Qng.-Diss. B B S

Eisenindustrie. Clemens Klein: Z w ei E is e n e n q u e te n  
(1930 u n d  1878). Kennzeichnung der Verschiedenheiten in 
formaler und sachlicher Beziehung. [Ruhr Rhein 12 (1931) 
Nr. 16, S. 349/53.]

Edwin Kupczyk: Z u r  L ag e  d e r  d e u ts c h e n  H ü t t e n 
k o n z e rn e . W irkung der Rationalisierungen und Zusammen
schlüsse. Untersuchung der Bilanzen, welche die schlechte Lage 
der deutschen eisenschaffenden Industrie im Jahre 1930 erkennen 
lassen. [W irtschaftsdienst 16 (1931) Nr. 18, S. 755/59.]

Handelsverträge. Gustav Stolper: D ie  d e u ts c h e  Z o ll 
u n io n . Notwendigkeit einer handelspolitischen Neuordnung 
Europas. Die rechtlichen Schranken und der Inhalt der Ab
machungen vom 19. März 1931. Die Entwicklung von M ittel
und Südosteuropa seit 1918. Schnell wachsender Einfluß Deutsch
lands auf die österreichische W irtschaft. [Der deutsche Volkswirt 5
(1931) Nr. 26, S. 847/50; Nr. 27, S. 891/93.]

Verbände. J a h r b u c h  d e s  R e ic h s v e rb a n d e s  d e r  A u to 
m o b il in d u s tr ie .  Hrsg. von ®t.*Qltg. Wilhelm Scholz, D irektor des 
Reichsverbandes der Automobilindustrie, und Dr. E rnst Valentin, 
Geheimer Regierungsrat. Berlin-Friedenau: Dr. E m st Valentin, 
Verlag, 1931. (2 Bl., 288 S.) 8°. In  Leinen geb. 6 JlJl. — Bietet 
einen umfassenden Ueberblick über die wirtschaftlichen und 
technischen Fortschritte  der deutschen Kraftfahrzeugindustrie. 
Alle Kraftwagenbaufragen sind besonders eingehend in dem 
Jahresbericht des Geschäftsführers, ®x.*3ng. W. S c h o lz , zu
sammengestellt. Der Band enthält ferner eine Zusammenstellung 
der Einfuhrzölle aller Länder für Kraftfahrzeuge und eine be
merkenswerte Zusammenstellung der technischen Richtlinien 
fü r die Fahrzeugausfuhr. E in Verzeichnis der öffentlich Ange- 
steUten und Vereidigten des Kraftfahrwesens in sämtlichen 
deutschen Städten wird sicherlich sehr begrüßt werden. Die 
Zeitschriftenschau ist bewußt gekürzt worden; sie beschränkt 
sich auf die wichtigsten ausländischen Zeitschriften. ~  B —

Wirtschaftsgebiete. H. H. Zander: D ie  i ta l ie n i s c h e  
A lu m in iu m in d u s tr ie .  Angabe der Aluminium hersteUenden 
Firm en und der benutzten Verfahren. H erkunft und Eigenschaften 
der benutzten Rohstoffe (Bauxit, Leucit). Verbrauch sowie 
Ein- und Ausfuhr des Aluminiums in verschiedenen Formen. 
[Metallwirtsch. 10 (1931) Nr. 15, S. 300/02.]
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E rnst Fuchs: D ie  r u s s is c h e  I n d u s t r i e - O r g a n is a t io n .  
Berlin: Julius Springer 1931. (2 Bl., 102 S.) 8°. — Berlin (Techn. 
Hochschule), $r.Vjrtg.-Diss. E B 5

Handel und Zölle. V e r t r ie b s h a n d b u c h  f ü r  i n d u s t r ie l le  
B e tr ie b e .  Hrsg. von der Fachgruppe „Vertriebingenieure“ beim 
Verein deutscher Ingenieure. Bearb. von Zivil-Ing. J . A. Bader
u. ®t.=Qng. F. Zeidler. Mit 62 Abb. u. 41 Zahlentaf. Berlin 
(NW 7): VDI-Verlag, G. m. b. H., 1931. (3 Bl., 326 S.) 8°. In 
Leinen geb. 19,50 MJl, für Mitglieder des Vereines deutscher 
Ingenieure 17,50 MJl. ■  B !

Preise. Paul Schulz-Kiesow: E is e n p re is e  u n d  S c h if fb a u . 
Die W ettbewerbsfähigkeit der deutschen Schiffswerften ist nur 
dann sichergestellt, wenn die deutschen W erften bei den Grund
preisen für Eisen m it ihren ausländischen W ettbewerbern gleich
gestellt werden und wenn die Frachtberechnung auf teilweise 
anderer Grundlage erfolgt. [W irtschaftsdienst 16 (1931) Nr. 17,
S. 716/19.]

Sonstiges. U n te r n e h m e r tu m  u n d  J u g e n d . Gedanken 
und Tatsachen. Hrsg. von Dr. Jakob Herle. Berlin: Verlag des 
W irtschaftspolitischen Schulungskreises, Dr. C. Düssei 1931. 
(58 S.) 8°. —- Auslieferung durch Carl Fr. Fleischer, Leipzig. 
1,50 JiJl. " S  B S

V e r k e h r .
Allgemeines. D e u ts c h e s  V e rk e h rs b u c h . Hrsg. von 

®r.=Qng. Dr. rer. pol. Hans Baumann, Reichsbahndirektor und 
Mitglied der Hauptverwaltung der Deutschen Reichsbahn- 
Gesellschaft, Privatdozent für Verkehrswesen. (Mit 1 Karte.) 
Berlin (SW 11): Deutsche Verlagsgesellschaft m. b. H. 1931. 
(XI, 550 S.) 8°. Geb. 27,50 X C  S  B S

Eisenbahnen. B e d e n k lic h e  F r o n t s t e l l u n g  g eg en /Jd ie  
R e ic h s b a h n . [St. u. E. 51 (1931) Nr. 15. S. 477.]

S o z ia le s .
Arbeiterfrage. S tu d ie n  ü b e r  d ie  B e z ie h u n g e n  z w i

sc h e n  A r b e i tg e b e rn  u n d  A rb e i tn e h m e rn . [H rsg.:] 
Internationales Arbeitsamt. Genf: [Internationales Arbeitsamt.] 
8 °. — I. D ie  S ie m e n sw e rk e  in  S ie m e n s s ta d t .  Die Berg
werke in Lens. Der Londoner Verkehrskonzern. D ie  f r a n z ö 
s is c h e n  S ta a t s g r u b e n  d es S a a rg e b ie ts .  Die Schuhfabrik 
B at’a. 1930. (XI, 286 S.) 5,20 JIM. -  B =

Erwerbslose. Rudolf Joachim : A r b e i ts b e s c h a f fu n g .
Das zweite Gutachten der Brauns-Kommission wird inhaltlich 
unter Zustimmung zu seinem Grundgedanken wiedergegeben. 
[Der deutsche Volkswirt 5 (1931) Nr. 32, S. 1068/71.]

Wilhelm Lautenbach: D as n e u e  G u ta c h te n  d e r  B ra u n s -  
K o m m iss io n . Darstellung der Grundgedanken des Gutachtens. 
[W irtschaftsdienst 16 (1931) Nr. 19, S. 790/94.]

Otto Veit: E in  W eg z u r  A r b e i ts b e s c h a f fu n g .  Zu
stimmung zu dem Grundgedanken des Gutachtens der Brauns- 
Kommission über die Linderung der Arbeitslosigkeit. [Mag. 
W irtsch. 7 (1931) Nr. 18/19, S. 787/89.]

Löhne. D ie B e r g a r b e i te r lö h n e  in  d e n  H a u p t 
b e rg b a u b e z irk e n  P re u ß e n s  im  J a h r e  1930. [Z. Bergw. 
Preuß. 78 (1930) 9. Abhandlungsheft, S. A 105.]

Unfallverhütung. K arl K urt W olter: T y p is c h e  g e w e rb 
lic h e  U n fä l le  d u rc h  e le k t r i s c h e n  S tro m  u n d  ih re  V e r 
h ü tu n g . [Zentralbl. Gew.-Hyg. 18 (1931) Nr. 2, S. 44/49; Nr. 3,
S. 75/80.]

R e c h t s -  u n d  S t a a t s w i s s e n s c h a f t .
Gewerbe-, Handels- und Verkehrsrecht. Erich Hoffmann: 

K a r te l lk ü n d ig u n g  n a c h  d e r  K a r tV O . u n d  G m b H R e c h t. 
Borna-Leipzig: Universitätsverlag von Robert Noske 1930. 
(X, 111 S.) 8°. -— Leipzig: (Universität), Ju rist. Diss. S  B E 

Hans Leopold Holter: S p e r r ä h n l ic h e  M a ß n a h m e n  n a c h  
g e lte n d e m  K a r t e l l r e c h t .  Köln 1931: Kölner Studentenburse. 
(X II, 74 S.) 8°. — Köln (Universität), Rechtsw. Diss. S  B S

Eugen Langen, Dr. jur., Gerichtsassessor: D er Q u o te n 
k a u f . Zugleich über die R echtsnatur der Kartellquote. Berlin: 
Carl Heymanns Verlag 1931. (V III, 40 S.) 8°. 3 J iJ l. — Inhalt: 
Einführung. LTmfang des Ausdrucks „Q uotenkauf“ . Rechtliche 
Bedeutung der Quote (Darstellung und K ritik  der Theorien; 
Quoten als Gewerbeberechtigungen). Die Uebertragung der 
Quote (Bedeutung des § 717 des BGB. für die Quotenübertragung; 
Form  der Verträge, Genehmigung durch das K artell und sonstige 
Erfordernisse; W irkungen des Quotenkaufs). 5  B 5

Finanzen und Steuern. Max Wellenstein: V o ran sch lag  
u n d  A u fk o m m e n  b e i d e n  R e ic h s s te u e r n  1930 und 
1931. Ueberschätzung der Reichseinnahmen. Notwendigkeit 
einer gründlichen rechtzeitigen Nachprüfung und umfassenden 
Ausgabensenkung. [R uhr Rhein 12 (1931) Nr. 18, S. 388/90.]

B i ld u n g  u n d  U n t e r r i c h t .  
Arbeiterausbildung. I n d u s t r i e l l e  A rb e i ts s c h u lu n g  a ls 

P ro b le m . Fünf Beiträge über ihre Aufgaben und Grenzen. 
Bericht über die 7. T a g u n g  f ü r  W e r k s p o l i t ik  in Frankfurt
a. M. am 3. u. 4. Oktober 1930. Hrsg. vom Sozialen Museum,
E. V., in Frankfurt a. M. Berlin (W 10) und Wien (I): Industrie
verlag Spaeth & Linde 1931. (142 S.) 8°. 3,20 J tJ l, geb. 4,50 JtJU .

Hochschulwesen. W. Tafel: R e in e ,  a n g e w a n d te  und  
W ir t s c h a f t s w is s e n s c h a f te n  im  H ü tte n w e s e n . Stellung
nahme zur Frage der Ausgestaltung des Studiums der Hütten
kunde. Betonung der Notwendigkeit, die Weiterverarbeitung 
und Verfeinerung genügend zu berücksichtigen. [Metallwirtsch. 10
(1931) Nr. 13, S. 242/44; Nr. 14, S. 272/73.]

Sonstiges. F o rs c h u n g  t u t  n o t. Heft 2. Hrsg.: Verband 
Deutscher Hochschulen, Deutsche Forschungsgemeinschaft [u. a.] 
(Mit Abb.) Berlin (NW 7): VDI-Verlag, G. m. b. H. (1931.) 
(32 S.) 8". 0,30 JtJl, bei Abnahme von 10 Stück und mehr je 
0,20 JiJl. — Dieses Heft setzt die im Herbst 1930 begonnene 
Aufklärungsarbeit — vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1619 — auf brei
terer Grundlage fort, nachdem das damals erschienene erste Heft 
lebhaften W iderhall in den weitesten Kreisen gefunden hatte. 
Die Beispiele für die Notwendigkeit und den Nutzen der For
schung entnim m t das neue Heft den Gebieten der Elektrotechnik 
(Lampen), der Atmosphärenforschung, der Geophysik, dem 
Gartenbau, der Chemie, der Papierherstellung u. a. Einige Bei
spiele zeigen ferner, welch große Ersparnisse sieh durch planmäßige 
wissenschaftliche Versuche erzielen lassen.

S o n s t ig e s .
H. W. Gonell: D ie  B e s t im m u n g  d e r  K o rn z u sa m m e n 

s e tz u n g  v o n  S c h ü t tg ü te r n .*  (Mitteilung aus dem Staat
lichen M aterialprüfungsam t Berlin.) Einfluß der Kornzusammen
setzung auf die Verwendbarkeit. Siebung. Einführung der Prüf- 
siebnormen. Sieb verfahren. Siebmaschinen. Grenzen der An
wendbarkeit der Siebung. Optische Verfahren. Mechanische 
Verfahren. Schlämmung. Absetzverfahren. Quellenangaben. 
Anwendungsgebiete der W indsichtung. Ausführung des Ver
fahrens und Auswertung. [W erksleiter 4 (1930) Nr. 20, S. 430/33; 
5 (1931) Nr. 6, S. 121/25; Nr. 7, S. 144/46.]

Hans Ronde, Dr., M inisterialrat im Reichswirtschaftsmini
sterium : D er L u f ts c h u tz .  — Mahs, Dr. Frhr. v., Regierungsrat 
im Reichswirtschaftsm inisterium  : D e r K o l le k t iv s c h u tz  der 
B e v ö lk e ru n g  g e g en  L u f ta n g r i f f e  u n d  d ie  S ic h e ru n g  
le b e n s w ic h t ig e r  B e tr ie b e .  Berlin (W 10, Königin-Augusta- 
Straße 28): Selbstverlag des Reichsverbandes der Deutschen 
Industrie. März 1931. (62 S.) 4°. 4 JIM.. (Veröffentlichungen
des Reichsverbandes der Deutschen Industrie. Nr. 58.) •  B !

V e r d e u ts c h u n g  te c h n is c h e r  F re m d w ö r te r .  [Hrsg.:] 
Deutscher Verband Technisch-W issenschaftlicher Vereine. Aus
schuß für Technisches Schrifttum . [Berlin: Selbstverlag des 
Deutschen Verbandes] (1931.) (17 S.) 4°. — Vgl. St. u. E. 51
(1931) Nr. 19, S. 595. S  B S

S ta tis tisches .
Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung im April 1931. Belgiens Bergwerks- und Hüttenindustrie im März 1931.

F ebruar März 
1931 1 1931

K o h le n fö rd e ru n g .....................  t
Kokserzeugung ..........................  t
B rik e tth e rs te llu n g .................  t
Hochöfen im  Betrieb Ende des Monats . . . 
Erzeugung an:

R o h e is e n .............................. t
F lu ß s ta h l .........................  t
S ta h lg u ß .....................  t
F ertigerzeugn issen .............................. t
Schw eißstahl-Fertigerzeugnissen................. t

2 179 360 
380 130 
139 040 

44

240 210 
222 230 

5 650 
193 010 

4 970

2 406 870 
420 360 
153 690 

43

263 260 
241 950 

5 720 
200 010 

4 510

1931

Roheisenerzeugung Stahlerzeugung
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Jan u ar . 180 325 2805 __ 183 130 170 886 174 531 171 591
Februar. 162 470 6378 — 168 848 160 520 --- 620 161 140
März . . 173 223 5161 — 178 384 171 833 --- 641 172 474
A p r il . . 168 302 2840 — 171 142 165 314 — 508 165 822
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Der Eisenerzbergbau Preußens im 4. Vierteljahr 19301).

Be V erw ertbare, absatzfähige Förderung an Absatz

Oberbergamtsbezirke
triebene
W erke

Beschäf
tigte

Man- Brauneisen
stein  bis 30 % 

Mangan
Spat R ot son zusammen

über
30%
M an
gan

t

stigen neter neter 
Man- , 
gan- ; 

inhalt

t

und W irtschaftsgebiete B eam te eisen berech Menge

t

(preuß. A nteil)
H

au
p

t
be

tr
ie

be
N

eb
en


be

tr
ie

be und
A rbeiter

über
12%

t

bis
12%

t

stein

t

stein

t

Eisen
erzen

t

Menge

t

neter
Eisen
inhalt

t

Eisen
inhalt

t

B r e s l a u ............................ __ 2 — — __ __ __ 1402) 140 64 40 20
H a l l e ................................ 1 — 82 — — 20 887 — — — 20 887 2 089 16 612 1 661 332 !
C la u sth a l............................ 10 — 1 340 — — 214 087 — — — 214 087 63 287 170 831 50 065 4 108

Davon entfallen a . d.
a) Earzer B ezirk . . — — — — — — — — — — __ __ __
b) Subherzynischen 

Bezirk (P eine,
1248Salzgitter) . . . 7 — — — 209 281 — — — 209 281 61 771 168 595 49 474 4 020 i

D o r tm u n d ....................... 2 — 72 — — — — 20 — 20 6 20 6 __
B o n n ................................ 67 1 7 189 68 18 520 14 402 329 300 105 123 — 467 413 166 846 390 172 162 356 25 975

Davon entfallen a. d .
a) Siegerländer-

Wieder Spateisen
stein-Bezirk . . . 

b) Sassauisch-Ober-
31 5 389 - 838 329 179 15 864 — 345 881 123 516 286 573 125 128 23 777

hessischen (Lahn-
und D ill-) Bezirk 34 1 1668 68 14 12 994 121 89 259 — 102 456 39 204 89 044 34 093 408

c) Taunus-
H unsrück-Bezirk 2 — 132 — 18 506 570 — — — 19 076 4126 14 555 3135 1 790

d) Waltleck-Sauer
länder B ezirk  . . — — — — — — — — — -

Zusammen in  P reu ß en 80 3 8 683 68 18 520 249 376 329 300 105 143 140 702 547 232 292 577 675 214 108 30 415
3. V ierte ljah r 1930 . 90 3 10 077 35 16 003 349 407 406 605 132 782 345 905 177 303 752 737 297 274 493 36 297
2. V ierteljah r 1930 . 94 3 10 406 — — 412 509 468 933 147 824 634 1 029 900 346 991 i 876 505 325 591 40 432
1. V ierteljahr 1930 95 3 12 496 86 61 448 115 529 383 170 913 566 1 149 124 392 102 955 675 356 827 42 730

Preußen 1. bis 4. V iertel
jahr 1930 ..................... 90 3 10 416 189 i 34 584 1 459 407 1 734 221 556 662 1685 3 786 748 1 275 137 3 147 152 1171 019 149 874

*) Z. Bergwes. Preuß. 78 (1930) S. A  100. —  2) Toneisenstein.

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

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

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

1931

Gießereiroh
eisen u. Guß

waren 
1. Schmel

zung 
t

Thom asroh
eisen

(basisches
Verfahren)

t

Roheisen Hochöfen Leistungs
fähigkeit 
in  24 h

t

ins- 1 | . 
gesam t 7o r‘ P1 

han- j Be- 
t  den trieb

Januar . . 13 370 135 235 148 605 1 30 1 22 6375
Februar. . 16 511 121133 137 644 30 22 6375
März . . 19 036 129 583 148 619 30 22 6110
A prü. . . 13 840 121 872 135 712 | 30 | 21 5760

F lu ß s ta h lg e w in n u n g

1931

Rohblöcke Stahlguß

Flußstahl
insgesam t

t

basische |
Thomas- Siemens- Elektro- 

stahl- M artin- i stahl- 
S tahl- 

t  1 t  1 t

b a 
sischer

und
Elektro-

t

saurer

t

Januar . . 118 445 i 38 727 922 666 158 760
Februar. . 105 550 32 970 959 639 140 118
März . . 110 410 37 628 1010 566 149 614
April . . . 100 464 1 40 082 1132 382 142 060

Die Leistung der Walzwerke im Saargebiet im April 1931l).

März
1931

t

April
1931

t

A. W a lz w e rk s -F e r t ig e rz e u g n is s e :
E isenbahnoberbaustoffe.................................. 16 886 12 408
Formeisen (über 80 mm H ö h e ) ................. 15 384 14 242
Stabeisen und kleines Form eisen u n te r 80 mm 

H ö h e ..................... 33 002 32 243
Bandeisen . . . 6 597 5 721
W alzdraht . . . . 13 345 11 531
Grobbleche und U n iv e r s a le is e n ................. 9 816 9 955
Mittel-, Fein- und W eißb leche...................... 8 670 7 221
Röhren (gewalzt, nahtlose und geschweißte) 3 0672) 2 3912)
Rollendes Eisenbahnzeug . . — —
Schmiedestücke . . . . 310 290
Andere Fertigerzeugnisse . — —

Insgesam t 107 077 96 002

B. H a lb z eu g , z u m  A b s a tz  b e s t im m t . . 16 008 15 352

b  Nach den statistischen Erhebungen der F achgruppe der E isen schaffenden 
Industrie im Saargebiet. *) Zum Teil geschätzt.

Die Ergebnisse der Bergwerks- und Hüttenindustrie 
Deutsch-Oberschlesiens im März 19311).

F ebruar März
Gegenstand 1931 1931

t t

S te inkoh len ................................................................ 1 369 637 1 491 408
Koks ........................................................................ 93 469 95 924
B r i k e t t s .................................................................... 21 436 20152
R ohteer........................................................................ 4 443 4 953
Teerpech und  T e e r ö l .......................................... 36 30
Rohbenzol und  H om ologen.................................. 1462 1 559
Schwefelsaures A m m o n ia k .................................. 1438 1 621
R o h e is e n .................................................................... 5 665 6 056
F lu ß s ta h l .................................................................... 38 398 34 791
Stahlguß (basisch und s a u e r ) .............................. 429 545
Halbzeug zum V e r k a u f ...................................... 2 521 2 027
Fertigerzeugnisse der Walzwerke einschließlich

Schmiede- und P r e ß w e rk e .............................. 25 465 27 733
G ußwaren ü .  S c h m e lz u n g .................................. 1 363 882

Der Außenhandel der belgisch-luxemburgischen Zollvereinigung 
im Jahre 1930.

Einfuhr

19292)
t

K o h le n .............................
Koks .............................
B r i k e t t s .........................
M a n g a n e rz .....................
E i s e n e r z ..............................
Eisen und Stahlwaren zus 

davon
A lte isen .............................
R o h e is e n .........................
Rohluppen und Masseln 
R ohstah l in  Blöcken 
Vorgew. Blöcke, Brammen 

Knüppel und P latinen  .
S o n d e r s tä h le .....................
Form eisen .............................
Stabeisen, w arm  gewalzt . 
Stabeisen, kalt gew. od. ge
S c h ie n e n .........................
Radreifen .....................
Eisenbahnschwellen . . 
Grob- und  Feinbleche .
W e iß b lech e .....................
B a n d e i s e n .....................
D r a h t ..............................
Röhren u. V erbindungsstücke
N äge l..................................
G ußstücke aus nicht schmied 

barem  Eisen . . . .  
Eisenbahnlaschen . . . 
Andere W aren aus Eisen und 

S tah l . . . .  • • •

11 375 147 
I 3 404 633 

184 081 
I 328 667 
14 057 024 
1136 627

144 739 
673 786 

23 
4 994

156 178 
3 010 

12 657
20 310

2 239
3 119 
1055

542 
15 977
21 499 

2 963
11 569 
18 031 

1 331

7 604 
749

1930
t

10 314 127 
2 946 642 

179 564 
259 644 

12 860 454 
752 641

74 811 
399 694 

107
8 464

114 441 
2 143 

12 043 
12 247 

1 117 
6 957
1 247 

587
10 673 
20 763

2 423 
10 958 
20 942

1 236

9 206 
937

41 645

A usfuhr

19292) 1930
t t

3 790 153 3 962 223
738 097 793 318
742 472 711 929

427 189
817 953 509 072

4 899 191 4 294 792

310 036 382 996
121 042 115 410

13 680 13 909
35 300 11 213

445 931 381 534
1 580 1 677

604 650 555 128
1 483 553 1 148 321

3 916 10 220
187 764 148 537

13 752 4 865
84 443 99 636

676 022 649 537
809 4 402

171 997 146 751
392 754 312 510
42 541 23 881
86 981 72 860

37 929 44 165
21 629 14 866

¡ 162 882 152 37434 252__________________

■)""(Oberschi. W irtsch. 6 (1931) S. 302 ff. — *) Teilweise berichtigte Zahlen,
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W ir ts c h a ft l ic h e  R undschau .
Verein für die bergbaulichen Interessen in Essen.

Dem Bericht des Vereins für das Ja h r  1930 entnehmen wir 
folgende Angaben:

Im  Bergbau gingen die Eörder- und Umsatzzahlen im Laufe 
des Berichtsjahres stark  zurück. So belief sich die d e u ts c h e  
S te in k o h le n f ö r d e r u n g  1930 auf 142,70 Mill. t  gegenüber 
163,44 Mill. t  im Jahre 1929. Das bedeutet einen Rückgang 
um 20,74 Mill. t  oder 12,69 % . Die K o k s e rz e u g u n g  verminderte 
sich von 38,55 auf 32,46 Mill. t  oder um 15,81 % , die B r a u n 
k o h le n fö rd e ru n g  von 174,46 auf 145,91 Mill. t , d. h. um 
16,36 %. Mehr noch als die Kohlenförderung m ußte infolge der 
schlechten Absatzverhältnisse die Eisen- und Stahlerzeugung 
eingeschränkt werden, und zwar jene um 27,66 % und diese 
um 28,98 %.

Die starke Absatzkrise auf dem W eltkohlenmarkt mußte 
natürlicherweise den R u h r b e r g b a u  um so härter treffen, als 
er unter weit ungünstigeren Arbeitsbedingungen und unter dem 
Druck wesentlich höherer steuerlicher und sozialer Lasten zu 
arbeiten gezwungen ist, als sie in seinen W ettbewerbsländem  
bestehen. Die Kohlenförderung des Ruhrbezirks ging als Folge 
dieser Absatzkrise von 123,60 Mill. t  im Jahre  1929 auf 107,18Mill.t 
oder um 13,28 % zurück; sie lag dam it tiefer als in allen vier 
voraufgegangenen Jahren  und tro tz der umfangreichen Mechani
sierung und Rationalisierung selbst tiefer als im Jahre  1913. 
Die arbeitstägliche Förderung nahm während des ersten H alb
jahres von Monat zu Monat weiter ab und erreichte im Ju li 
m it 320 000 t  ihren tiefsten Stand. Auch in den letzten Monaten, 
die wegen der Bevorratungen für den W inter die beste Absatzzeit 
des Jahres darstellen, nahm die arbeitstägliche Förderung nur 
ganz geringfügig zu; sie lag im Dezember m it 345 700 t  immer 
noch um 18,76 % tiefer als zu Anfang des Jahres.

Die K o k s e rz e u g u n g  (einschließlich Hüttenkoks) machte 
m it 27,8 Mill. t  nur 81,28 % der Erzeugung des Jahres 1929 aus. 
Die durchschnittliche arbeitstägliche Menge lag m it 62 000 t  
im Dezember um ein D rittel tiefer als im Januar.

In  ähnlichem Maße verminderte sich auch die P r e ß k o h le n 
h e r s te l lu n g ,  die im Berichtsjahre 3,16 Mill. t  oder 15,82 % 
geringer war als im Jahre 1929. Im merhin konnte sie sich in den 
letzten Monaten etwas heben, so daß ihre arbeitstägliche Menge 
im Dezember m it 12 000 t  um 14,06 % höher lag als im Januar. 
Gegenüber 1913 blieb sie jedoch immer noch um 36,56 % zurück.

Mit der notwendigen Einschränkung der Förderung war es 
natürlicherweise auch unerläßlich, die B e le g s c h a f t  weiter zu 
vermindern. Infolgedessen sank die Zahl der angelegten Arbeiter 
von 383 500 im Januar von Monat zu Monat stetig bis auf 290 300 
zum Schluß des Jahres, so daß danach nicht weniger als 93 165 
Bergarbeiter oder nahezu ein Viertel der Gesamtbelegschaft 
entlassen werden mußte. Gegenüber dem höchsten Belegschafts
stand des Jahres 1929 ha t sich die Zahl bis Ende des Berichts
jahres um 24,47 % verringert. Die Folge davon ist, daß Ende 
des Jahres über 66 000 arbeitsuchende Bergarbeiter im rheinisch
westfälischen Industriebezirk gezählt wurden, von denen allein 
30 100 Kohlenhauer waren.

Zahlentafel 1. F ö r d e r u n g  u n d  A b s a tz  d e r  im  R h e in is c h

Die Zahl der B e a m te n  ging gleichfalls zurück, und zwar die 
der technischen Angestellten von 15 752 auf 15 104 oder um 4,11%, 
die der kaufmännischen Angestellten von 7022 auf 6784 oder um 
3,39 % , so daß in beiden Gruppen zusammen im Laufe des Jahres 
886 Personen zur Entlassung kamen.

Noch weit deutlicher als in  der Belegschaftsverminderung, 
bei der immer noch, soweit es überhaupt möglich ist, eine Rück
sichtnahme obwaltet, geht die Schwere der Absatzkrise aus dem 
Anwachsen der B e s ta n d s m e n g e n  hervor. Machten die ge
samten Lagerbestände (Koks und Preßkohle auf Kohle um
gerechnet) zu Anfang des Jahres m it 3,8 Mill. 34,75 % der Januar
förderung aus, so stiegen sie während des Berichtsjahres von 
Monat zu Monat in einem Maße an, daß sie sich bereits im Juni 
auf 8,4 Mill. t  oder auf mehr als die Förderung dieses Monats 
beliefen. Trotz der starken Fördereinschränkungen und der 
zahlreichen Feierschichten war die Förderung, vor allem wegen 
der unterschiedlichen Anforderungen in einzelnen Kohlensorten, 
nicht m it den ständig geringer werdenden Abrufen in Einklang 
zu bringen, so daß die Haldenbestände bereits im September 
10 Mill. t  überschritten und sich bis Ende des Jahres auf ll,3M ill. t  
erhöhten, dam it 132 % der Dezemberförderung ausmachend. 
An Kohle lagen im Dezember des abgelaufenen Jahres, abgesehen 
von den Syndikatslagern, 3,45 Mill. t  oder 40,28 % der Monats
förderung, an Koks 4,73 Mill. t, das ist nahezu das Zweieinhalb
fache der monatlichen Erzeugung, und an Preßkohle 116 000 t 
oder mehr als ein D rittel der Monatsherstellung auf Halde.

Im  abgelaufenen Jah re  m ußten nicht weniger als 9,8 Mill. 
Feierschichten wegen Absatzmangels eingelegt werden, was einem 
Förderausfall von etwa 13,93 Mill. t  entspricht. Dem Vorjahr 
gegenüber m achten die Feierschichten nahezu das Zwölffache, 
der Förderausfall sogar das Zwölfeinhalbfache aus, d. h. also 
m it ändern W orten, daß durchschnittlich in einem Monat des 
Berichtsjahrs m ehr Feierschichten wegen Absatzmangels ein
gelegt werden m ußten als im ganzen Ja h r  1929 zusammen. 
Die Höchstzahl der wegen Absatzmangels entgangenen Schichten 
weisen die Monate Ju li und März m it 1,21 Mill. bzw. 1,19 Mill. 
auf, dagegen waren im Jan u ar 318 000 und im Dezember nach 
Ermäßigung der Kohlenpreise 458 000 wegen Absatzmangels 
verlorene Schichten zu verzeichnen.

Nachdem bereits in den Jah ren  1920 bis 1929 98 Zechen, 
deren höchste Jahresförderung in den letzten fünf Jahren vor 
ihrer Stillegung 13,2 Mill. t  betragen hat, zum Erliegen gekommen 
waren, m ußten im Berichtsjahr weitere sieben Zechen m it einer 
Förderung von 3 Mill. t  stillgelegt werden.

Um den immer deutlicher in Erscheinung tretenden Absatz
schwierigkeiten zu begegnen und zugleich die allgemeine Durch
führung der Preissenkungsmaßnahmen der Regierung zu unter
stützen, wurde, unter Voraussetzung einer entsprechenden Lohn
kürzung, Ende Oktober beschlossen, die Kohlenpreise ab 1. De
zember 1930 um durchschnittlich 8 % zu senken. Dadurch ging 
der Preis für Fettförderkohle, der als Richtpreis angesehen wird, 
von 16,89 auf 15,40 Ji.M oder um 8 ,82%  zurück; er liegt damit 
— über den Lebenshaltungsindex auf R ealw ert zurückgerechnet

■ W estfä lisch en  K o h le n - S y n d ik a t  v e r e in ig te n  Z echen .

Arbeits
tage

Förderung Verkaufsbeteiligung Auf die Verkaufsbeteiligung 
in  Anrechnung kommender A bsatz

Gesamtabsatz 
einschl. Zechenselbst
verbrauch (Koks u. 
Preßkohle auf Kohle 

berechnet)M onatsdurchschnitt 
bzw. Monat insges. arbeits

täglich Kohle1) Koks Preß
kohle

von der 
Beteiligung % insges.1)

dav

be

on

unbe
s tr it t .

ie t
s tr it t .

Geb insges. arbeits
täglich

1000 t Kohle1) Koks P reß
kohle 1000 t

1928 ......................... 251/4 9 480 376 11474 2 969 666 56,58 39,19 34,97 6 493 2 825 3 668 9 259 367
1929 ......................... 25 /4 10 215 404 11 465 3 314 673 62,33 42,72 38,67 7 146 3 349 3 797 10 108 400
1930: Jan u a r . . . 25 3/8 10 844 427 11 507 3 423 709 61,00 35,39 32,25 7 019 3 491 3 528 9 956 392

F ebruar. . . 24 9 291 387 10 870 3 092 671 51,90 33,18 30,23 5 641 2 785 2 857 8 247 344
M ärz . . . . 26 9 538 367 11 776 3 423 727 48,62 27,28 28,42 5 725 2 813 2 912 8 438 325
A pril . . . . 24 8 690 362 11 071 3 360 693 47,80 22,56 26,21 5 292 2 500 2 792 7 693 321
Mai . . . . 26 8 968 345 11 994 3 472 751 49,42 31,68 28,15 5 927 2 661 3 267 8 293 319
J u n i . . . . 233/a 8 129 348 10 827 3 360 679 51,45 32,95 28,91 5 571 2 631 2 940 7 726 331
Ju li . . . . 27 8 586 318 12 524 3 488 780 45,56 30,05 27,87 5 705 2 707 2 998 7 861 291
A ugust . . . 26 8 482 326 12 060 3 488 751 48,95 29,45 29,35 6 903 2 863 3 040 8 047 310
September . 26 8 552 329 12 060 3 375 751 48,26 25,03 33,28 5 820 2 834 2 987 7 887 303
O ktober . . 27 8 930 331 12 547 3 551 843 48,53 24,77 29,86 6 090 2 930 3 160 8 304 308
N ovember. . 233/8 7 854 336 10 840 3 436 731 47,56 20,53 30,10 5 156 2 451 2 705 7 212 309
Dezember . 24 /2 8 502 347 11 358 3 551 764 54,62 27,52 31,26 6 204 2 896 3 308 8 362 341

Zusammen . . . 302*/8 106 367 351 139 432 41 018 8849 50,24 28,33 29,67 70 054 33 562 36 493 98 026 324
M onatsm ittel . . . 2 5 /4 8 864 351 11 619 3 418 737 50,24 28,33 29,67 5 838 2 797 3 041 8 189 324

1) Einschließlich K oks und Preßkohle, auf Kohle berechnet
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Zahlentafel 2. A u s fu h r  d e s  R h e in is c h - W e s t f ä l i s c h e n  K o h le n - S y n d ik a t s  in  d e n  J a h r e n  1929 u n d  1930.

Kohle K oks Preßkohle Insgesam t (Koks und Preßkohle auf 
Kohle umgerechnet1)

Erdteile
1929

t

1930

t

1929

t

1930

t

1929

t

1930

t

1929 1930

t

von der 
Summe

°//o t

von der 
Summe

°//o
E uropa.................................
Afrika .............................
A s i e n ..................................
A m e rik a ..............................
Australisch-Ozeanien . . .

21 358 789 
517 065 

34 839 
176 231 

3 150

19 763 306 
489 394 

42 287 
402 081

8 220 775 
17 879 
13 229 
38 779 
13 269

5 910 259 
23 931 

8 365 
22 749 

2 019

575 243 
84 908 

1038 
114 930 

5 582

651 705 
182 919 

3 142 
83 635

32 427 467 
618 102 

52 754 
331 683 

25 298

96,93
1,85
0,16
0,99
0,08

27 940 131 
688 360 

55 889 
508 190 

2 588

95,70
2,36
0,19
1,74
0,01

Freie Ausfuhr insgesamt . 
Reparationslieferung . . .

22 090 074 
1185 127

20 697 068 
39 013

8 303 931 
29 859

5 967 313 
300

781 701 921 401 33 455 304 
1 223 408

100,00
.

29 195 158 
39 398

100,00

Auslandsabsatz insgesam t. 23 275 201 20 736 081 8 333 790 5 967 613 781 701 1 921401 34 678 712 • 29 234 556 •
>) Für Koks wurde ein Ausbringen von 7 8 % , fü r  Preßkohle ein Kohlegehalt von 92%  angenommen.

und unter Berücksichtigung der in der Vorkriegszeit nicht im 
Preise enthaltenen Entschädigung für den Handel, die rd. 4,5 % 
ausmacht — um 13,24 % unter seiner Vorkriegshöhe.

Die G e s a m tb e te i l ig u n g  im Rheinisch-Westfälischen 
Kohlen-Syndikat belief sich am 1. Oktober 1930 auf 168,98 Mill. t. 
Davon entfallen 140,62 Mill. t  auf die Verkaufsbeteiligung, 
in der eine Koks- und Brikettverkaufsbeteiligung von 41,81 Mill. 
und 9,46 Mill. t  enthalten ist, und 28,36 Mill. t  auf Verbrauchs
beteiligung. Zahlentafel 1 g ibt einen Ueberblick über die E n t
wicklung von Förderung und Absatz im Syndikat für das Berichts
jahr und zugleich im Vergleich zu den Vorjahren.

Der auf die Verkaufsbeteiligung in Anrechnung kommende 
Absatz bewegte sich in den einzelnen Monaten des Berichtsjahrs 
zwischen 7,02 Mill. t  im Jan u a r und 5,16 Mill. t  im November. 
Im Monatsdurchschnitt belief er sich auf 5,84 Mill. t  und hat 
damit gegenüber dem Vorjahr eine Verminderung um 1,31 Mill. t 
oder 18,31 % erfahren. Insgesam t betrug der auf die Verkaufs
beteiligung in Anrechnung kommende Absatz im Berichtsjahr
70,05 Mill. t  und verteilte sich m it 36,49 Mill. t  oder 52,09 % 
(53,14 % in 1929) auf das unbestrittene und m it 33,56 Mill. t  
oder 47,91 % (46,86 % 1929) auf das bestrittene Gebiet. Der 
Gesamtabsatz einschließlich des Zechenselbstverbrauchs, Koks 
und Preßkohle auf Kohle zurückgerechnet, stellte sich auf
98,03 Mill. t  gegen 121,3 Mill. t  im Jahre  zuvor. Von dieser Menge 
machte der Zechenselbstverbrauch 8,46 % (7,36 % in 1929) 
und der Werksselbstverbrauch, das ist der auf die Verbrauchs
beteiligung in Anrechnung kommende Absatz, 20,08 % (21,94 %) 
aus. Für Rechnung des Syndikats gelangten 49,41 Mill. t 
(57,33 Mill. t) oder 50,41 % (47,26 % ) zum Verkauf. Der Land
absatz für Rechnung der Zechen stellte sich auf 1,2 Mill. t  oder 
1,22 % und der den Angestellten und Arbeitern bewilligte H aus
brand auf 1,42 Mill. t  oder 1,44 % des Gesamtabsatzes.

Am 31. März 1930 lief der fünfjährige S y n d ik a t s v e r t r a g  
ab. Da zur Hauptsache wegen der Umlage auf die Verbrauchs
beteiligung bis zum Ablauf des a lten  Vertrages eine Einigung 
nicht erzielt werden konnte, h a tte  die Regierung auf Grund des 
Kohlenwirtschaftsgesetzes das Syndikat zunächst zwangsweise 
verlängert. Aber auch in den weiteren Verhandlungen ist es 
nicht gelungen, die in Aussicht genommene zehnjährige Neu
regelung zu treffen, so daß schließlich eine Zwischenlösung für 
ein Jahr gefunden wurde auf der Grundlage, daß die Verbrauchs
beteiligung 70 % des nach dem alten Verfahren festgestellten 
Umlagesatzes, höchstens jedoch l ,5 0 j? J f / t  betragen soll.

Die Z w a n g s lie fe ru n g e n , die seit den Kölner Verein
barungen im Jahre  1926 immer m ehr zurückgegangen waren, 
hörten am 10. Januar 1930 gänzlich auf. An ihre Stelle tra ten  
Lieferungen auf Grund freier Vereinbarungen zwischen französi
schen Verbrauchern und dem Syndikat. Die Verrechnung erfolgt 
zu Lasten des Deutschen Reiches auf Reparationskonto.

Die freie A u s fu h r  des Rheinisch-W estfälischen Kohlen- 
Syndikats (s. Zahlentafel 2) h a t sich un ter dem Einfluß des 
allgemein verringerten Verbrauchs sowie vor allem auch wegen 
des erbittert geführten W ettbewerbskam pfes von 33,46 Mill. t  
im Jahre 1929 auf 29,20 Mill. t  im Berichtsjahr oder um 12,73 % 
vermindert. 27,94 Mill. t  oder 95,70%  der Gesamtausfuhr 
gingen in europäische Länder, 688 000 t  oder 2,36 % nach'A frika 
und 508 000 t  oder 1,74 % nach Amerika, und zwar vor allem 
nach Argentinien.^Dem Vorjahr gegenüber haben die Lieferungen 
an europäische Länder um 4,49 Mill. t  oder 13,84 % abgenommen, 
dagegen ist die Ausfuhr nach Afrika um 11,37 % und nach 
Amerika sogar um 53,22 % gestiegen. Die Reparationslieferungen 
machten im vergangenen Ja h r  nu r noch rd . 39 000 t  aus.

Des weiteren befaßt sich der Bericht in seinen Abschnitten I I  
und III mit Fragen des V e rk e h r s  und der G e s e tz g e b u n g  und 
V erw altung ; Abschnitt IV  behandelt die L o h n -  und A r b e i t s 
v e rh ä ltn is se , Abschnitt VI, A llg e m e in e s ,  geht auf die

Unfallfrage, das Grubenrettungs- und Sicherheitswesen sowie 
auf soziale Fragen der verschiedensten A rt ein, und Abschnitt V II 
beschäftigt sich m it den in n e re n  A n g e le g e n h e ite n  des Ver
eins. F ü r alle diese Abschnitte müssen wir auf den Bericht selbst 
verweisen; dagegen sei auf Abschnitt V, te c h n is c h e  A u fg a b e n  
d es V e re in s , noch etwas näher eingegangen.

U nter dem Einfluß der Zusammenlegung von Schachtanlagen 
sowie der Betriebszusammenfassung, d. h. der Einschränkung 
der Zahl der einzelnen Betriebspunkte zugunsten der Erhöhung 
ihrer Förderung, ha t sich auch im Berichtsjahr die te c h n is c h e  
E n tw ic k lu n g  d es U n te r ta g e b e t r ie b e s  vollzogen. Neben 
der Einführung von Neuerungen im Abbau, besonders der E n t
wicklung der Schrämmaschinen, hat daher vor allem eine weit
gehende Mechanisierung bestimmter Arbeitsvorgänge in der 
Gewinnung und Förderung stattgefunden.

Im  Berichtsjahr stieg die Zahl der Anlagen zur T r o c k e n a u f 
b e r e i tu n g  d e r  K o k s k o h le  auf fünf; die Leistungen sind 
zufriedenstellend, sofern der Feuchtigkeitsgehalt der Rohkohle 
unter 3,5 bis 4 % bleibt. Die Trockenaufbereitung dient in erster 
Linie der Senkung des W assergehalts der Kokskohle; zu diesem 
Zweck wird bei der Rohkohle das Gut von 0 bis 5 mm durch 
Absiebung getrennt, en tstaubt und das derart gewonnene Korn 
von etwa 0,3 bis 5 mm trocken aufbereitet und dem naß auf
bereiteten grobem  K orn zugemischt. Der für die Verkokung 
beste W assergehalt von 7 bis 8 % kann auf diese Weise ohne 
Schwierigkeiten eingehalten werden.

Als Ausklang der N eubautätigkeit auf dem Gebiete der 
K o k e re ie n  brachte das Berichtsjahr die letzte vollständige 
Neuanlage und einige Zubauten. Auf vier Anlagen wurden ins
gesamt noch 181 neue Koksöfen m it einem Nutzraum  von rd. 
3460 m 3 und einer jährlichen Leistungsfähigkeit von etwa 1,2 Mill. t  
errichtet. Es ist wohl anzunehmen, daß hierm it die im Jahre  1926 
begonnenen Rationalisierungsmaßnahmen des Ruhrbergbaus auf 
dem Gebiet des Kokereiwesens abgeschlossen sind. Die Neubauten 
haben sich auf die Dauer durchaus bewährt und die angestrebte 
Erhöhung der W irtschaftlichkeit gebracht, die sich wohl bei allen 
Anlagen am besten durch eine Steigerung in der Gewinnung der 
Nebenerzeugnisse nachweisen läßt. Die Abgabe von Kokereigas 
ins Ferngasnetz konnte weiter gesteigert werden, wenn auch der 
Absatz infolge der daniederliegenden W irtschaft nicht mehr in 
dem gleichen Maße anstieg wie in den vergangenen Jahren. Fü r 
die Ausscheidung des Schwefels aus dem Ferngas h a t sich die 
Trockenreinigung m it den bekannten Mitteln durchgesetzt, da 
sie den großen Vorteil der einfachen Bedienung und W artung 
für sich hat. Eine neuartige Trockenreinigung in Türmen nach 
Lentze geht in Ham born ihrer Vollendung entgegen. Die Benzol
gewinnung verspricht eine erhöhte W irtschaftlichkeit durch An
wendung eines neuen, erheblich milderen Reinigungsverfahrens, 
durch das nur diejenigen Bestandteile entfernt werden, die 
lagerunbeständig sind, zur Harzbildung neigen und im Motor 
zur Krusten- und Ansatzbildung führen. Bei dem neuen Reini
gungsverfahren bleiben wertvolle Bestandteile des Benzols 
erhalten, die sich dem früheren Verfahren gegenüber als zu 
empfindlich erwiesen haben, so daß man nunm ehr m it einer 
Verringerung des Waschverlustes von 8 bis 10 % rechnen kann. 
Mit Rücksicht auf die Erzeugnisse der Synthese sahen sich auch 
die Ammoniakfabriken der Kokereien gezwungen, ihr Salz in 
bezug auf Körnigkeit, Streufähigkeit, Säuregehalt, Farbe und 
Geruch den Marktanforderungen anzupassen. Dies w ar durch 
einfache Betriebsmaßnahmen ohne besondere Unkosten möglich.

Die sich jeweilig aus der Praxis ergebenden Aufgaben fanden 
auch im Berichtsjahre in den verschiedenen technischen Aus
schüssen des Vereins ihre besondere Pflege. Um einige wichtige 
Fragen vor größerem Kreise zu behandeln, wurde im Oktober 1930 
die d ritte  Technische Tagung des rheinisch-westfälischen Stein
kohlenbergbaus in Essen veranstaltet.
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Die Lage des deutschen Maschinenbaues im April 1931. —
In  den letzten Tagen des März und im Monat April zeigte sich in 
der deutschen Maschinenindustrie eine Zunahme der A n f r a g e 
t ä t i g k e i t  der In- und Auslandskundschaft. Diese verstärkte 
Nachfrage führte jedoch nur zu einer leichten Erhöhung der 
I n l a n d s a u f t r ä g e ;  die A u s la n d s a u f t r ä g e  dagegen setzten 
ihre rückläufige Bewegung weiter fort.

Der an den Arbeiterstunden gemessene B e s c h ä f t ig u n g s 
g ra d  stieg unter dem Einfluß der Inlandsbesserung von rd. 43 % 
auf rd. 44 % der Normalbeschäftigung. Die durchschnittliche 
W o c h e n a r b e i ts z e i t  hielt sich unverändert auf etwa 42 h.

Preußische Bergwerks- und Hütten-Aktiengesellschaft in 
Berlin. — Die außerordentlich ungünstige Lage des gesamten 
W irtschaftslebens drückte auch den Werken der Berichtsgesell
schaft im Jahre  1930 ihren Stempel auf. Besonders empfindlich 
war der Ausfall im E rträgnis der K o h le n g ru b e n . Es m ußten 
daher ziemlich weitgehende Betriebseinschränkungen vorge
nommen und außerdem im letzten Teil des Berichtsjahres ein 
nennenswerter Teil der Förderung auf Halde gestürzt werden. 
Zur nachhaltigen Bearbeitung der einzelnen Absatzgebiete 
wurden die Verkaufsorganisationen in verschiedenen Bezirken 
weiter ausgebaut und neu geregelt. Die H ü t te n w e r k e  in Glei- 
witz und Malapane hatten  unter der für sie gegebenen Marktlage 
schwer zu leiden. Es war auf diesen Werken nicht möglich, den 
schon im Vorjahr erheblich verringerten Absatz zu halten. Die 
Aufträge waren zum Teil nur zu Preisen zu erhalten, die unter 
den Selbstkosten lagen. Sie wurden nur hereingenommen, um 
wenigstens den größeren Teil der Belegschaft weiter beschäftigen 
zu können. Auch die E rz b e rg w e rk e  litten  in besonderem Maße 
unter der Ungunst der Verhältnisse.

Der G e s a m tu m s a tz  der Werke betrug im Jahre  1930 
122 788 486 JiM  gegen 137 662 758 J iM im Vorjahr. Die G e s a m t
b e le g s c h a f t  verringerte sich von 31 802 im vierten Vierteljahr 
1929 auf 28 357 im vierten Vierteljahr 1930. Die S u m m e d e r  
L ö h n e  u n d  G e h ä l te r  einschließlich der Beteiligungswerke 
und einschließlich der übernommenen anhaitischen Belegschafts
angehörigen betrug 67 593 914 JiM  gegen 69 402 565 JIM  im 
Vorjahr. Sie ist um 2,6 % gegen das Vorjahr gesunken.

Durch Beschluß der Hauptversammlung vom 2. Juli 1930 
wurde das A k t ie n k a p i ta l  um 30 Mill. JIM  auf 110 Mill. .JIM, 
v e rm in d e r t .

Der Abschluß weist einschließlich 1 646 665,01 JIM  Vortrag 
aus dem Vorjahr und 500 000 JIM  aus der Rückstellungsauflösung 
aus dem Jahre 1929 einen R o h g e w in n  von 19 405 148,85 JIM 
aus. Nach Abzug von 5 681 461,33 JIM  Ruhegehältern, U nter
stützungen, Steuern und sonstigen Unkosten sowie 8 167 592,86 JiM  
Abschreibungen verbleibt ein R e in g e w in n  von 5 556 094,66 JIM. 
Hiervon werden 200 000 Ji.M der Rücklage überwiesen, 
514 362,19 JIM  für Steuern, Versicherungsbeiträge u. dgl. zurück
gestellt, 4 240 000 JIM  Gewinn (4 % auf 121 Mill. Aktienkapital 
für die Zeit vom 1 . Januar bis 30. Jun i 1 9 3 0 =  2 420 000 JiM  
und auf 91 Mill. JiM  Aktienkapital für die Zeit vom 1 . Ju li bis 
31. Dezember 1930= 1820000 JIM) ausgeteilt sowie 601732,47 JiM  
auf neue Rechnung vorgetragen.

Société Anonyme des Aciéries Réunies de Burbach-Eich- 
Dudelange. — Das Ergebnis des Geschäftsjahres 1930 wurde 
durch die W eltwirtschaftskrise ungünstig beeinflußt. Immerhin 
war dank der stetigen Verbesserung der Werksanlagen und der 
vorgenommenen Rationalisierungsarbeiten das geldliche Ergebnis 
noch einigermaßen zufriedenstellend; allerdings mußte der Ge
w in nan te il von 350 F r im Vorjahr auf 200 F r für das Berichtsjahr 
herabgesetzt werden. Die Gesellschaft verfügt jedoch noch über 
genügend flüssige Mittel, um weiter an der Erneuerung und 
Rationalisierung der Betriebe zu arbeiten. Die Erzeugung der 
Gruppe Arbed-Terres Rouges ging im Berichtsjahre zum ersten 
Male seit zehn Jahren  zurück. Hergestellt wurden 2 139 302 t 
Roheisen gegen 2 456 691 t  in 1929, 2 141 848 t  Rohstahl 
(2 479 946 t) und 1 725 576 t  Walzerzeugnisse (1 948 822 t).

Die meisten der der Berichtsgesellschaft angegliederten 
Unternehmungen hatten  im Laufe des vergangenen Jahres einen 
Rückgang des Umsatzes und der erzielten Gewinne zu verzeichnen. 
Besonders betrifft dies die Société Métallurgique des Terres 
Rouges, Société Minière des Terres Rouges, Felten & Guilleaume- 
Carlswerk, Société Anonyme des Clouterie et Tréfilerie des Flandres, 
Companhia Siderúrgica Belgo-Mineira, Talleres Metalúrgicos San 
Martin, Société Anonyme pour la Fabrication d ’Alésoirs, Mèches 
et Tarauds (Alméta), Premier Gate, Fence and Wire Co. und 
Laminoirs e t Boulonneries du Ruau. Lediglich die Société 
Anonyme Métallurgique d ’Aubrives e t Villerupt und die Société 
Anonyme des Anciens Etablissem ents Paul W ürth berichten 
über einen zufriedenstellenden Geschäftsgang. Die Ergebnisse 
des Eschweiler Bergwerksvereins waren während der ersten 
Hälfte des verflossenen Jahres noch gu t; im zweiten Halbjahr 
lit t  auch diese Gesellschaft unter der zunehmenden W irtschafts
krise sowie unter den großen Unglücken, die sie auf ihren Gruben 
zu beklagen hatte . Die Société Anonyme des Charbonnages 
de Helchteren e t Zolder kam  im April 1930 in Betrieb. Die täg
liche Förderung beträgt etwa 600 bis 700 t  und soll nach und nach 
auf 1500 t  bis Ende dieses Jahres gesteigert werden.

Ueber den Abschluß unterrichtet folgende Zusammenstellung:

1927
F r

1928
F r

1929
F r

1930
F r

A ktienkapital . . . *) *) *) *)
A n le ih e n ................. 722 513 610 713 108 290 703 177 720 1 055 219 960
V o r t r a g ................. — — — —
Betriebsgewinn . . 153 738 390 196 718 266 234 698 142 154 758 514
A bschreibungen . . 65 000 000 90 000 000 110 000 000 82 000 000
Soz. Einrichtungen 12 500 000 15 000 000 17 500 000 12 000 000
R e in g e w in n  e i n 

s ch l. V o r t r a g  . 76 238 390 91 718 266 107 198 142 60 758 514
R ü c k la g e ................. 3 811 920 4 585 913 5 359 907 3 037 926
Gewinnant., Belohn, 

undzur Verfügung 
des V orstandes . 9 926 470 12 132 353 14 338 235 7 720 588

Gewinnausteil . . . 62 500 000 75 000 000 87 500 000 50 000 000
Grewinnausteil auf 

den Ge s.-An teil . 250 300 350 200
V o r t r a g ................. — — —

*) 250 000 G eschäftsanteile ohne W ertangabe.

B uchbesp rechungen .
Anhaltszahlen f ü r  d e n  E n e r g ie v e r b r a u c h  in  E i s e n h ü t t e n 

w e rk en . Nach dem Schrifttum , den Untersuchungen der an
geschlossenen Werke und eigenen Versuchen aufgestellt und 
hrsg. von der W ä rm e s te l le  D ü s s e ld o r f  des Vereins deu t
scher Eisenhüttenleute, 3. Aufl. (Mit Abb. u. Taf.) Düsseldorf: 
Verlag Stahleisen m. b. H. 1931. (XV, 119 S.) 4°. Geb. 16 JiM, 
für Mitglieder des Vereins deutscher Eisenhüttenleute 14,40 JIM.

Wie schon das Vorwort sagt, ist das Buch gegenüber den 
früheren Auflagen vollständig umgestaltet. Nach Umfang und 
Inhalt ist das Buch, verglichen m it der im Jahre  1923 erschienenen
1 . Auflage, kaum mehr wieder zu erkennen, und was es nunmehr 
bringt, stellt zweifellos eine in ihrer A rt bisher wohl unerreichte 
Sammlung der wichtigsten energie- und betriebswirtschaftlichen 
Erfahrungszahlen dar.

Die Reihe der 12 Abschnitte des Buches wird eingeleitet m it 
Kennzahlen über Brennstoffe. Inden  H auptabschnitten I I  bis V III 
folgen, von der Kokerei ausgehend, die Anhaltszahlen für die 
einzelnen hüttenm ännischen Betriebe und Verfahren, ferner für 
Oefen, Dampfkessel, K raft- und Arbeitsmaschinen. Der Ab
schnitt IX  bringt Anhaltszahlen für wärmetechnische Rech
nungen über chemische und physikalische W ärmen, W and- und 
Abgasverluste. Im  A bschnitt X  wird kurz die Raumheizung be
handelt, während die beiden kleineren Schlußabschnitte, wie 
bisher, Umrechnungszahlen englischer und amerikanischer Maße

sowie ein Stichwörterverzeichnis bringen. Dieses sowie eine gut 
gegliederte Inhaltsübersicht erleichtern die Benutzung des Buches.

Die für die einzelnen Betriebe zusammengestellten Werte 
und Kennzahlen sind durch die M itarbeit fast aller deutschen 
Hüttenwerke so umfangreich und vollständig geworden, daß man 
wohl für jeden auftretenden Betriebsfall geeignete Vergleichs
zahlen finden kann. Als besonders bemerkenswerter Fortschritt 
ist diesmal die Ausdehnung der Zahlensammlung über das rein 
wärme- und energiewirtschaftliche Gebiet hinaus in den Bereich 
anderer wichtiger W ertegruppen in den Hüttenbetrieben hervor
zuheben, ebenso die wesentliche Bereicherung durch eine Fülle 
kennzeichnender Betriebs- und Verbrauchszahlen aller Art neben 
den früher stärker betonten W ärmebilanzen. So bringt das Buch 
umfassende Liebersichten über Abmessungen und bauliche Eigen
arten  hüttenm ännischer Anlagen, Maschinen und Oefen; ferner 
Richtverbrauchszahlen und Merkmale von Zuschlägen, feuer
festen Steinen und Betriebsm itteln (Kokillen, Walzen usw.). Die 
stichwortartige, treffende Kennzeichnung der wichtigsten Maß
stäbe für die kritische Beurteilung der Leistungsfähigkeit, Be
triebsgüte und Verbrauchsziffern der hüttenm ännischen Einrich
tungen, die jeweils die einzelnen H auptabschnitte  einleitet und 
die Zahlentafeln verbindet, sowie die zahlreichen Anmerkungen 
und Schrifttumshinweise geben für alle auffallenden Werte die 
notwendigen Erklärungen und zielsichere Betriebsanleitungen.
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Außerordentlich wertvoll sind die gegenüber früher wesentlich 
Tennehrten schaubildlichen Darstellungen zur Veranschaulichung 
der gesetzmäßigen Zusammenhänge in der Energiewirtschaft.

Weiter erscheinen in der vorhegenden Auflage Angaben über 
einige inzwischen neu oder fortschreitend durchforschte Gebiete, 
Trie Hammerwerke, Verbrennungskraftm aschinen, Oefen für Be
triebe mit Fließfertigung. Merkmale für feuerfeste Stoffe u. a. m. 
Anderseits sind ganze Abschnitte der früheren Ausgaben zum 
Teil in vollkommen neue Form  gebracht und auf den jetzigen 
^tand der Forschung ergänzt worden, so daß sich vielfach die 
früheren Kennzahlen als überholt oder ungültig erweisen. Aus 
der Fülle dieser planmäßigen Ergänzungen seien besonders her- 
rorgehoben die erweiterten Uebersichtstafeln der Betriebszahlen 
von Hochöfen. Siemens-Martin-Oefen, W alzenstraßen, die Ab
nahme- und Betriebszahlen für die übrigen hüttenm ännischen 
Oefen sowie die Angaben über Dam pfturbinen, K ohlenstaub
feuerungen und Raumheizungen.

Das schon erwähnte Herausarbeiten der gesetzmäßigen Be
ziehungen zwischen Durchsatz. Erzeugungsart und Belastungsgrad 
einerseits. Verbrauchszahlen und Arbeitsbedarf anderseits durch 
Bild und Text läßt in hervorragender Weise auch Ausmaß und 
Bedeutung der Fortschritte  der betriebswirtschaftlichen For
schungsarbeit der letzten Jah re  erkennen.

Mit den Angaben des Buches sind wesentliche Teile der 
Selbstkosten unserer Hüttenbetriebe erfaßt und einer kritischen 
Durchsicht an H and der Anhaltszahlen zugänglich gemacht. F ü r 
die uns aufgezwungene Notwendigkeit sparsam ster W irtschafts
führung bleibt daher eine solche umfassende Zusammenstellung 
von Betriebswerten in einem übersichtlichen Nachschlagewerk ein 
unvergängliches Verdienst der Wärmestelle Düsseldorf und ihrer 
M itarbeiter, zumal da auch die schwierige Aufgabe der zweck
mäßigen Stoffbeschränkung, -einteilung und -anordnung gut 
gelöst erscheint. Noch mehr als in seiner früheren Gestalt wird so 
das Buch zum unentbehrlichen Rüstzeug eines jeden H ü tten 
mannes, ganz gleich, ob es sich um Neubaufragen handelt, ob 
der Betriebsleiter oder Betriebswirtschafter für die Ueberwachung 
seiner Anlagen Vergleichsmaßstäbe sucht, oder ob der K onstruk
teu r und Maschinenmann für die täglich an ihn herantretenden 
Entscheidungen Unterlagen braucht. Man möchte nur wünschen, 
auch für die übrigen K ostenarten unserer H üttenbetriebe, nämlich 
den Bedarf an  menschlicher Arbeitskraft und den Verbrauch an 
Betriebs- und Hilfsstoffen sowie über Richtwerte für Instand
haltungskosten und Verbrauch von Ersatzteilen, Verwaltungs
und Vertriebskosten usw. brauchbare Anhaltszahlen in ähnlich 
vollständiger und zusammengedrängter Form  in die H and zu be
kommen. Tr.*3ng. Rieh. Ammon.

V  e re in s -N a ch r ic h te 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 .

Aus den Fachausschüssen.
Dienstag, den 9. Jun i 1931, 15.15 Uhr, findet in Düsseldorf.

Eisenhüttenhaus, Breite Str. 27, die
32. Vollsitzung des Stahlwerksausschusses

statt.
Tagesordnung:

1. Die g e se tz m ä ß ig e n  V o rg ä n g e  b e i d e r  E r s t a r r u n g  
und K r i s t a l l i s a t i o n  d e r  S ta h lb lö c k e .  B erichterstatter: 
T r.^ng. B- M a tu s e h k a , Tem itz.

2. U n te rsu ch u n g e n  ü b e r  d ie  E ig e n s c h a f te n  v o n  S t a h l 
blöcken in  A b h ä n g ig k e i t  v o n  d e n  H e r s t e l l u n g s 
bed in g u n g en  u n te r  b e s o n d e re r  B e rü c k s ic h t ig u n g  
des H a rm e t-V e r fa h re n s .  Bericht von Xt.=3n9- M. E ic h -  
holz und 2Jpl.=3ng. J .  M e h o v a r , Duisburg-Hamborn.

3. Die re c h n e r is c h e  B e h a n d lu n g  d e r  A b k ü h lu n g s -  u n d  
E r s ta r ru n g s v o rg ä n g e  be i f lü s s ig e n  M e ta l le n . Bericht
erstatter: £r.*3n9- O. S c h w a rz ,  Duisburg-Hamborn.

4. Verschiedenes.
Die Einladungen zu der Sitzung sind am 22. Mai an die

deutschen Stahlwerke ergangen.

Aenderungen in der Mitgliederliste.
Belilcoff, Alexis A., Prof., Mitgl. der T rustverw altung Wostoko- 

stahl, Swerdlowsk (Ural), U dSSR ., U litza 8 M arta.
Boehm, Fritz, Xr.»3rtg., Fürstl. Hohenzollernsche Hüttenwerke, 

Laucherthal (Hohenzollern).
von Brückner, Gustav, XipHQttg., Leoben (Steierm ark), H aus 

Massenberg.
Fell, Eric Whineray, Xr.=3n9-> M. Sc., U lverston (Lancashire) 

England, Belle Vue.
Flesch, Hans, X lp l.^ rtg ., Stahlwerkschef, W. I. S., Swerdlowsk 

(Ural), UdSSR.
Güssgen, Gerhard, Ingenieur, S trom stroj M aterial R ot Keram ik, 

Borowitschi, Kr. Leningrad (UdSSR.).
Homann. Heinrich, Ingenieur, Güstrow i. Meckl., B arbarastr. 9.
Jaeger, Hans, Metall. Engineer, Milwaukee (Wisc.), U SA., 

4260 N 27th Street, Apt. 2.
Kollibabe, Rudolf, H ütteninspektor der W itkow itzer Bergbau-

u. Eisenh.-Gewerkschaft, Abt. Kaltwalzwerk, M ähr.-O strau 10 
(C. S. R.), Chelcickvstr. 3.

Lunge, Georg, D irektor, Berlin SW 61, K atzbachstr. 14.
Bangen, Arnold, Dr. phil., Xr.»Qng. (S. i)., D r. ju r. h. C., General

direktor der Fa. H um boldt-D eutzm otoren A.-G.. Köln-Deutz.
Müller-Enckhausen, Paul, Xlpi.=Qng., Duisburg, Alleestr. 26.
Müller-Hauff, Albert, X t .^ n g .,  techn. D irektor des H üttenw erks 

Dneprostal, Kamenskoje-Saporogje (U dSSR.).
PeUer, Josef, Ing ., K arlshütte , Liskovec (Leskau) bei Friedek 

(CSR.).
Schmitz, Hugo, Hagen (W estf.), H ochstr. 1 1 1 .
von Seth, Rutger, XipI.^Ttg., A vesta Jernverks A.-B., Avesta 

(Schweden).
I oas, Paul, Oberingenieur, Halle (Saale), Boelckestr. 195.
Halter, Erich, Ingenieur der Masehinenbau-A.-G. vorm . E hrhardt 

& Sehmer, Bischmisheim (Saar), H ochstr. 46.

N eu e  M itg lie d e r .
Graf von Ballestrem, Xikolaus, Dr. ju r., Fideikommißbesitzer, 

Plawniowitz, Post Rudzinitz (O.-S.).
Enneper, Oskar, Ingenieur, Rheinm etall, Düsseldorf-Rath, Ober- 

ra th e r S tr. 26.
F ranke, H ans, X tpl.-Jng., Siegen, A rndtstr. 10.
Irle, Heinrich, Ing ., Inh. der Maschinenfabrik Gebr. Irle, W eidenau 

(Sieg), W ilhelm str. 37.
Lindblom, Sven, Xtpi.*3ng., Skandinaviska G rafitindustri A.-B., 

T ro llhättan  (Schweden).
J lies, Hans, Xr.=3n9-> Industriegas A.-G., Köln, Friesenplatz 16, 

Hansahaus.
von Post, Knut Rangel, Bergingenieur, Jernkontoret, Stockholm 

(Schweden), Fryxellsgatan 1.
RusseU, George -4. V., A ssistant Chief Engineer, Im perial Chemical 

Industries L td . (I. C. I. Metals L td.), W itton; Birmingham 
(England).

Zepeleicitsch, Dmitry, XipI.^Jltg., Leningrad (UdSSR.), Troizkaja 
ul. 23, W ohn. 6 .

G e s to rb e n .
Bauwens, Franz, Xr.=3ttg., Düsseldorf. 21. 5. 1931.
Joseph, Ludwig, F rankfurt a. M. 14. 5. 1931.
Pohl, Eduard, Ingenieur, Rhöndorf. 9. 5. 1931.

Eisenhütte Südwest,
Zweigverein des V ereins deutscher E isenhüttenleute.

Mittwoch, den 3. Jun i 1931, 15.30 Uhr, findet in der Handels
kammer zu Saarbrücken die

12. Sitzung der Fachgruppe Stahl- und Walzwerke
sta tt.

T a g e s o rd n u n g :
1. M a ß n a h m e n  z u r  V e rm in d e ru n g  d es E n t f a l le s  a n  

S c h ö n h e its f e h le r s c h ie n e n .  Berichterstatter: Xr.=^ng. 
K a r l  H e in r ic h  E ic h e l ,  Burbach.

2. Verschiedenes.

Verein deutscher Stahlformgießereien. 
Niederschrift über die 11. ordentliche Hauptversammlung am 

16. Mai 1931 in Berlin.
T a g e s o rd n u n g :

1. Vorlage der Jahresrechnung, Erteilung der Entlastung.
2. W ahlen zum Vorstande.
3. W ahl zweier Rechnungsprüfer.
4. Satzungsänderung.
5. Bericht des Geschäftsführers.
6 . Aussprache über die Marktlage.
7. N e u e  F o rm e n  d e r  S e lb s tk o s te n r e c h n u n g  in  S t a h l 

fo rm g ie ß e re ie n .  Vortrag von Xr.»3n9- C ro m b e rg , 
Düsseldorf.

8. Verschiedenes.
Anwesend sind mit den Gästen 47 Herren, die 28 Mitglieds

firmen vertreten. Der Vorsitzende, Xl.=3n9- R - K r ie g e r ,  Dusse - 
dorf, begrüßt die anwesenden Mitglieder und Gäste.
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C lem ens Kießelbach f .
Am 7. April 1931 verschied nach kurzer Krankheit an einem 

alten Magenleiden C lem en s K ie ß e lb a c h ,  ein Ingenieur und 
feinsinniger Mensch, wie er in dieser Verbindung als seltene E r
scheinung dasteht. Kießelbach wurde geboren am 11. November 
1858 zu Münstermaifeld im Kreise Mayen. E r studierte an der Hoch
schule in Aachen, wo er auch die Diplomprüfung ablegte. Mit der 
Hüttenindustrie kam  er zuerst als 
leitender Ingenieur für den Dampf
maschinenbau bei der Eirm a Ge
brüder Klein in Dahlbruch in nähere 
Berührung. Später war er kurze Zeit 
bei R ichard H artm ann in Chemnitz 
für Dampfmaschinen, Pumpen und 
W asserhaltungen tätig, dann als 
Oberingenieur für Dampfmaschinen 
bei Bechern & Keetm an in Duisburg.
Im  Jahre  1891 gründete er dann zu
sammen m it Hugo Sack die Firm a Sack 
& Kießelbach in Düsseldorf, die im 
Jahre  1898 in eine Gesellschaft m it 
beschränkter H aftung umgewandelt 
wurde. 1920 siedelte Kießelbach nach 
Bonn über unter Aufrechterhaltung des 
Zusammenhanges m it seiner Firma.

Schonf rühzeitig hat Kießelbach sich 
literarisch betätigt. Seine vom Jahre 
1884 ab in der Zeitschrift des Vereins 
deutscher Ingenieure veröffentlichten 
Aufsätze, z. B. über Massendrücke bei 
Dampfmaschinen, über Saugarbeit der 
Luftpum pen bei Kondensationsma
schinen und über Maschinenelemente 
fanden großen Anklang. In  „Stahl und 
E isen“ ist die ersteVeröffentliehung von 
Kießelbach im Jahre 1898 erschienen 
über Tandem - Reversiermaschinen.
Eine große Zahl der folgenden Auf Sätze 
in dieser Zeitschrift behandelt ebenfalls das Gebiet derWalzwerksan- 
triebe. In  der ganzen W elt bekannt wurde der Name Kießelbach 
durch die Erfindung des Stauventils. W ährend man früher nur Zwil
lingsdampfmaschinen m it einfacher Expansion und ohne Konden
sation als schwungradlose Walzwerksantriebe kannte, war es 
möglich, bei Verwendung des Stauventils solche Maschinen m it 
zweifacher Expansion und m it Anschluß an Kondensation aus
zuführen, wodurch der Dampfverbrauch um mehr als 50% 
zurückging. Der Erfolg war außerordentlich, denn es wurden 
allein in Europa 117 schwere Dampfmaschinenantriebe dieser Art 
gebaut. W enn der Dampfmaschinenantrieb dem elektrischen 
Antrieb der W alzenstraßen im allgemeinen hat weichen müssen,

so hängt das m it der technischen Durchbildung der Dampf, 
maschinen, zu der Kießelbach ein gutes Teil beigetragen hat, 
jedenfalls nicht zusammen. Kießelbach war ein geschickter und 
eindringlicher Verfechter seiner Sache in allen Erörterungen 
über W alzwerksantriebe, aber in einer sachlichen und vornehmen 
Form, die vorbildlich genannt werden kann.

Als Mitglied des Vereins deutscher 
Eisenhüttenleute seit 1890 hat Kießel
bach sich in  besonders dankenswerter 
Weise an den Arbeiten der Kraftbe
darfskommission, der Vorgängerin des 
Walzwerksausschusses, betätigt. Er hat 
das Verdienst, die logarithmische For
mel für die Berechnung des verdrängten 
Volumens bzw. der W alzarbeit wieder 
zum Leben erweckt zu haben. Hervor
getreten ist er weiter verschiedentlich 
im Verein deutscher Eisenhüttenleute 
durch wertvolle Vorträge, u. a. durch 
den Vortrag „Das Speicherproblem in 
der Dam pfwirtschaft“ gelegentlich der 
H auptversam mlung des Vereins im 
Jahre  1922. Der von ihm durchgebil
dete Gleichdruckspeicher m it Umwäl
zung bildet seine zweite große techni
sche Leistung, die sich vielleicht erst in 
der Zukunft in ihrem vollen Umfange 
noch auswirken wird. 1912 verliehihm 
die Technische Hochschule Aachen in 
W ürdigung seiner erfolgreichen und 
vorbildlichen Schaffensliebe auf dem 
Gebiete des Dampfmaschinenbaues 
die W ürde eines Doktor-Ingenieurs 
ehrenhalber.

Außerhalb seines eigentlichen Be
rufes betätigte Kießelbach sich eifrig 
in der öffentlichen Verwaltung; er war 

lange Jahre  ein hervorragendes Mitglied des Gemeinderates von 
R ath  und später Stadtverordneter von Düsseldorf, Mitglied der 
Handelskammer und Handelsrichter. Ebenso galt seine Aufmerk
samkeit kulturellen Belangen. Als Musikliebhaber und -kenner 
war er u. a. Vorsitzender der Gesellschaft der Musikfreunde in 
Düsseldorf. In  seinen Mußestunden betätigte er sich gern als 
Blumenfreund und Blumenzüchter. Das Familienleben von 
Kießelbach w ar überaus herzlich. Seinen Heimgang betrauern 
seine G attin  und seine K inder nebst drei Enkeln.

Bei einem großen Kreis von Berufsgenossen, die das Glück 
hatten, m it dem Verstorbenen in nähere Berührung zu kommen, wird 
die Erinnerung an den vortrefflichen Menschen noch lange fortleben.

Zu Punkt 1 wird die vorliegende Jahresrechnung einstimmig 
genehmigt und dem Vorstande und der Geschäftsführung E n t
lastung erteilt.

Zu Punkt 2 werden die satzungsgemäß ausscheidenden Vor
standsmitglieder G o rs c h lü te r ,  K a r c h e r  und W it tm a n n  
wiedergewählt.

Zu Punkt 3: Als Rechnungsprüfer werden die drei Firm en 
Gutehoffnungshütte Abt. Düsseldorf (vorm. Haniel & Lueg), 
Stahlwerk Oeking, Düsseldorf, und R uhrstahl A.-G., Stahlwerk 
Krieger, Düsseldorf, gewählt.

Zu Punkt 4: Es wird eine Aenderung der Beitragserhebung 
in Uebereinstimmung m it einem bereits im Vorjahre gefaßten 
Beschlüsse genehmigt.

Die Punkte 4 und 5 werden auf Vorschlag des Vorsitzenden 
zusammengefaßt. ®iI)l.«Qtig. E. L o h  e rsta tte t an Stelle des 
erkrankten Geschäftsführers 2>r.*Qttg. F . B a u w e n s  den Bericht 
über das abgelaufene Geschäftsjahr. Danach sind im Jahre  1930 
sechs Stahlgießereien stillgelegt worden, während eine weitere 
Stahlgießerei ausgetreten ist, so daß die Zahl der ordentlichen 
Mitglieder sich auf 57 verringert hat.

An H and einer schaubildlichen Darstellung gibt der Bericht 
wieder einen Ueberblick über die Erzeugung und die Preise im 
letzten Geschäftsjahre. Daraus geht hervor, daß Auslands
versand und Eigenbedarf keine allzu großen Schwankungen auf
weisen, dagegen der Inlandsversand von Monat zu Monat ge
sunken ist. Der Versandrückgang betrug 42 % , der dadurch 
hervorgerufene Preisrückgang etwa 20 %. Diese Angaben werden 
noch ergänzt durch eine Darstellung des Versandes und des 
Durchschnittspreises für die letzten sieben Jahre  seit Beginn 
der Markstabilisierung. Eine weitere Zusammenstellung gibt 
einen Ueberblick über Versand und Um satz der angeschlossenen 
Stahlgießereien in den letzten vier Jahren  1927 bis 1930. Leider

sind alle Bemühungen, die verlustbringenden Preise zu bessern, 
auch im abgeschlossenen Geschäftsjahre ohne Erfolg geblieben. 
Auf technischem Gebiete ha t der Verein erneut seine Aufmerk
sam keit auf die immer mehr steigenden Anforderungen, die vom 
Verbraucher an  den W erkstoff gestellt werden, gerichtet und zu 
diesem Zwecke weitere Versuche m it legiertem Stahlguß veran
laßt, die im Kaiser-W ilhelm -Institut für Eisenforschung durch
geführt und in aller Kürze veröffentlicht werden. Die Erfolge, 
die beim Ersatz von Gußstücken durch geschweißte K onstruk
tionen erzielt worden sind und deren Bedeutung für die Gießereien 
nicht unterschätzt werden darf, haben in  Verbindung m it den 
anderen Gießereiverbänden zur Aufnahme von Versuchen geführt, 
durch die derartige Schweißkonstruktionen auf ihre Dauer
bewährung geprüft werden sollen. Diese Versuche werden auf 
streng wissenschaftlicher Grundlage von der Materialprüfungs
anstalt der Technischen Hochschule in D arm stadt durchgeführt. 
Wie in früheren Jahren  h a t der Verein auch im verflossenen 
Geschäftsjahre bei allen technischen und wissenschaftlichen 
Fragen in engster Fühlung m it den befreundeten Verbänden 
gestanden und besonders m it den im Technischen Hauptausschuß 
für Gießereiwesen zusammengeschlossenen Verbänden in erfreu
licher Weise zusammengearbeitet. Der Ausbildung eines geeig
neten Nachwuchses von Gießerei-Ingenieuren widmet der 
Verein nach wie vor seine besondere Aufmerksamkeit.

Die anschließende Aussprache behandelt in der Hauptsache 
die Frage, ob und in welcher Weise eine B e s s e r u n g  der Stahlguß
preise zu ermöglichen sei.

Zu P unk t 7: Der V ortrag von ®r.=Qrtg. O. C ro m b erg : 
N eu e  F o rm e n  d e r  S e lb s tk o s te n r e c h n u n g  in  S ta h lf o r m 
g ie ß e re ie n  wird den Mitgliedern in erweiterter Form  gedruckt zu
gestellt werden. Der Vortrag löste eine lebhafte Aussprache aus.

Zu Punkt 8 liegt nichts vor.


