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Die Höhe des Eisengehaltes der Thomasschlacke ist in 
doppelter Hinsicht von Belang. Wirtschaftlich be

deutet alles Eisen, das in die Schlacke geht, eine Verringerung 
des Ausbringens an Stahl und damit einen unwiederbring
lichen Eisenverlust, sodann aber auch einen größeren Ver
brauch an Desoxydationsmitteln für den Stahl und schließ
lich mit Rücksicht auf den Phosphorsäuregehalt eine Ver
dünnung der Schlacke. Aber auch qualitativ bringt ein hoher 
Eisengehalt der Schlacke Nachteile insofern, als ein Stahl, 
dessen Schlacke einen hohen Eisengehalt aufweist, in der 
Güte nicht den Stahl erreicht, der mit einer Schlacke geringen 
Eisengehaltes erblasen wurde. Aus beiden Gründen wird 
demnach ein möglichst geringer Eisengehalt der Schlacke 
angestrebt , und es ist deshalb wichtig zu wissen, durch welche 
Umstände oder Betriebsbedingungen ein Einfluß auf die 
Höhe des Eisengehaltes der Thomasschlacke ausgeübt wird.

Als Ursachen für eine zwangsläufige Erhöhung des Eisen
gehaltes sind bekannt:
1. Zu hohe Badtemperatur bei Beendigung des Blasens.
2. Ungenügender Basizitätsgrad der Schlacke.
3. Zu weit gehende Entphosphorung des Stahles.
4. Zu hoher Manganeinsatz, ausgedrückt durch das Ver-

. , . P (Roheisen)
hältms — —  , . — r.

Mn (Roheisen)
Der häufig in dem gleichen Sinne zur Begründung heran

gezogene Auswurf ist an sich nicht als unmittelbare Ursache 
eines höheren Eisenabbrandes zu betrachten, vielmehr liegt 
der Grund zu dieser in den meisten Fällen festgestellten Tat
sache in einer Störung der Gleichgewichtskonzentration in
sofern, als durch hinausgeschleuderte Schlacken- und Eisen
teilchen die Endzusammensetzung der Schlacke unregel
mäßig und vor allem auch stark unübersichtlich wird. Dazu 
kommt, daß bei starkem Eisenauswurf und dadurch be
dingtem unruhigen Schmelzgang die Endtemperaturen 
häufig schwanken. In der obigen Einteilung ist dieser Fall 
also bereits eingeschlossen.

Die Frage, ob auch eine kürzere oder längere Blasezeit 
Einfluß auf den Eisengehalt haben könnte, wird heute noch 
verschieden beurteilt. Ohne Anspruch auf Vollständigkeit

*) Vorgetragen in der Sitzung des Unterausschusses für den 
Thomasbetrieb am 18. September 1935. — Sonderabdrucke 
sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., Düsseldorf, Postschließ
fach 664, zu beziehen.
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zu erheben, seien im nachfolgenden nur einige im Schrifttum 
zu findende Auffassungen oder Beobachtungsergebnisse 
wiedergegeben.

0 . H o lz 1) stellte auf Grund einer größeren Zahl von 
Versuchen fest, daß der Eisengehalt der Schlacke bei schlecht 
verblasbarem, also zu Auswurf neigendem Eisen sehr hoch 
liegt. Im Gegenteil dazu ging der Eisenabbrand bei normalem 
oder künstlich überhitztem Roheisen gleichzeitig mit der 
Länge der Blasezeit bedeutend zurück. Hieraus wird auf die 
erhebliche Einwirkung des Flüssigkeitsgrades des Roheisens 
geschlossen und der Eisengehalt der Schlacke in unmittel
bare Beziehung zur Länge der Blasezeit gesetzt. In der sich 
an diesen Vortrag anschließenden Erörterung bestätigte 
K. N e u 2) diese Erfahrungen, glaubte aber einen weiteren 
Grund für den Eisengehalt der Schlacke in der Windver
teilung je t Roheisen erblicken zu müssen, und zwar in der 
Richtung, daß zu reichliche Windzufuhr je t Roheisen einen 
höheren Eisengehalt der Schlacke im Gefolge habe. Auf 
diese sich scheinbar widersprechenden Anschauungen wird 
bei der Auswertung näher eingegangen werden.

R. F r e r ic h 3) machte sodann die Beobachtung, daß 
unter sonst gleichen Bedingungen Schmelzen mit geringerer 
Anfangstemperatur beim Uebergang bereits höhere Phos
phorverbrennungen und im Zusammenhang damit höhere 
Eisengehalte in der Endschlacke ergeben. Die Temperatur 
im Augenblick des Uebergangs der Schmelze würde damit 
als ein wichtiger Einfluß zu betrachten sein. Sinngemäß 
müßte daraus auf eine Erhöhung des Eisengehaltes der 
Schlacke bei längeren Blasezeiten geschlossen werden. 
K. T h o m a s4) hat demgegenüber einen Zusammenhang 
zwischen Eisengehalt der Schlacke und Blasezeit nicht fest
stellen können.

In der vorliegenden Arbeit soll deshalb die Frage, ob 
und welchen Einfluß die Blasezeit auf den Eisengehalt der 
Schlacke ausübt, einer eingehenderen Untersuchung unter
zogen werden. Es ist selbstverständlich, daß hierbei alle 
die Einflüsse berücksichtigt werden müssen, die an sich für 
den Eisengehalt der Schlacke von Belang sind.

Zu den Auswertungen wurden deshalb die Betriebser
gebnisse eines Jahres dergestalt verwendet, daß aus den

1) Stahl u. Eisen 41 (1921) S. 1286.
2) Stahl u. Eisen 41 (1921) S. 1296.
3) Stahl u. Eisen 48 (1928) S. 1233.
4) Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 1709.
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Z ahlentafel 1. D u r c h s c h n i t t s w e r t e  d e r  S c h m e lz e n  g e m ä ß  A b b . 1 u n d  2. 
(Zusam m engestellt aus den W erten ganzer Tagesergebnisse ohne B erücksichtigung der 

Z usam m ensetzung des Roheisens.)

1 2 3 4 5 6 7 8 9

Gruppe
Nr.

Ab
bildung

Nr.

Blasezeit 
je t Roh

eisen

s

Fe- 
Gehalt 
in der 

Schlacke

O//O

Temperatur 
des Mischer
eisens beim  

Ausleeren 
aus dem 
Mischer 

°0

Si-
Gehalt

im
Mischer

eisen

%

Mangan
einsatz

P
Mn

Basizitäts- 
bereich der 

Schlacke 
(CaO)"  

%

Mittlere 
Basizität 

der Schlacke 
(CaO)"

%

I
1  !

46,3
39,8

10,26
10,94

1178
1178

0,41
0,32

1,00— 1,10
1,00— 1,10

30,72—37,53
30,15—39,75

33,40
34,96

IV
2 }

41,2
36,8

9,92
10,22

1176
1175

0,27
0,27

1.31— 1,40
1.31— 1,40

29,95—39,30
31,55—41,46

34,94
34,41

Zahlentafel 2. B e r i c h t i g t e  B l a s e d a u e r  u n d  E i s e n a b b r a n d  b e i  v e r s c h i e d e n e n
B e t r i e b s b e d i n g u n g e n .

(D urch sch n itt aus den W erten  ganzer Tagesergebnisse.)

1 2 3 4 5 6 7 8 9

Gruppe
Nr.

Ab
bildung

Nr.

Mittlere
Blasezeit

s/kg 0 2

Fe- 
Gehalt 
in der 

Schlacke 

%

Temperatur 
des Mischer
eisens beim 

Ausleeren 
aus dem 
Mischer 

»0

Si-
Gehalt

im
Mischer

eisen

%

Mangan
einsatz

P
Mn

Basizitäts- 
bereich der 

Schlacke 
(CaO)"

%

Mittlere 
Basizität 

der Schlacke 
(CaO)"

%

0,470 10,52 1177 0,30 bis 1,10 25,3 — 27,9 27,02
I

3 l 0,423 10,83 1185 0,35 bis 1,10 25,3 — 27,9 26,57

T o / 0,475 10,48 1165 0,40 bis 1,10 27,4 — 34,75 32,55
1

3 \ 0,399 11,09 1181 0,32 bis 1,10 27,5 — 40,10 34,25

TT 0,473 10,33 1174 0,36 1,11— 1,20 21,74— 32,56 25,65
I I

\ 0,388 10,63 1177 0,29 1,11— 1,20 26,05— 33,19 30,27

TTT 0,479 10,04 1172 0,32 1,21— 1,30 22,55— 32,55 26,64
I I I

4 \ 0,403 10,37 1181 0,30 1,21— 1,30 23,21— 32,05 27,92

« / 0,458 9,79 1169 0,27 1,31— 1,40 25,54—32,82 28,73
IV 5 1 0,404 10,31 1175 0,25 1,31— 1,40 23;94—33,50 30,52

i 0,459 11,64 — 0,34 1,07— 1,70 22,44—34,25 30,05
1,35

V 0,390 11.39 — 0,33 1,35— 2,16 22,70—35,90 26,56
l 1,62

Zahlentafel 3. B l a s e z e i t  u n d  E i s e n a b b r a n d  in  d e r  S c h la c k e .  
(D urchschnittsw erte  der Abb. 10 bis 15, zusam m engestellt aus E inzelschm elzen der Tages

m ittelw erte  von G ruppe I ,  I I I  und  IV .)

1 2 3 4 s 6 7 8 9

Gruppe
Nr.

Ab
bildung

Nr.

Mittlere
Blasezeit

s/kg Os

Fe- 
Gehalt 
in der 

Schlacke 

%

Temperatur 
des Mischer
eisens beim  
Ausleeren 
aus dem 
Mischer 

»0

Si-
Gehalt

im
Mischer

eisen

%

Mangan
einsatz

P
lü n

Basizitäts- 
bereich der 

Schlacke 
(CaO)"

%

Mittlere
Basizität

der
Schlacke
(CaO)"

°/o

I 7 u . r  
l i  \

0,491
0,418

9,96
10,93

1183
1177

0,39
0,39

bis 1,10 
bis 1,10

22.18— 23,76
22.18— 23,76

23,20
22,91

I 8 
8 \

0,480
0,406

9,99
10,61

1152
1162

0,31
0,34

bis 1,10 
bis 1,10

33.00—34,73
33.00—34,37

33,65
33,70

I I I 9 u .r  
12 \

0,482
0,386

9,47
10,55

1172
1189

0,40
0,27

1.21— 1,30
1.21— 1,30

23,65— 25,02
23,99— 25,77

24,52
24,61

IV 10 | 0,486
0,415

8,77
9,04

1180
1181

0,24
0,30

1.31— 1,40
1.31— 1,40

21.02— 24,63
21.02— 24,63

22,20
23,51

einzelnen Tagesmittelwerten 
Ergebnisse mit verschiedenen 
Blasezeiten bei sonst möglichst 
gleichen Bedingungen in Be
ziehung zueinander gesetzt 
wurden. Zur Verfügung stan
den Angaben über die durch
schnittliche Zusammensetzung 
des Mischereisens, über die 
Temperaturen (unberichtigt) 
beim Ausgießen aus dem 
Mischer sowie über die Schlak- 
kenzusammensetzung. Bei der 
letzten waren analytisch be
stimmt der Gehalt an Eisen
oxydul, Manganoxydul, Kiesel
säure und Phosphorsäure; der 
Gehalt an Tonerde und Magne
sia wurde gleichbleibend mit 
5%  eingesetzt und der Kalk
gehalt als Restbetrag ermit
telt. 5% für A120 3 +  MgO ein
zusetzen, war nach seit länge
rer Zeit durchgeführten Durch
schnittsanalysen berechtigt.
Aus der so festgelegten Schlak- 
kenanalyse wurde nunmehr 
der jeweilige Basizitätsgrad er
rechnet ; die als (CaO)" bezeich
n te n  Werte geben dabei an, 
wieviel Prozent des nicht an 
Phosphorsäure und Kiesel
säure gebundenen Kalkes im 
Verhältnis zu dem an diese 
beiden Säuren gebundenen 
Kalk vorliegen oder, anders 
ausgedrückt, wie groß das Ver
hältnis von freiem zu gebunde
nem Kalk is t6). Die einzelnen 
Durchschnittsergebnisse wur
den nach ihrem Manganein- 
satz, ausgedrückt durch den
.  . P (Roheisen)
Quotienten „

Mn (Roheisen)
laufend geordnet und in ein
zelne Gruppen unterteilt. In
nerhalb der einzelnen Grup
pen, die in sich praktisch glei
chen Manganeinsatz aufwie
sen, erfolgte weiterhin die 
Ordnung nach dem Basizitäts
grad der Schlacke. Bei der 
großen Menge der zur Verfü
gung stehenden Ergebnisse 
schälten sich so eine Anzahl Werte heraus, die in Mangan
einsatz und Basizität praktisch gleiche Bedingungen auf
weisen. Ein etwaiger Einfluß der Badtemperatur muß 
durch die große Zahl der vorliegenden Angaben als ausge
glichen betrachtet werden, um so mehr, als jeder einzelne 
Wert bereits einen ganzen Tagesdurchschnitt darstellt. Die 
Höhe des Phosphorgehaltes nach dem Umlegen des Kon
verters, der ebenfalls zur Verfügung stand, wurde durch 
Auswahl berücksichtigt und war bei allen Werten ta t
sächlich fast gleich. Dem Einfluß verschiedener Roheisen
einsatzgewichte wurde dadurch Rechnung getragen, daß

6) Vgl. hierzu Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 340.

die Blasedauer auf das Gewicht des eingesetzten Roheisens 
bezogen wurde. Vor der Auswertung der Ergebnisse war 
weiterhin noch der Begriff der Blasezeit zu erklären.

Es ist zu unterscheiden:
a) Die wirkliche Länge der Blasezeit, ausgedrückt in Sekun

den je t Roheisen, ohne Rücksicht auf die Zusammen
setzung des Roheisens.

b) Die bezogene Länge der Blasezeit unter Berücksichtigung 
dieser Zusammensetzung.
Da für metallurgische Betrachtungen nur der Wert nach 

b in Frage kommt, wurden in der Zusammenstellung auf 
Grund der Zusammensetzung des Roheisens die zugehörigen
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Sauerstoffmengen errechnet, die zur Oxydation der Eisen
begleiter notwendig waren, und mit der tatsächlichen Blase
zeit je t Roheisen in Beziehung gebracht. Es ergab sich 
demnach aus dem Quotienten der Blasezeit je t Roheisen 
und der notwendigen Sauerstoffmenge/t Roheisen der Aus- 

sec
druck - — der also seiner Entwicklung nach ein Maß für 

kg 0 2
die bezogene Länge der Blasezeit darstellt; damit waren alle 
vergleichbaren Werte auf einen gemeinsamen Nenner 
gebracht.

Auf diese Art entstanden im ganzen vier Hauptgruppen 
(Nr. I bis IV) mit verschiedenem Manganeinsatz. Innerhalb
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Demzufolge erstreckte sich die Untersuchung auch haupt
sächlich auf den Vergleich der in dieser Richtung ausge
werteten Ergebnisse. Um sich jedoch ein allgemeines Bild 
zu verschaffen, ob die Länge der Blasezeit an sich bereits 
einen Einfluß ausübt, wurden in Zahlentafel 1 aus zwei 
Gruppen (Nr. I und IV) die Eisengehalte mit der Blasezeit 
je t Roheisen in Beziehung gesetzt.

Zahlentafel 2 und 3  enthalten die Durchschnittsergebnisse 
unter Berücksichtigung der Zusammensetzung des Roheisens.

Betrachtet man nun 
die Abb. 1 und 2, so .§ 0.50 
zeigt sich die zunächst J  O.V5 

" O.VO

72J69.V0 3.80 10,20 70.50 77,00 77.V0 77.80
% Fe in  der Schlacke

Abbildung 1. Blasedauer in s /t  Roheisen 
und Eisenabbrand in der Schlacke bei 

Schmelzen der Gruppe I, Zahlentafel 1.

5.20 9.60 70.00 70.V0 70.60 
% Fe in  der Schlacke 

Abbildung 2. Blasedauer 
in s /t  Roheisen und Eisen
abbrand in der Schlacke 
bei Schmelzen gemäß 
Gruppe IV, Zahlentafel 1.
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Abbildung 3. Berichtigte Blasedauer 
und Eisenabbrand in der Schlacke 
der Versuchsschmelzender G ruppeI, 

Zahlentafel 2.

der einzelnen Hauptgruppen wurden nunmehr Schmelzen 
mit gleichem oder annähernd gleichem Basizitätsgrad ge
sondert ausgewertet, und zwar in der Weise, daß der jeweilige 
Eisengehalt der Schlacke mit der Blasezeit, der Temperatur 
und dem Siliziumgehalt des Roheisens in Beziehung gesetzt 
wurde. Der Siliziumgehalt des Roheisens wurde deshalb 
mit hineingenommen, um aus seiner Höhe angenähert auf 
den Temperaturverlauf schließen zu können. Eine fünfte 
Gruppe (V) enthält die entsprechenden Werte aus einer 
Anzahl früher durchgeführter Einzelversuche mit genauer 
Schlackenanalyse, bei denen jedoch eine Unterteilung nach 
der Manganeinsatzhöhe nicht getroffen werden konnte, da 
sonst zu wenig Werte hätten in Beziehung gesetzt werden 
können. Zahlentafeln 1 bis 3  geben die Mittelwerte der ein
zelnen nach dem Manganeinsatz (Spalte 7) unterteilten 
Gruppen (Spalte 1) wieder. In Spalte 2 sind die Nummern 
der zugehörigen Schaubilder eingetragen, in denen jeder 
Punkt den Durchschnittswert eines Tages darstellt. Zu 
bemerken ist noch, daß zur besseren Uebersicht nur die 
höchsten und niedrigsten Werte für die Blasezeit verwendet 
worden sind (Spalte 3). Aus Spalte 8 und 9 geht der Bereich 
und der mittlere Basizitätsgrad der Schlacke hervor. Man 
sieht, daß eine genügend scharfe Auswahl getroffen worden ist.

Wie eben schon erwähnt, ist im Sinne dieser Unter
suchung nur die bezogene Länge der Blasezeit von Bedeutung.

überraschende Tatsache, daß im Zweifelsfall gerade die 
Schmelzen mit längeren Blasezeiten einen geringen Eisen
abbrand aufweisen. Eine Erklärung durch entsprechende 
Anfangstemperatur oder durch einen verschieden hohen 
Siliziumgehalt des Roheisens, im Sinne der Erklärung von 
Frerich, ist nicht herauszulesen. Da bei beiden Abbildungen 
nur die absolute Blasezeit je t  Roheisen in Beziehung ge
bracht worden ist, braucht dies an sich noch nichts zu be
weisen. Anders muß man die Ergebnisse der Zahlentafel 2 
beurteilen, bei denen die Zusammensetzung des Roheisens 
berücksichtigt worden ist; aber auch diese Zahlen geben im  
wesentlichen das gleiche Bild. Als Beispiele seien hier nur 
die bildlichen Darstellungen der Schmelzgruppen I, III und 
IV gebracht (Abb. 3 bis 5). Wie daraus hervorgeht, ist eine 
Erhöhung des Eisengehaltes der Schlacke durch eine längere 
Blasezeit in keinem Falle feststellbar. Eher könnte man 
das Gegenteil herauslesen; z. B. zeigt Abb. 5  eine deut
liche Erhöhung des Eisengehaltes bei kürzester Blasezeit. 
Aber auch bei einer Reihe anderer Schmelzen liegt das Mittel 
der Eisengehalte bei den niedrigeren Blasezeiten höher. 
Abb. 6 läßt ebenfalls keine eindeutige Abhängigkeit er
kennen; hier ist jedoch der Manganeinsatz verschieden hoch, 
und die Richtung dieses Einflusses kann aus dem Bild heraus
gelesen werden. Mit - zunehmendem Manganeinsatz steigt 
der Eisengehalt der Schlacke. E in Einfluß der Temperatur
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und des Siliziumgehaltes im Roheisen ist auch hier nach den 
vorliegenden Werten nicht ersichtlich; dabei ist allerdings 
der Unterschied der höchsten und niedrigsten Temperaturen 
bei der weitaus iiberwiegen- 0.55  
den Zahl der Ergebnisse ver- 
hältnismäßig gering. Vor allem J  
aber ist zu berücksichtigen, |  
daß der Basizitätsgrad inner- •-
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Abbildung 5. Berichtigte 
Blasedauer und Eisenab- 
brand in der Schlacke bei 
den Versuchsschmelzen der 
Gruppe IV, Zahlentafel 2.
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Abbildung 4. Berichtigte Blase
dauer und Eisenabbrand in der 
Schlacke bei den Versuchsschmel
zen der G ruppeIII, Zahlentafel2.

halb der zum Vergleich herangezogenen Werte praktisch 
gleich ist. Dieser Umstand verhindert, daß etwa auftretender 
Auswurf sich mittelbar auf den Endzustand der Schlacke 
auswirken konnte.

Im Gesamturteil ist als Ergebnis der in Zahlentafel 2 
wiedergegebenen Untersuchungen festzustellen, daß bei 
Ausschaltung der für den Eisenabbrand wichtigen sonstigen 
Einflüsse eine durch physikalische Bedingungen herbei
geführte Verlängerung der Blasezeit den Eisengehalt der 
Schlacke keinesfalls erhöht; dagegen ist aus den vorliegenden 
Versuchen mehrfach das Gegenteil festzustellen gewesen.

Aus der Erwägung heraus, daß möglicherweise die Art 
der Auswertung den Einfluß verschiedener Blasezeiten bei 
den einzelnen Schmelzen verwischt haben könnte, insofern 
nämlich, als die einzelnen Tagesmittelwerte in sich diesen 
Einfluß aufheben könnten, wurden in Zahlentafel 3  jeweils 
aus den Gruppen I, III und IV gleiche Tagesmittelwerte 
herausgesucht; sodann wurden unter Berücksichtigung des 
Abbrandes und des Phosphorgehaltes im Stahl Einzel
schmelzen mit langer und kurzer Blasezeit ausgewählt. An
gaben über den Phosphorgehalt im nicht desoxydierten 
Stahl und den Eisengehalt der Schlacke standen zur Ver
fügung, desgleichen war die genaue Blasezeit bekannt. Es 
fehlten die Endtemperatur und der Basizitätsgrad der 
Schlacke. Für die letzte mußte die Zusammensetzung des 
Tagesdurchschnitts angenommen werden. Die Höhe des 
Ausbringens ließ ein Urteil über die etwaige Höhe des Aus
wurfs zu. Für die Beurteilung der Endtemperatur wurde 
der Phosphorgehalt des Stahles im Verein mit eingetragenen 
Bemerkungen über das Verhalten des Stahles beim Ver
gießen der Schmelzen herangezogen. Es wurden dement

sprechend nur Schmelzen ausgewählt, deren Werte unter 
Berücksichtigung aller dieser Umstände vergleichbar waren.

Die so entstandenen Schaubilder ( Abb. 7 bis 10) lassen, 
abgesehen von Abb. 10, die auch in den vorherigen Abbil
dungen auftretende Richtung einer Erhöhung des Eisen
gehaltes der Schlacke gerade bei den Schmelzen mit kür
zeren Blasezeiten erkennen. Auch die Angaben in Zahlen
tafel 3  zeigen weder einen spürbaren Einfluß der Anfangs
temperatur noch des Siliziumgehaltes des Roheisens.

Der Grund der Ver
längerung der Blasezeit 
geht aus Abb. 11 und 12, 
die hier als Beispiele 
wiedergegeben seien, 
hervor. Einwandfrei 
kann man dabei die 
Feststellung machen, 
daß innerhalb der hier 
auftretenden Schwan
kungen weniger die An
fangstemperatur, als 
vielmehr die Konverter
verhältnisse die Blase
zeit beeinflussen. Dies 
ist verständlich, wenn 
man berücksichtigt, daß 
eine künstliche Drosse
lung der Windzufuhr 
bei schlecht verblasba- 
rem Roheisen meistens 
auf die Anfangszeit be
schränkt bleibt. Sobald 
die kritische Zeit der 
Auswurfserscheinung
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Abbildung 6. Berichtigte Blase
dauer und Eisenabbrand in der 
Schlacke bei den Versuchsschmel
zen der Gruppe V, Zahlentafel 2.

vorüber ist, wird allgemein wieder mit vollem Winddruck 
gearbeitet. Die Konverter- und Bodenverhältnisse dagegen 
wirken sich während der Gesamtblasezeit aus.
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Abbildung 7. Blasedauer und 
Eisengehalt der Schlacke bei 
Einzelschmelzen derGruppe I, 

Zahlentafel 3.
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Abbildung 8. Blasedauer 
und E isengehalt der 
Schlacken bei Einzel-
schmelzen der Gruppe I, 
Zahlentafel 3 (höhere

B asizität).

Das Ergebnis aller Untersuchungen und Auswertungen 
ist demnach dahin festzulegen, daß eine Erhöhung des Eisen- 
abbrandes durch längere Blasezeit nicht stattfindet. Die 
aus der Mehrzahl der Schaubilder herauszulesende umge-
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kehrte Richtung ist an sich auffällig; die Erklärung für dieses 
Absinken des Eisengehaltes der Schlacke bei längerer Blase
zeit liegt vor allem in allgemeinen Betriebsgründen. Dazu 
gehört zunächst einmal die Tatsache, daß längere Blase
zeiten, d. h. also geringere Windzuführung in der Zeit
einheit während des Verbesserungsblasens, die Treffsicher

heit begünstigen. Die Konverter- 
und Bodenverhältnisse wirken sich 
in diesem Sinne aus. Es ist sicher 
kein Zufall, daß der geringe Eisen
gehalt der Schlacke in Äbb. 9  am 
ausgeprägtesten ist, wenn man damit
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Abbildung 9. Blase
dauer und Eisengehalt 
der Sehlacke bei Ein- 

zelsehmelzen der 
Gruppe I I I ,  Zahlen

tafel 3.
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Mittelwerte handelt, die in Einzelfällen ganz erheblich nach 
oben und unten voneinander abweichen können.

Ein weiterer Grund der Herabminderung des Eisen
gehaltes in der Schlacke kann darin liegen, daß Schmelzen 
mit langer Blasezeit, hervorgerufen durch Konverterbe
dingungen, im allgemeinen etwas matter gehen, so daß im 
Zweifelsfalle also auch die Endtemperatur etwas niedriger 
liegen könnte. Daß in der Untersuchung von 0 . Holz der 
Eisenabbrand in der Schlacke bei Schmelzen mit kürzester 
Blasezeit auch am niedrigsten ist, erklärt sich zwanglos aus 
der in dem Bericht selbst herausgehobenen Tatsache größeren 
Auswurfs bei den Schmelzen mit geringerer Anfangstem
peratur, die eben deswegen auch größere Blasezeiten auf- 
weisen. Eine genaue Schlackenanalyse hätte mit größter 
Wahrscheinlichkeit erhebliche Unterschiede in der Basizität 
ergeben. Mit obiger Erklärung ist auch der eingangs er
wähnte scheinbare Widerspruch in den Betrachtungen von 
K. Neu erklärt, wonach einerseits zwar ein Eisen mit nied
riger Blasezeit, hervorgerufen durch dünnflüssiges gut ver- 
blasbares Eisen, einen niedrigeren Eisengehalt in der
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Abbildung 10. Blasedauer und 
Eisengehalt der Schlacke bei 
Einzelschmelzen der Gruppe IV, 

Zahlentafel 3.
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7.

aus Abi. 12 die Konverterbedingungen vergleicht. Eine ein
fache Ueberschlagsrechnung ergibt für einen Mehrgehalt 
von 1 % Fe in der Schlacke für die vorliegenden Roheisen
bedingungen eine notwendige Verlängerung der mittleren 
Blasezeit um rd. 7 s je Schmelze.

Der Unterschied aus dem Mittel der längsten und der 
kürzesten Blasezeiten beträgt 18%. Diese Fehlergrenze muß 
bezogen werden auf die Länge des Verbesserungsblasens, 
das im Mittel mit etwa 20 bis 25 s angenommen werden kann. 
Demnach errechnet sich die an sich mögliche Beeinträchti
gung der Treffsicherheit während des Verbesserungsblasens 
mit rd. 4 bis 5 s oder zu rd. 0,6%  Eisenabbrand.

Obschon selbstverständlich der geübte Blasemeister 
diesen Umständen auch Rechnung trägt, so darf doch nicht 
übersehen werden, daß es sich bei obiger Ausrechnung um
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Abbildung 11. Blase
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den Versuchsschmel
zen der Gruppe I, 

Zahlentafel 3.
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Abbildung 12. Blasedauer und 
Konverterverhältnisse bei den 
Versuchsschmelzen der Gruppe I I I ,  

Zahlentafel 3.

Schlacke aufweist, anderseits aber, wie Neu es ausdrückt, es 
eine gewisse kritische Grenze der Blasgeschwindigkeit zu 
geben scheint, oberhalb der sich dieser Vorteil ins Gegenteil 
umkehrt.

Z u sa m m en fa ssu n g .
In den vorliegenden Untersuchungen wurde festzustellen 

versucht, wieweit die Länge der Blasezeit beim Thomasver
fahren den Eisengehalt der Schlacke beeinflußt. Es wurde 
ermittelt, daß bei metallurgisch gleichen Bedingungen eine 
Erhöhung des Eisengehaltes durch längere Blasezeiten nicht 
eintritt. Dagegen können sehr kurze Blasezeiten aus Gründen 
geringerer Treffsicherheit den Eisengehalt der Schlacke 
höher treiben, als den Bedingungen nach zu erwarten wäre, 
wobei auch die Möglichkeit einer höheren Endtemperatur 
des Bades im letzten Falle gegeben ist.

In  dem nachfolgenden M e in u n g s a u s ta u s c h  wurde folgen
des ausgeführt.

R. F r e r i c h ,  D ortm und: H err Scheiblich kom m t zu der F est
stellung,. daß unter sonst gleichen Bedingungen ein höherer Eisen
gehalt der Schlacke nicht auf eine längere Blasezeit zurückgeführt 
werden kann. Im  Gegenteil glaubt er sogar zu beobachten, daß 
eine kürzere Blasezeit leichter höhere Eisengehalte aus Gründen 
der Treffsicherheit m it sich bringt.

Diese Ergebnisse stehen im W iderspruch zu vielen Beobach
tungen, die von den verschiedensten Thomaswerkern gem acht 
worden sind. Sieht m an zunächst von den im Schrifttum  darüber 
vorhandenen Hinweisen ab, so bleibt die Tatsache bestehen, daß 
der Thomaswerker für Schmelzen m it besonderen Güteansprüchen

stets gut, d. h. kurz blasende K onverter wählt. H err Scheiblich 
sagt selbst eingangs seines Berichtes, daß ein Stahl m it höherem 
Eisengehalt der Schlacke nicht die Güte eines Stahles m it nied
rigerem Eisengehalt erreicht. Daß die Höhe des Eisengehaltes 
lediglich aber auf die Geschicklichkeit des Blasemeisters in der 
letzten Minute — m an kann sogar sagen Sekunde des Blasens — 
zurückzuführen sei, kann ich nicht glauben. Es m üßten dann bei 
gleichem Endphosphorgehalt die Eisengehalte der Schlacke gleich
mäßiger ausfallen. Das tu n  sie aber bei weitem nicht. U nter 
vollster W ürdigung des Zuweitblasens m it seinen hohen und höch
sten Eisengehalten müssen bei gleichem Phosphorgehalt, z. B. 
0,07% , die Unterschiede im Eisengehalt der Schlacken auf die 
vorausgegangene A rt des Frischverlaufs zurückzuführen sein.
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H err L ü tg e n  und ich hielten es deshalb für notwendig, die 
den bisherigen Beobachtungen so widersprechenden Ergebnisse 
besonders zu prüfen und sie m it den eigenen Versuchsergebnissen 
und Erkenntnissen zu vergleichen.

W enn wir Herrn Scheiblich recht verstanden 
haben, so setzt er die Tagesmittelwerte der Blasezeit 
der gesamten Anlage m it dem dazugehörigen Tages- 
m ittehvert des Eisengehalts der Schlacke in Beziehung 
und leitet aus den Unterschieden dieser Mittelwerte 
dann seine Schlüsse ab. Der Einfluß der K onverter
form und des Alters findet bei den Tagesmittelwerten 
keine Berücksichtigung. Nach unseren Untersuchungen 
ist aber zur Beurteilung der Blasezeit die Berücksich
tigung des Konverteralters von ausschlaggebender Be
deutung. An einem Tage wird die gesamte K onverter
anlage, m it der gearbeitet wurde, mehr zu neuen K on
vertern, an einem anderen Tage mehr zu alten Konver
tern  hin verlagert sein m it allen dazwischenhegenden 
Möglichkeiten. Man kann nicht auf so schwankenden 
Grundlagen Mittelwerte, z. B. der Blasezeit, über einen 
begrenzten Zeitraum errechnen und diese Mittelwerte

von der stofflichen Einheit und nicht von einem Zeitabschnitt 
auszugehen. Die stoffliche Einheit ist aber stets die einzelne 
Schmelze, deren verschiedenste Bedingungen eindeutig festhegen. 
Auch ist es eigentlich fast natürlich, wenn m an zwischen zwei
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Abbildung 13. Einfluß der Blasezeit auf den 
Eisengehalt der Schlacke.
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Abbildung 16. Einfluß der Blasezeit und des Kieselsäuregehalts der 
Schlacke auf den Eisengehalt der Schlacke bei den Böden 1 und 4.

m it den im gleichen Zeitraum fallenden Mittelwerten, z. B. des 
Eisengehaltes der Schlacke, in Beziehung bringen, es sei denn, daß 
nur und ganz allein diese beiden Größen aufeinander von Einfluß 
sind. Sobald jedoch noch andere Einflüsse mitsprechen, die unter
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Abbildung 14. Einfluß der Blasezeit auf den Eisengehalt 
der Schlacke un ter Berücksichtigung des Konverteralters.
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Abbildung 15. Einfluß der Blasezeit auf den Eisengehalt 
der Schlacke bei verschiedenem K onverteralter und Kiesel

säuregehalt der Schlacke.

Um ständen noch stärker sind, so muß m an bei solcher M ittel
wertsbildung zu Zufallsergebnissen kommen, abgesehen davon, 
daß es immer gewagt ist, von rein zeitlichen M ittelwerten auszu
gehen. Es ist sicher richtiger, wenn man die Möglichkeit dazu hat,

Größen Beziehungen durch Großzahlforschung sucht, daß man 
z. B. zu gleichen Blasezeiten die dazugehörigen Eisengehalte als 
Spitzenwert der Häufigkeitskurve bei geringer Zahl, bei größerer 
Zahl als M ittel bestimmt.

Die nachfolgenden Ausführungen sollen zeigen, weshalb wir 
auf Grund unserer Versuchsergebnisse zu einer den Ausführungen 
des H errn Scheiblich entgegenstehenden Ansicht gekommen sind.

W erden bei unseren Beobachtungsergebnissen sämtliche zur 
Verfügung stehenden Blasezeiten in Beziehung zum Eisengehalt 
der Schlacke gebracht, zeigt sich gemäß Abb. 13 keine eindeutige 
Abhängigkeit. Von den kurzen Blasezeiten steigt die Kurve etwas 
an, fällt dann aber bei den längeren Blasezeiten wieder ab. Da die 
kürzeren Blasezeiten im allgemeinen dem älteren Konverter, die 
längeren dem neuen K onverter entsprechen, wurden in *466. 14 
die Blasezeiten nach dem K onverteralter aufgeteilt.

Auch diese A rt der Auswertung läß t eine eindeutige Abhängig
keit nicht erkennen. Beim Boden 1 fällt m it zunehmender Blase
zeit die Kurve, beim Boden 4 steigt sie an, während sie in ihrem 
Verlauf beim Boden 2 und 3 unklar bleibt.

Da bei dieser Unterteilung noch keine einheitliche Richtung 
zu erkennen war, wurde nach weiteren Um ständen gesucht, die 
den Eisengehalt der Schlacke stark  beeinflussen. Da nach Körber 
und Oelsen, Krings und Scheiblich der Basizitätsgrad der Schlacke 
den Eisengehalt stark  beeinflußt, wurde in ^466. 15 nach dem Kie
selsäuregehalt der Schlacke eine weitere Unterteilung vorgenom
men. Der K alkgehalt der Konverterschlacke wurde betriebsmäßig 
nicht laufend bestim m t, es standen nur der Eisengehalt und der 
Kieselsäuregehalt der Schlacke zur Auswertung zur Verfügung.

W ährend bei Boden 1 keine einheitliche R ichtung zu erkennen 
ist, kann bei den Böden 2 bis 4 bei gleichbleibendem Kieselsäure
gehalt m it längerer Blasezeit ein höherer E isengehalt beobachtet 
werden. Diese Neigung ist durchaus einheitlich. Beim Boden 1 
müssen deshalb noch andere Einflüsse mitspreehen, die diesen 
überaus wirren Kurvenverlauf hervorrufen. Voraussichtlich ist 
es der Einfluß des neuen Mauerwerks, das durch Abgabe von koh
lenstoffhaltigen Gasen mehr oder weniger stark  reduzierende E in
flüsse ausübt.

Diese drei letzten Schaubilder lagen schon vor, bevor uns der 
Bericht des H errn Scheiblich bekannt wurde. Um jedoch sicher 
zu gehen, wurden die in der Zwischenzeit neu gesammelten 
Betriebsangaben in der gleichen beschriebenen Weise ausgewertet.

In  Abb. 16 sind die Ergebnisse von Boden 1 und 4 einander 
gegenübergestellt; Boden 2 und  3 zeigten das gleiche Verhalten 
wie Boden 4. Es ist auch hier die völlige Uebereinstimmung mit 
Abb. 15 festzustellen. Boden 1 zeigt das ungewöhnliche Verhalten 
ohne irgendeine Richtung, während bei Boden 4 der Einfluß der 
Blasezeit auf den Eisengehalt bei gleichem Kieselsäuregehalt der 
Schlacke klar ersichtlich hervortritt. Man kann Abb. 1,5 u)lli 26
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als je vier voneinander unabhängige Untersuchungen auffassen, 
so daß das Ergebnis gewissermaßen eine achtmalige Bestätigung 
fand. W ird in der Weise ausgewertet, daß der [Kieselsäure-

und der Eisengehalt der 
Schlacke in Beziehung zu
einander gebracht werden, 
so zeigt sich eine starke 
Abhängigkeit. Bei der wei
teren U nterteilung nach 
Blasezeiten t r i t t  aber auch 
hier wiederum, durch die 
Ueberlagerung der Kurven 
erkennbar, der Einfluß der 
Blasezeit hervor.

Zur weiteren N achprü
fung unserer Ergebnisse 
wurde nunm ehr auf der 
Grundlage eines gleichblei
benden Eisengehaltes der 
Schlacke die m ittlere Blase
zeit bei gleichemKieselsäure- 
gehalt derSchlacke bestim m t 
(Abb. 17). Boden 1 zeigt 
wiederum ein wirres Durch
einanderlaufen der Kurven, 
veranlaßt durch den Einfluß 
des aus dem frischen Mauer
werk tretendenKohlenstoff s, 
während bei Boden 4 m it 
höherem Eisengehalt eine 
längere Blasezeit verbunden 
ist. Dasselbe Ergebnis wie 
Boden 4 zeigten auch Boden2 
und 3, so daß auf eine W ie
dergabe verzichtet werden 
kann. Dieses Ergebnis war 
eine besondere Bestätigung 

>73 der R ichtigkeit unserer An
sicht, weil wir’auf zwei W e
gen, einmal auf der Grund- 

[ läge der Blasezeit, das an 
dere Mal auf der Grundlage 
des Eisengehaltes zu gleichen 
Feststellungen gelangten.
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Abbildung 17. Mittlere Blasezeit 
bei gleichbleibendem Kieselsäure- 
und Eisengehalt der Schlacke bei 

Boden 1 und 4.

Abb. 18 (aus einer noch unveröffentlichten Dissertation)^zeigt 
schließlich die Abhängigkeit des Eisengehaltes vom Kieselsäure
gehalt der Schlacke un ter Berücksichtigung der Blasezeiten, wenn
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Abbildung 18. Einfluß des Kieselsäuregehaltes 
der Schlacke auf ihren Eisengehalt un ter Berück

sichtigung der Blasezeit (ohne Boden 1).
die bei Boden 1 erhaltenen Ergebnisse ausgeschlossen bleiben. Mit 
zunehmendem Kieselsäuregehalt fällt zunächst der Eisengehalt. 
Bei 8,9 % S i02 t r i t t  eine R ichtungsänderung im Verlauf der K u r
ven ein, so daß m an annehmen muß, daß bei diesem Gehalt die 
Schlackenart sich ändert. Die Ueberlagerung der einzelnen K u r
ven mit zunehmender Blasezeit zeigt auch hier, daß diese einen 
Einfluß auf die Höhe des Eisengehaltes ausübt. Dieser Einfluß 
ist jedoch offensichtlich weniger stark  als der des Basizitätsgrades 
der Schlacke.

Auf Grund der obigen Auswertungen ergibt sich für uns die 
einwandfreie Tatsache, daß m it längerer Blasezeit ein höherer 
Eisengehalt in der Schlacke verbunden ist. Ohne Berücksichtigung 
der Konverterform  und des Alters jedoch und des Kieselsäure

gehaltes der Schlacke ist der Einfluß der Blasezeit nicht ohne 
weiteres erkennbar.

Beim Suchen nach einer theoretischen Erklärung für den 
Einfluß der Blasezeit muß man sieh immer wieder vergegenwärti
gen, daß die Blasezeit bestim m t wird durch eine große Zahl von 
Umständen, die einmal günstig, das andere Mal mehr oder weniger 
ungünstig aufeinander abgestim mt sind. Da bei langen Blasezeiten 
im allgemeinen die Schmelze zum Auswurf neigt, wäre es zu 
begrüßen, wenn z. B. das Kaiser-W ilhelm -Institut für Eisenfor
schung einmal Sauerstoffbestimmungen bei lang blasenden und 
stark  auswerfenden Schmelzen durchführen würde, um zu klären, 
ob die explosionsartigen Auswurfserscheinungen m it plötzlich im 
Konverter auftretenden zusätzlichen Kohlenoxydgas-Entwick- 
lungen erklärt werden können.

G T h a n h e is e r ,  Düsseldorf: Ich  möchte nur darauf hin- 
weisen, daß gegen Ende des Blasens der Eisenoxydulgehalt der 
Schlacke niedriger ist, als dem Sauerstoffgehalt des Bades en t
spricht, ein Zeichen dafür, daß in dieser Zeit der Eisenoxydulgehalt 
der Schlacke sehr rasch ansteigt.

E. H e rz o g , Duisburg-Hamborn: Dem W iderspruch in den 
Ergebnissen von Herrn Scheiblich und Herrn Ererich ist insofern 
wohl schwer beizukommen, als die Gesamtblasezeit, von der der 
Eisengehalt abhängig gemacht ist, selbst eine Funktion allzu ver
schiedenartiger unabhängiger Veränderlichen darstellt. So 
sprechen wir ja  auch von einem gut blasenden Konverter zum 
Unterschied von einem gut blasenden Eisen, und diese beiden 
grundverschiedenen Erscheinungen sind wieder auf eine ganze 
Reihe von Einzeleinflüssen zurückzuführen. Fü r den Eisengehalt 
der Schlacke kann es aber nicht dasselbe bedeuten, ob eine Ab
weichung von der üblichen Blasezeit durch die Roheisenbeschaf
fenheit oder etwa durch die Bodenhöhe oder den Verschleiß
zustand des Konverters bestimmt ist. Dazu kommt, daß alle diese 
Einflüsse zusammen unter Umständen noch überdeckt werden 
können durch eine mangelhafte Treffsicherheit beim Fertigblasen, 
bei dem schon kleine Bruchteile einer Minute eine ausschlag
gebende Wirkung auf die Höhe des Eisengehalts haben. Der Ge
danke erscheint daher nicht abwegig, daß m an der Nachblasezeit 
besonders bei Konvertern m it weit vorgeschrittenem Verschleiß
zustand, die also eine sehr kurze Nachblasezeit ergeben, dadurch 
eine Verlängerung aufzwingt, daß m an m it schwächerem Druck 
bläst und damit die Treffsicherheit erhöht. Die Leistung der 
Stahlwerksanlage braucht durch eine derartige Blasezeitver
längerung nicht beeinträchtigt zu werden, da die K onverter ja  
abwechselnd blasen, so daß die schneller blasenden Konverter 
ohnehin immer wieder auf die langsamer blasenden warten 
müssen.

A. J e l l in g h a u s ,  Haspe: In  den Ausführungen des Herrn 
Scheiblich vermisse ich Angaben über die Endtem peratur der 
untersuchten Schmelzen. Meines Erachtens sollte darauf R ück
sicht genommen werden, da der Eisengehalt der Schlacke stark 
durch die Tem peratur beeinflußt wird. Es scheint mir, als ob in 
dieser Richtung zum Teil die E rklärung für die Ergebnisse zu 
suchen ist, die m it den bisherigen Erfahrungen nicht überein
stimmen. Als vor einigen Jah ren  die Zusammenstellung über 
die Betriebszahlen der verschiedenen Thomaswerke in Deutsch
land herausgegeben wurde, fiel m ir auf, daß bei Peine m it dem 
absolut höchsten Phosphorgehalt des Roheisens die Zahl 100 für 
den Kalkzusatz als Vergleichszahl eingesetzt war, während alle 
anderen Werke in dieser Hinsicht höher lagen; d. h. nicht etwa, 
daß Peine absolut den geringsten Kalkverbrauch hätte , sondern im 
Verhältnis zu dem Phosphorgehalt seines Roheisens war der Ver
brauch am niedrigsten. Liegt in dieser R ichtung, d. h. bei der 
Basizität der Schlacke, vielleicht die Lösung der Frage des Eisen- 
abbrandes? Die Schlacke ha t auf den W erken je nach der R oh
eisen- und Kalkzusammensetzung verschiedenen Charakter, und 
die Basizität wird durch verschieden große Anteile der sie bedin
genden Bestandteile zustande kommen. Sicher ist, daß die Zu
sammensetzung der Schlacke in Peine bei dem außerdem noch sehr 
hohen Mangangehalt des Roheisens wesentlich anders ist als die 
bei anderen Werken. Peine ist in bezug auf Roheisenzusammen
setzung und -tem peratur als Außenseiter un ter den deutschen 
W erken bekannt, und ich könnte mir vorstellen, daß die Ursache 
für die unseren rheinisch-westfälischen Erfahrungen nicht en t
sprechenden Ergebnisse der Untersuchung des H errn  Scheiblich 
in dieser Tatsache liegt.

P. B a r d e n h e u e r ,  Düsseldorf: Zum V ortrag des H errn 
Scheiblich ist zu sagen, daß beim Thomasverfahren die Dauer der 
Entkohlung etwa 80 % der gesamten Blasezeit ausm acht. Wie 
wir nachgewiesen haben6), kann fast während der ganzen Dauer

6) P. B a r d e n h e u e r  und G. T h a n h e is e r :  M itt. Kais.-
W ilh.-Inst. Eisenforsch., Düsseid., 15 (1933) S. 311/14; s. a. Stahl
u. Eisen 54 (1934) S. 725/29.
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der Entkohlung, wenigstens solange der Kohlenstoffgehalt noch 
über etw a 2 % liegt, eine Sauerstoffanreicherung des Bades kaum  
stattfinden. Dementsprechend ist während dieses Teiles der Blase
zeit auch der Eisenoxydulgehalt der Schlacke verhältnismäßig 
gering; dieser Teil der Blasezeit ist demnach für den Eisenoxydul
gehalt der Endschlacke nicht entscheidend. Die gesamte Blasezeit 
darf daher, wie H err Herzog vorhin bereits zum Ausdruck brachte, 
zum Eisenoxydulgehalt der Endschlacke nicht in irgendeine 
Beziehung gebracht werden; denn dafür sind die Vorgänge während 
der letzten Minuten des Blasens von ausschlaggebender Bedeutung. 
Es ist anzunehmen, daß es hierbei wichtig ist, wie der E ndpunkt 
der Entkohlung und der Umschlag der Schlackenart zeitlich zu
einander liegen. I s t  die Entkohlung beendet, bevor die Schlacke 
basisch geworden und die Phosphorsäure verschlackt werden kann, 
so können Bad und Schlacke mehr Eisenoxydul aufnehmen als 
bei rechtzeitigem Umschlag des Schlackencharakters; die Phos
phorverbrennung kann jedenfalls derart stürmisch verlaufen, daß 
vorübergehend sogar ein Sauerstoffmangel entsteht.

K . T h o m a s , Düsseldorf: Daß die letzte Minute des Blasens 
für den Eisengehalt der Schlacke von größter Bedeutung ist, läßt 
sich unschwer an H and einer Ueberschlagsrechnung nachweisen. 
Bei normalem Einsatz und üblicher W indführung wird der Eisen
oxydulgehalt der Schlacke gegen Ende der Schmelzung bei noch 
etwa 0,07 % P  im Stahlbade je Sekunde Blasezeit um  rd.
0,15 % FeÖ erhöht, d. h. aber: ein Ueberblasen von nur wenigen 
Sekunden w irkt sich für die Höhe des Eisengehaltes schon sehr 
erheblich aus. Nun haben anderseits die Untersuchungen von 
H errn Frerich ergeben, daß bei gleichem Kieselsäuregehalt der 
Schlacke deren Eisengehalt m it kürzerer spezifischer Blasezeit 
abnim m t, und zwar bei den hier untersuchten Grenzen in der 
Blasezeit von 0,89 bis 0,59 m in /t Roheisen in den meisten Fällen 
um etwa 0,8 %.

W enn es der allgemeinen Erfahrung entspricht, daß bei kü r
zerer Blasezeit der Eisengehalt der Schlacke niedriger liegt, so 
wird in den meisten Fällen ein gu t verblasbares oder kurzblasendes 
Roheisen m it einem weniger guten, länger blasenden Roheisen in 
Vergleich gestellt; bei der vorliegenden Betrachtung sollte es sich 
aber um vollkommen gleichmäßiges Roheisen handeln, das bewußt 
einmal kurz und ein anderm al langsamer Verblasen wird; zahlen
mäßige Angaben über die Menge des im einen oder anderen Falle 
verschlackten Eisens sind aber meines Wissens im Schrifttum  
bisher nicht vorhanden.

Bei der starken Abhängigkeit des Eisengehalts der Schlacke 
von der Höhe des Kieselsäuregehalts in A bb. 18 bleibt die Frage 
offen, inwieweit die großen Unterschiede im Kieselsäuregehalt der 
Schlacke auf Aenderungen im Kalksatz und ferner auf U nter
schiede im Siliziumgehalt des Roheisens zurückzuführen sind. 
Durch derartige Unterschiede wird aber sicherlich auch ein E in
fluß auf die E ndtem peratur ausgeübt, von der die Höhe des Eisen
gehalts ebenfalls abhängig is t ; vielleicht liegt hierin m it ein Grund 
für die unterschiedlichen Beobachtungen der Herren Scheiblich 
und Frerich.

B. O sa n n  j an ., Duisburg-Hamborn: Zu der Frage des plötz
lich einsetzenden Auswurfs möchte ich auf den Kleinkonverterbe
trieb verweisen. Es g ibt dort Schmelzen, bei denen der Kohlenstoff 
nicht sofort bei Beginn des Blasens zündet, sondern erst einige 
Zeit später und dann explosionsartig, so daß Teile des Bades 
herausgeschleudert werden. Daß diese Vorgänge bei K lein
konvertern Rückschlüsse auf diejenigen in großen Konvertern 
zulassen, will ich nicht behaupten, aber es ist immerhin möglich. 
Es liegt hier jedenfalls ein mehr oder weniger träges Reagieren des 
Kohlenstoffs m it dem Eisenoxydul vor.

O. S c h e ib l ic h ,  Peine: Herr Frerich zweifelt die vorliegenden 
Ergebnisse m it der Begründung an, daß die Tagesmittelwerte der 
Blasezeit und des Eisengehalts der Schlacke nicht ohne weiteres 
in Beziehung gesetzt werden können. Um Irrtüm er über das Zu
standekommen der Ergebnisse richtigzustellen, muß ich deshalb 
auf die Ausgangszahlen, die zur Verfügung standen, etwas genauer 
eingehen.

An Unterlagen waren vorhanden, und zwar von jeder 
Schmelze: die genaue auf Sekunden festgelegte Blasezeit, Angaben 
über den Phosphorgehalt des Stahles und den Eisengehalt der 
Schlacke sofort nach beendigtem Blasen, also vor dem Abschlacken 
und vor der Desoxydation; weiterhin war bestim m t das genaue 
Gewicht des Einsatzes und des Ausbringens. Ich betone dies des
halb, weil die Auswertung ja  nicht durch einfaches Gegenüber
stellen der verfügbaren Zahlenangaben erreicht werden konnte, 
sondern weil unter Berücksichtigung der am Anfang des Vortrages

aufgezählten Ursachen für die Erhöhung des Eisengehalts der 
Schlacke natürlich nur ein Vergleich, der Ursachen anderer N atur 
ausschloß, W ert haben konnte. Aus dem metallischen Aus
bringen in Verbindung m it dem aus der Roheisenanalyse zu errech
nenden theoretischen Abbrand und dem gesamten metallischen 
E insatz ergibt sich ein klares Bild über die Höhe des Auswurfs. 
Daraus aber kann rückwärts auf die Verblasbarkeit des Roheisens 
geschlossen werden. Es ist selbstverständlich, daß Schmelzen, 
deren Ausbringen stärkeren Auswurf erkennen lassen, ausgeschie
den werden müssen; solche Schmelzen ergeben übrigens auch für 
die Beziehung der Blasezeit auf 1 t  Roheisen von vornherein 
schon unrichtige W erte, da ein Teil des Roheiseneinsatzes durch 
den Auswurf verlorengeht, also nicht wirksam ist. Ebenso muß 
die Zusammensetzung des Roheisens berücksichtigt werden; im 
Vortrage habe ich ausgeführt, wie die tatsächlich gemessene Blase
zeit und die Zusammensetzung des Roheisens durch den Aus
druck ,,s/kg notwendigen Sauerstoff“ m iteinander vergleichbar 
gestaltet wurden. Bei den Untersuchungen des Herrn Frerich 
sind die Blasezeiten je t  Roheisen in Beziehung gebracht worden; 
offenbar war die Zusammensetzung des Roheisens demnach stets 
die gleiche; andernfalls wäre hier eine Fehlerquelle vorhanden.

Gleicher Phosphorgehalt des Stahles konnte unm ittelbar er
faßt werden, und möglichst gleichmäßige Endtem peraturen konnte 
m an m it einiger befriedigender Genauigkeit folgern aus der Höhe 
des Phosphorgehalts im Stahl und des Eisengehalts der Schlacke. 
Wie oben erwähnt, standen diese Unterlagen für jede Schmelze 
zur Verfügung. Es wurde weiterhin auch der Einfluß wechselnder 
Mangangehalte im Einsatz berücksichtigt.

Als besonders wichtig war schließlich noch der Basizitätsgrad 
der Schlacke festzustellen; hier standen für jede Schmelze der 
Eisengehalt der Schlacke zur Verfügung, außerdem auch der Ge
halt an Phosphorsäure, Kieselsäure, Eisenoxydul und Mangan- 
oxydul als Durchschnittswerte jeder einzelnen Schicht. Wie auf 
Grund dieser Unterlagen der B asizitätsgrad errechnet werden 
konnte, ist in dem Bericht gezeigt. Daß nunm ehr dam it — nach 
Ausmerzung nicht genügender Schmelzen —  auch der aus den 
zugehörigen Einzelschmelzen errechnete Schichten- und weiterhin 
der Tagesdurchschnitt für Blasezeit und Eisengehalt zugrunde 
gelegt wurde, war folgerichtig, zumal da ja  tro tz  dieser Zusammen
fassung noch viele W erte zur Verfügung standen. Es blieb nun
mehr noch die Einteilung in Gruppen m it jeweils gleichen Be
dingungen innerhalb jeder einzelnen Gruppe übrig, um schließlich 
an  die Auswertung herangehen zu können.

Wie im Vortrage selbst ausgeführt, wurden aber auch Einzel
ergebnisse unter Berücksichtigung gleicher Bedingungen ausge
w ertet, um festzustellen, ob durch die Einführung von Mittel
werten eine Verwischung des wirklichen Bildes sich ergeben 
könnte (siehe Zahlentafel 3 und ^466. 7 bis 12); dies war jedoch 
nicht der Fall.

Die H auptarbeit konzentrierte sich also darauf, für die E r
fassung des Einflusses der Blasezeit selbst durch Ausscheiden aller 
etwaigen Einflüsse vergleichbare W erte zu schaffen.

Sieht m an freilich die Blasezeit als einen Begriff an, in dem 
alle anderen Einflüsse, vor allem die Verblasbarkeit des Eisens 
selbst, dam it also in erster Linie Auswurf, d. h. Basizität und 
Blasezeit, sich widerspiegeln, dann muß m an natürlich zwangs
läufig zu ganz anderen Ergebnissen kommen. Dies war aber nicht 
der Zweck der Arbeit. Es scheint so, als wenn das abweichende 
Ergebnis, zu dem H err Frerich kom mt, in der H auptsache auf 
die meinem Gefühl nach nicht weit genug vorgetriebene Trennung 
der einzelnen Einflüsse zurückzuführen ist. Es geht meines E r
achtens z. B. nicht an, die B asizität der Schlacke ausschließlich 
nach dem Kieselsäuregehalt der Schlacke zu beurteilen.

Es bliebe noch die Frage, ob die Konverterform  oder das 
K onverteralter im Sinne der Untersuchung unbedingt zu berück
sichtigen ist. Herr Frerich sagt selbst, daß lediglich jeweils die 
Schmelzen auf dem ersten Boden bei seiner Untersuchung ab
weichende W erte geliefert haben. Ich kann versichern, daß von 
der Ausmerzung aller im Sinne dieser Untersuchung nicht ver
wendbaren Ergebnisse die Schmelzen des ersten Bodens in ganz 
besonders starkem  Maße betroffen wurden. Dies ist auch ganz 
natürlich, wenn man bedenkt, daß alle die Punkte, die eingangs 
dieses Berichts als besonders stark  wirkende Einflüsse aufgezählt 
worden sind, sich gerade auf dem ersten Boden jeder K onverter
reise in besonders störendem Maße bem erkbar machen. Auf 
Grund der weitgehend durchgeführten Auswahl und Trennung 
konnte deshalb auf eine weitere Unterteilung nach K onverteralter 
verzichtet werden.
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N eues japanisches Bandstahlwalzwerk.
Von H a n n s P. L e mm in Magdeburg.

Die Gesamtanordnung des B a n d s ta h lw a lz w e r k e s  der Nach dem Durchgang durch die Oefen werden die Knüp-
Firma T o k u y a m a  T ep p a n  K a ish a  L td . (A lb . 1) pel einzeln durch Ausstoßmaschinen ausgedrückt. Während

konnte weitgehend dem beabsichtigten Walzplan angepaßt die Ausstoßmaschinen auf der Außenseite der beiden Oefen
werden, da man keine Rücksicht auf besondere Raumverhält- untergebracht sind, fassen auf der Innenseite der Oefen Aus

ziehrollen den erwärmten 
Knüppel. Dieser wird auf 
einer Rutsche w-eiterbefordert 
und fällt über diese Rutsche 
auf den Zufuhrrollgang. Der 
dem Knüppel anhaftende 
Sinter wird durch die Aus
zugsrollen gebrochen, und der 
Fall über die Rutsche sichert 
das Abfallen des Sinters.

Das Walzgut läuft zu
nächst einem S ta u c h g e r ü s t  
zu. Dieses Gerüst, in dem 
der Knüppel nur einen Stich 
erhält, wird von einem 140- 
PS-Motor über ein doppeltes 
Rädervorgelege mit zwei 
Schwungrädern angetrieben. 
Dieser erste Stich dient so
wohl zum Stauchen des 
Knüppels als auch dazu, den 
letzten Rest des anhaftenden 
Sinters zu entfernen. Damit 
ist ein wichtiges Erfordernis

. ... . . . , n , .. , des Bandwalzers, einen sau-Abbildung 1. Walz Werksanlage von der Oienseite her. , T,  .. , ,
beren, warmen Knüppel dem

nisse zu nehmen brauchte. Ebenso ließen sich die Hilfsein- eigentlichen Bandwalzwerk zuzuführen, erfüllt.
richtungen so ausführen, daß auch bei erheblichen Leistungs- Nach dem Stauchstich werden die Knüppel auf dem
Schwankungen die Bedienungsmannschaft sehr klein ist und Kantrollgang nach Bedarf selbsttätig gekantet und der
wirtschaftlich gearbeitet wird.

Infolge des umfangreichen 
Walzplanes ist schon das Aus
gangsgut je nach den Abmes
sungen des fertigen Walzerzeug- 
nisses verschieden. Es werden 
Knüppel von 50 und 70 mm 
Seitenlange sowie Flachknüppel 
ausgewalzt. Hergestellt wird 
Bandstahl von 25 bis 130 mm 
Breite in den üblichen Stärken, 
und zwar von 0,8 mm an. Da
bei leistet die Straße je nach der 
Breite des Walzgutes 3 bis 1 2 1/h.

Die mit dem wechselnden 
Walzplan verbundenen Lei- 
stungssehwankungen der Straße 
erfordern eine O fen a n la g e  mit 
zwei Stoßöfen, von denen jeder 
10 t/h  durchsetzen kann. Man 
betreibt die Oefen mit Halb
gasfeuerung und Zusatzfeu
erung, und zwar einzeln oder 
gemeinsam. So ist es mög
lich, bei Wiederherstellungsarbeiten an den Oefen, die im 
Laufe der Zeit des öfteren nötig werden, einen Ofen in Be
trieb zu halten, während der andere wiederhergerichtet wird.

Ein Greiferkran bringt die Knüppel vom Knüppellager 
gruppenweise vor den Ofen, in den sie durch Blockdrücker 
eingestoßen werden.

Abbildung 2. Oefen und Vorstraße.

T r io v o r s tr a ß e , bestehend aus drei Gerüsten mit Walzen 
von 460 mm Dmr., zugeführt (Abb. 2). Angetrieben wird 
die Vorstraße über ein doppeltes Rädervorgelege durch einen 
Motor mit der Regelleistung von 1200 PS. Im ersten Gerüst 
der Vorstraße erhält das Walzgut mehrere Stiche, in den 
beiden weiteren je einen Stich. Sämtliche Stiche werden mit

68
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Hilfe von Kantvorrichtungen und Umführungen selbsttätig 
durchgeführt.

Von der Vorstraße gelangt das inzwischen zu Streifen aus
gewalzte Walzgut über einen 25 m langen Rollgang zur an
schließenden D o p p e ld u o s tr a ß e  (Abb. 3). Hierbei ist Ge
legenheit gegeben, die Streifen zu schöpfen und auch auf die

gewünschten Längen zu unterteilen. Die Doppelduostraße 
besteht aus zwei Gerüsten mit je vier paarweise zusammen
arbeitenden Walzen von 330 mm Dmr.

Auch in der Doppelduostraße wird der Streifen durch die 
Anwendung von Umführungen selbsttätig gewalzt, indem für 
die Rückstiche innerhalb der Gerüste Klappen
umführungen und für die Weiterförderung von 
Gerüst zu Gerüst besondere Umführungen vor
gesehen sind. Zum Antrieb der Doppelduo
straße dient ein regelbarer Motor von 1600 PS 
mit Antriebsvorgelege. Vor der Straße steht 
ein Stauchgerüst mit senkrechten Walzen; 
diese stauchen die Streifen seitlich, um die ge
naue Walzbreite zu gewährleisten. Das Stauch
gerüst läßt sich nach Bedarf vor die Doppel
duostraße oder vor die anschließende konti
nuierliche Fertigstraße verschieben. Zum 
sicheren Einziehen in das Stauchgerüst ist ein 
besonderer Streifenzieher eingebaut.

In den vier Gerüsten der kontinuierlichen 
F e r t ig s tr a ß e  (A bb.4) arbeiten je zwei starke 
Walzen von 345 mm Dmr. mit einer dünneren 
Mittelwalze zusammen. Ein regelbarer Motor 
treibt über ein Vorgelege die beiden ersten 
Gerüste an, während das dritte und vierte 
Gerüst besonderen unmittelbaren Antrieb 
durch einen regelbaren Motor haben.

Die Fertigstraße wird ergänzt durch einige S o n d e r 
e in r ic h tu n g e n , wie Schrappvorrichtungen, Notscheren 
und Führungen. Es waren derartige Vorkehrungen nötig, da 
die größte Austrittsgeschwindigkeit des letzten Gerüstes bis 
zu 12 m/s beträgt.

Für die Wahl der Fertigstraße war die Ueberlegung maß
gebend, daß das Walzen von schmalem Bandstahl in guter 
Hitze bei möglichst großem Bundgewicht eine hohe Auslauf
geschwindigkeit erfordert und Schlingen vermieden werden

müssen, sobald das Walzgut dünn wird. Dazu eignet sich 
am besten eine kontinuierliche Straße. Aehnliche Ueber- 
legungen führten zur Aufstellung der Doppelduostraße, bei 
der man die Anzahl der Rundumführungen von Gerüst zu 
Gerüst innerhalb der Anlage verringerte, so daß mit verhält
nismäßig einfachen Mitteln alle Bänder in den vorgesehenen

Breiten selbsttätig gewalzt wer
den können.

Das fertige Band läuft durch 
eine Rinne über einen Strei
fenzieher den beiden B a n d -  
h a sp e ln  zu. Diese können 
Bänder von 25 x  0,8 mm bis 
130 x  2,7 mm zu Rundbunden 
von 600 mm 1. W. und Lang
bunden von 1500 bis 2000 mm 
Länge wickeln. Die fertigen 
Bunde werden auf ein Platten
förderband gezogen, das sie der 
Verladehalle zuführt.

Die Handarbeit beim Wal
zen wurde bei dieser Walz
werksanlage ausgeschaltet, so 
daß an der Straße lediglich 
einige Leute zur Ueberwachung 
und Regelung der Drehzahl er
forderlich sind. Bemerkenswert 
sind die vollständig geschlos
senen Motorenhäuser, in denen 

auch die Antriebsvorgelege untergebracht sind, sowie die 
gemeinsame Steuerbühne. Von dieser Steuerbühne ist die 
Ueberwachung sämtlicher Einrichtungen möglich. Zur Ver
ständigung zwischen den Ofenleuten und der Ueber- 
wachungsmannschaft dienen Lichtzeichen.

So ergab sich in jeder Hinsicht ein übersichtlicher und 
einfacher Betrieb, der für alle Bandbreiten wirtschaftlich 
arbeitet und ein gutes Walzerzeugnis liefert. Abgesehen von 
den bereits erwähnten besonderen Einrichtungen sichern 
reichliche Wasserberieselung und Fertigstellung des Bandes 
bei guter Hitze eine ausgezeichnete Oberfläche des Walzgutes.

Die Walzwerksanlage wurde von der Firma Fried. 
Krupp Grusonwerk, A.-G., in Magdeburg und die Oefen von 
der Firma W. Ruppmann in Stuttgart gebaut.

Abbildung 3. Doppelduostraße und kontinuierliche Fertigstraße.

Abbildung 4. Kontinuierliche Fertigstraße.
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Umschau.
R ed uk tionsversuche m it T itan eisen erzen .

Die R eduktion der Eisenerze wird erschwert, wenn die wäh
rend der Reduktion gebildeten Eisensauerstoffstufen m it den 
Oxyden der Gangart verschlacken, also entweder chemische 
Verbindungen eingehen oder Lösungen bilden. Die W irkungs
weise der für die V erhüttung des Eisens wichtigen Oxyde ist von 
R. Schenck und M itarbeitern und  vom Verfasser eingehend un ter
sucht worden.

frz2 . Tei/strich957,7. 25,77%02 OezoffenaufFeO 
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schaubildes im Bereich Eisenoxyd bis Eisenoxydul. Dem Eisen
oxyduloxyd wird durch die Wechselwirkung des Kalkes m it 
Eisenoxyd dieses entzogen, und die Sauerstoffspannung sinkt 
entsprechend der Menge des Kalkes, der in freier Form  das Eisen
oxyd zu beeinflussen vermag. Ebenfalls deutet das Auftreten 
einer Geraden bei etwa 20 % C 02 darauf hin, daß die Stufe 
Dikalziumferrit abgebaut wird. Das besagt, daß bis zu dem 
Eisen-Sauerstoff-Gehalt, wie er zu Beginn der bei rd. 20 % C 02 
liegenden W aagerechten abzulesen ist, im System Fe-0-C a0-T i02 
bei der jeweiligen Tem peratur Dikalziumferrit neben Eisen und 
K alzium titanat beständig ist. Aendert man das Verhältnis von 
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Abbildung 1. ReäuktionsTer suche an titanhaltigen Magnetiten.
Reduktionstemperatur =  900°.

Nach R . S c h e n c k 1) begegnet m an bei der Reduktion 
von Eisenoxyd-Titandioxyd-Gemischen dem Ferroorthotitanat 
(2 FeO • T i0 2) und dem Ilm enit, F errom etatitanat (FeO • T i0 2). 
Die Bildung derartiger Verbindungen m acht sich im Reduktions- 
schaubild durch den Verlauf der Reduktionskurve besonders durch 
die Abweichung von der Reduktionskurve des reinen Eisenoxyds 
bemerkbar. In  Abb. 1 sind die Reduktionsschaubilder von zwei 
Titaneisenerzen und zum Vergleich die Abbaukurve des reinen 
Eisenoxyds aufgetragen. Die Zusammensetzung der Erze und der 
vergleichsweise untersuchten künstlichen Titan-Eisen-Kalk-Ge- 
mische zeigt Zahlentafel 1. Bis zur Ueberführung des Eisen-

Zahlentafel 1. Z u s a m m e n s e tz u n g  d e r  u n t e r s u c h te n  
n a tü r l i c h e n  u n d  k ü n s t l ic h e n  T i ta n e is e n e r z e .

60 

-  10 

20

7001- 0

feg03 Fe3ty FeO Fe

- \
- \
- V v
-

\ 1

I Gesamt- 
Fe FeO Fe20 3 T i02 CaO

Erz I .......................... 36 33,14 14,6 38,5 Rest Gangart
Erz 1 1 .........................  25,9 21,96 12,6 18,5 Rest Gangart

! Fe20 3 • (2 CaO • T i02) ‘ 58,3 18,67 23,07
Fe20 3 • (1 CaO • T i02) | 57,8 28,2 1 14,0

oxyduloxyds in Eisenoxydul geht die R eduktion verhältnismäßig 
schnell vor sich, da das Kohlenoxyd oder das reduzierende Gas 
besonders bei Erz I  weitgehend um gesetzt wird. Von der Stufe 
Eisenoxydul ab, entsprechend Teilstrich 300 der Abb. 1, liegen 
die Abbaukurven unterhalb der des reinen Eisenoxyds, die U m 
setzung des Reduktionsgases ist geringer. Ueberdies nim m t die 
Dauer für die jeweilige Gleichgewichtseinstellung zu. In  *466. 2

Abbildung 2. Beduktionsversuche an künstlichem Fe20 3 ■ (2 CaO • TiOz). 
Reduktionstemperatur =  900°.

und 3 wird gezeigt, wie m an diese W irkung des T itans, das E isen
oxydul zu verschlacken, unterbinden kann. Bei der R eduktion 
eines Gemisches von Eisenoxyd, K alk und Titansäure, in dem 
auf 1 Mol T itandioxyd 2 Mol K alk entfallen (Abb. 2), zeigt das 
Schaubild den Einfluß von Kalk durch den Verlauf des Abbau-

x) Z. anorg. allg. Chem. 206 (1932) S. 129/51; vgl. Stahl u.
Eisen 52 (1932) S. 731/32.

90,06 27,61 25,05 22,27 79,2S 76,01 72,25 S.72 1,58 0
% F'sensauerstoff

Abbildung 3. Beduktionsversuche an künstlichem Fe20 3 • (1 CaO • TiO^).
Reduktionstemperatur =  900°.

K alk und Titandioxyd derart, daß auf 1 Mol Titandioxyd 1 Mol 
Kalk kommt und bringt die Bestandteile der Probe durch Schmel
zen zur Umsetzung, dann folgt die Reduktionskurve dieser 
Mischung der des reinen Eisenoxyds, d. h. das Eisenoxyd wird 
unabhängig von der Gangart in Metall übergeführt. Man kann also 
das Eisen von der Gangart trennen, indem m an dafür sorgt, daß 
das titanhaltige Erz mit einer dem Titandioxyd äquimolekularen 
Menge Kalk oder Magnesia zur Umsetzung gebracht wird und man 
alsdann das Eisen abschmilzt oder auf andere technisch einfache 
A rt und Weise trenn t, z. B. als Karbonyl verflüchtigt. H ierfür 
sind verschiedene Wege möglich1), und bei E inhaltung be
stim m ter Mischungsverhältnisse kann man gleichzeitig Kalzium- 
titan a te  gewinnen. Es ist hierbei schwierig, die Titanomagnetite 
Tichtig aufzuschließen, doch läß t sich eine bessere Reaktions
fähigkeit der Magnetite m it K alk erreichen, wenn man zunächst 
durch eine Röstung das dichte Gefüge auflockert und alsdann 
gegebenenfalls bis zum Eisenoxydul reduziert un ter Ausnutzung 
der die Zähigkeit erniedrigenden W irkung des Eisenoxyduls. 
Die K alzium titanate lassen sich nach der Trennung von Eisen 
leicht auf Titandioxyd weiterverarbeiten. Die Mehrkosten der 
Erzaufbereitung durch Rösten usw. können durch den Erlös für 
das gewonnene Titandioxyd wieder wettgem acht werden.

Josef Klärding.

B eiträge zur E isen hü ttenchem ie.
(Oktober bis Dezember 1935.)

1. G e rä te  u n d  E in r ic h tu n g e n .
F. S c h u s te r ,  G. P a n n in g  und H. B ü lo w 2) haben im Laufe 

der letzten Jahre  zur Ausführung vollständiger Gasanalysen 
ein neues e in fa c h e s  O r s a tg e r ä t  entwickelt, dessen endgültige 
Anordnung sich im Dauerbetrieb für Reihenanalysen gut bewährt 
hat. Die Meßbürette ist zum Gleichhalten der Tem peratur von 
einem W assermantel umgeben. Die einzelnen P ipetten  ruhen 
auf einer Korkauflage des Stützbrettes. Die Heizvorrichtung 
des Jäger-Röhrchens für die Verbrennung des W asserstoffs und 
Kohlenoxydrestes bei 270 bis 300° besteht aus einem mittels 
Winkelbleches hergestellten rechteckigen Rahm en, der durch 
Hohlrohre und Führungsstäbe in der Höhe verstellbar ist und nach 
Bedarf festgestellt werden kann. Der Rahm en träg t einen aus 
D iatom itstein angefertigten Ofen, in dem ein Thermometer 
steckt. E in Brenner dient zur Beheizung des Ofens bzw. des 
Jäger-Röhrchens. Bei Verbrennung des Methans muß die Heiz
vorrichtung entfernt und das Jäger-Röhrchen m it unm ittelbarer 
Brennerflamme erhitzt werden. Zwecks Beförderung des Gerätes 
kann der Rahm en m it zwei Deckeln verschlossen werden. Der 
Diatomitofen besteht aus zwei ineinander gepaßten Teilen, 
zwischen denen das Jäger-Rohr ruh t. Der untere Teil ha t einen 
senkrechten Kanal, in dem die Heizgase hochsteigen. E in  ein
gesetztes Sieb dient zur besseren W ärmeverteilung. Die Ver-

1) D R P. Nr. 624446.
2) Gas- u. Wasserfach 78 (1935) S. 584/85.
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brennungsgase umspülen das in dem m ittleren Freiraum  zwischen 
den beiden Ofenteilen sich befindende Jäger-R ohr und ziehen dann 
durch zwei im Oberteil vorgesehene seitliche Bohrungen ab. Eine 
m ittlere Bohrung im Oberteil nim m t das Thermometer auf, 
dessen Kugel unm ittelbar auf dem Jäger-Rohr ruht.

H. S e e b a u m  und E. H a r t m a n n 2) geben einen Ueberblick 
über die n e u e re  E n tw ic k lu n g  v o n  M e ß v e rfa h re n  u n d  
G e rä te n  z u r  U e b e rw a c h u n g  d e r  G a s b e s c h a f fe n h e i t .  
Drei Merkmale kennzeichnen diese Entw icklung; zunächst das 
Bestreben, die Ueberwachung der Gasbeschaffenheit, d. h. Fest
stellung der kennzeichnenden Brenneigenschaften und Gas
bestandteile so zu gestalten, daß diese zu jeder Zeit meßbar ver
folgt werden können, also Entwicklung in R ichtung einer Ver
besserung und Neuausbildung selbstaufzeichnender Geräte. 
W eiterhin strebte m an an, die Genauigkeit der Verfahren den 
Erfordernissen entsprechend zu steigern, und schließlich waren 
zeitraubende Untersuchungsverfahren durch zuverlässige Schnell
bestimmungen zu ersetzen. Der bisher erreichte Stand dieser 
Bestrebungen betreffs E rm ittlung des Heizwertes, der Dichte, 
der Entzündungsgeschwindigkeit, der Prüfbrennerzahl und der 
Gaszusammensetzung wird kurz Umrissen. Die Entwicklung ist 
hier jedoch noch nicht beendet.

2. R o h e is e n , S ta h l ,  E rz e ,  Z u sc h lä g e ,  S c h la c k e n , f e u e r 
f e s te  S to f fe  u. a. m.

Die m a ß a n a ly t is c h e  B e s t im m u n g  d e s  M a n g a n s  a ls  
M a n g a n is a lz  gelingt leicht, wenn man, wie vor einigen Jahren  
gezeigt wurde3), zweiwertiges Mangansalz in flußsaurer Lösung 
bei Anwesenheit von Orthophosphorsäure der induzierten Oxy
dation durch Chromsäure plus arsenige Säure unterw irft und 
hernach den entstandenen Mangani-Flußsäure-Komplex m it Ferro- 
lösung unter Anwendung von Diphenylamin als Indikator titriert. 
Das Verfahren ist in Gegenwart von Aluminium-, Kalzium- oder 
Magnesiumion nicht anwendbar, denn an den ausfallenden 
Fluoriden dieser Metallionen wird etwas zweiwertiges Mangan
salz adsorbiert und dadurch der Oxydation entzogen. R. L a n g 1) 
zeigt neuerdings, daß die erwähnten Metallionen nicht stören, 
wenn m an bei dem vorhin aufgezeichneten Verfahren die Fluß
säure durch Metaphosphorsäure und die Ortophosphorsäure durch 
Schwefel- oder Salpetersäure ersetzt. Bei der induzierten Oxy
dation bildet sich dann ein Mangani-Metaphosphorsäure-Komplex, 
der selbst gegen starke Schwefelsäure beständig ist. Auch wenn 
man die Schwefelsäure- oder Salpetersäurekonzentration noch 
so sehr erhöht, wird das Mangansalz nicht über die dreiwertige 
Stufe hinaus oxydiert. Es darf aber eine gewisse Mindestkonzen
tration  dieser Säuren nicht unterschritten werden, um eine 
quantitative Oxydation zu erzielen. Im m erhin sind für die 
einzuhaltende Säurekonzentration bei dem Metaphosphorsäure
verfahren die weitesten Versuchsbedingungen gegeben. Das neue 
Verfahren hat gegenüber dem ursprünglichen den Vorteil der 
rascheren Durchführbarkeit bei größter Schärfe des Titrations- 
Endpunktes, die das Arbeiten auch bei künstlicher Beleuchtung 
gestattet. Anderseits hat das neue Verfahren gewisse Nachteile; 
so stören größere Chloridmengen.

Nach Untersuchungen von N. J .  C h lo p in 5) ist das E lek
trodensystem Platin-W olfram und Platin-Karborund zur e le k - 
t r o m e t r is c h e n  S c h n e llb e s t im m u n g  d e s  M a n g a n s  im  
W o lf ra m s ta h l  geeignet, und das elektrometrische Silber-Per
sulfat-Verfahren ist für diesen Zweck genügend schnell und genau. 
Nach den gemachten Erfahrungen wird die nachstehende Arbeits
weise zur Ausführung der Bestimmung vorgeschlagen. Man gibt 
eine Einwaage von 0,2 g des zu untersuchenden Stahles in ein 
400-cm3-Becherglas, feuchtet m it 3 cm3 destilliertem Wasser an, 
gibt 25 cm3 Schwefelsäure (1 : 3) zu und stellt das Glas auf eine 
erwärmte Eisenplatte. Nach Beendigung der ersten, stürmischen 
Reaktion oxydiert man m it 5 bis 7 Tropfen Salpetersäure vom 
spezifischen Gewicht 1,12. Zur Vertreibung der Stickoxyde wird 
die Lösung gekocht. Dann gibt man 40 cm3 kochendes Wasser 
und darauf sofort 10 cm3 einer l,7prozentigen Silbernitratlösung 
zu. Die durch den Wolframniederschlag entstehende Trübung 
bleibt unbeachtet. Hierauf fügt man noch 3 cm3 einer 100 g in 
300 cm3 W asser fassenden Ammoniumpersulfatlösung zu und 
läßt die Lösung so lange in der Wärme stehen, wobei eine Tem
peratur von 60° nicht überschritten werden darf, bis sie völlig ge
rö tet ist, was innerhalb 5 min e in tritt. Anschließend kühlt man die 
Lösung auf Z im m ertem peratur ab und füllt auf 200 cm3 auf. 
Man gibt 3 cm3 einer öprozentigen Chlornatriumlösung zu und

2) Brennstoff-Chem. 16 (1935) S. 321/26.
3) Z. anorg. Chem. 181 (1929) S. 111/20; vgl. Stahl u. Eisen 50 

(1930) S. 47.
4) Z. anal. Chem. 102 (1935) S. 8/16.
5) Z. anal. Chem. 102 (1935) S. 263/70.

titrie rt sofort elektrometrisch m it arseniger Säure. Letzte läßt 
man bei gleichmäßigem und genügend schnellem Um rühren der 
Lösung in schneller Tropfenfolge in den durch den R ührer ge
bildeten Flüssigkeitstrichter eintropfen. Die Anwesenheit auch 
größerer Mengen von Chrom, Nickel und W olfram beeinflußt die 
Genauigkeit der elektrometrischen T itration nicht.

Fr. P. P e t e r s 6) gibt eine S c h n e llb e s t im m u n g  von  
N ic k e l in  1 8 /8 -S ta h l  so w ie  a n d e r e n  h o c h c h ro m le g ie r te n  
S tä h le n  u n d  L e g ie ru n g e n  bekannt. In  den genannten Stählen 
war bislang eine genaue Nickelbestimmung nur nach dem I )imet hyl- 
glyoxim-Verfahren oder elektrolytisch zu erreichen. Maßanaly
tische Bestimmungen durch unm ittelbare T itration m it Silber
n itra t und Zyankalium führen bei solch hohen Chromgehalten 
nicht zum Ziel, m an muß zuvor schon das Nickel abscheiden oder 
das Chrom m it einem Ueberschuß von Kalium perm anganat in 
die sechswertige Form  oxydieren, wobei wieder das ausgefallene 
M angansuperoxyd abfiltriert werden muß. Bei jeder bisherigen 
Arbeitsweise ist also eine F iltration notwendig, wodurch die Be
stimmung nicht nur in der Zeitdauer verlängert wird, sondern 
wodurch auch die Genauigkeit durch womögliche Verluste infolge 
unvollständigen Auswaschens leidet. Diese Nachteile werden bei 
dem von Peters angegebenen Verfahren vermieden, bei dem das 
Chrom in saurer Lösung durch Eindam pfen m it Perchlorsäure 
oxydiert wird und worauf nach dem Verdünnen und Neutrali
sieren der freien Säure die Zyanidtitration unm ittelbar ausgeführt 
werden kann.

Zum N a c h w e is  s e h r  g e r in g e r  M en g en  K o b a l t  n eb en  
E is e n  m i t t e l s  d e r  A m m o n iu m rh o d a n id -A z e to n re a k 
t io n  scheiden H. D itz  und R. H e l l e b r a n d 7) das Ferrieisen mit 
gefälltem K alzium karbonat ab an Stelle von Soda oder Ammo
niumfluorid. W ährend bei letztgenannten Verfahren die Empfind
lichkeit der Kobaltreaktion wesentlich herabgesetzt wird, wird 
bei der Eisenabscheidung m ittels K alzium karbonat der Kobalt
nachweis nicht beeinträchtigt; 1,5 mg Co/1 sind neben einer min
destens 10 OOOfachen Menge Eisen noch durch die m it Rhodanid- 
Azeton eintretende Blaufärbung nachweisbar.

G. M isso n 8) m acht m it einer S c h n e llb e s t im m u n g  des 
M o ly b d ä n s  in  S tä h le n  bekannt. Durch Zusatz von Rhodan
kalium zur salzsauren Lösung und Ausschütteln m it Aether färbt 
sich letzterer gelb. Die Farbtönung hängt von der Menge des in 
der Lösung vorhandenen Molybdäns ab. Diese kolorimetrische 
Bestimmung dauert 10 min und ist bei beliebig legierten Stählen 
anwendbar. Die Ergebnisse stimmen m it gewichtsanalytischen 
Bestimmungen gut überein. Die Vergleichslösungen werden aus 
weichem Flußstahl und Ammoniummolybdat hergestellt.

Eine V e re in fa c h u n g  d e s  V e r f a h r e n s  n a c h  S. L. P e n -  
f ie ld  z u r  B e s t im m u n g  d e s  F lu o r s  in  P h o s p h o r i t e n  u n d  
A p a t i t e n  gibt S. N. R o s a n o w 9) an. Bekanntlich wird nach 
dem Verfahren aus dem Phosphat-Quarz-Sand-Gemisch durch 
Schwefelsäure Siliziumfluorid entwickelt, dieses in einer alko
holischen Chlorkaliumlösung absorbiert und die hierbei frei
gewordene Salzsäure durch Kalilauge titrie rt. Nach der vor
liegenden Vereinfachung wird die Dauer der Phosphatzersetzung 
und Fluorabtreibung von bisher 5 bis auf 2%  h verkürzt. Die 
Zersetzung selbst erfolgt nicht in einem besonderen Gefäß, sondern 
in einem einfachen 200-cm3-Kolben m it flachem Boden, und die 
Erhitzung vollzieht sich nicht im Paraffinbad im Digestorium, 
sondern auf einer A sbestplatte unm ittelbar auf dem Laborato
riumstisch. Das ganze Gerät ist vereinfacht worden: Die Wasch
flasche m it Kalilauge und das U-Rohr m it Chlorkalzium sind, da 
Kohlensäure die Analysengenauigkeit nicht stört, weggefallen, 
das Rohr m it Glasperlen und beide Peligot-Röhren sind wesentlich 
kleiner gewählt. Durch alle diese baulichen technischen Verein
fachungen ist die Dauer einer Einzelanalyse auf die Hälfte ab
gekürzt worden, die Analyse dauert je tz t ungefähr 4 h. Dabei 
bekommt der Analytiker die Möglichkeit, m it einer größeren 
Apparatenzahl gleichzeitig zu arbeiten.

K. A b r e s c h 10) beschreibt ein n e u e s  e le k t r o a n a ly  t is c h e s  
V e r f a h r e n  d e r  A lk a lib e s t im m u n g ,  das eine Vereinigung 
chemischer und physikalischer Arbeitsverfahren darstellt. Die 
zu untersuchende Lösung befindet sich in einem Glasgefäß, 
dessen Boden m it einer als Anode dienenden Quecksilberschicht 
bedeckt ist. Abresch verwendet eine neue Form  des Glasgefäßes, 
ein Bechergläschen von 25 cm3 Inhalt, in dessen Boden ein P latin 
drah t eingeschmolzen ist. Der Anschluß an den positiven Pol 
einer 3- bis 4-Volt-Batterie wird durch einfaches Eintauchen

6) Met. & Alloys 6 (1935) S. 278/79.
7) Z. anorg. allg. Chem. 225 (1935) S. 73/80.
8) Communications présentées au  14. Congrès de Chimie 

industrielle, 21. bis 27. Okt. 1934, Paris, Bd. I I ,  S. 352.
») Z. anal. Chem. 102 (1935) S. 328/36.

10) Angew. Chem. 48 (1935) S. 683/85.
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in einen Quecksilberkontakt hergestellt. Die K athode besteht 
aus einer engen Glaskapillare, durch die aus einem Niveaugefäß 
Quecksilber tropft. Diese Elektrode ist unter Zwischenschaltung 
eines empfindlichen Galvanometers m it Empfindlichkeitsregler 
an den Schleifkontakt eines m it der B atterie parallel geschalteten 
Potentiometers angeschlossen. Legt m an nun m it Hilfe des 
Spannungsteilers eine stetig  steigende Spannung an die m it 
einer leitenden Flüssigkeit gefüllte elektrolytische Zelle, so wird, 
solange keine Arbeit zur Abscheidung von Ionen an der K athode 
geleistet wird, kein nennenswerter Stromfluß auftreten. Sowie 
aber das Abscheidungspotential eines in der Lösung vorhandenen 
Kations erreicht ist, wird eine Amalgambildung eintreten. Die 
hierbei geleistete Arbeit kommt in einem Ansteigen der Strom 
stärke zum Ausdruck. Bei zunehmender Steigerung der Elektro- 
lysierspannung erreicht jedoch die Strom stärke wieder einen gleich
bleibenden W ert. Dieser Vorgang ist so zu erklären, daß die Zahl 
der Ionen, die auf dem Tropfen abgeschieden werden kann, 
durch die räumlich begrenzte Reduktionswirkung des Tropfens 
ebenfalls begrenzt ist. Es werden an jedem Tropfen nur noch 
so viel Ionen abgeschieden werden können, wie sich in seiner 
unmittelbaren Nähe befinden. Diese Menge ist der Konzentration 
der Lösung unm ittelbar verhältnisgleich; m ithin ist auch die sich 
einstellende Strom stärke der K onzentration des Kations in der 
Lösung unm ittelbar verhältnisgleich. Da die Ausscheidungs
potentiale der verwandten Elemente der Alkalien und Erdalkalien 
dicht beieinander liegen, teilweise sich sogar überschneiden, 
ist eine getrennte Abscheidung nicht möglich. Auch erfüllte sich 
die Hoffnung nicht, durch Komplexbildung eine Verschiebung 
der Reduktionspotentiale zu erreichen. Abresch arbeitete daher 
einfache analytische Trennungen von Kalium  und N atrium  auf 
halb mikroanalytischem und makroanalytischem Wege aus, Ver
fahren, die in Verbindung m it der Elektroanalyse die für eine 
Kalium- bzw. Natrium bestim m ung benötigte Zeit auf einen 
Bruchteil der bisher benötigten verringern. Das entwickelte Ver
fahren gestattet, in Lösungen, die die K ationen Eisen, Aluminium, 
Kalzium, Magnesium, Kalium, N atrium  neben beliebigen Anionen 
enthalten dürfen, die Alkalien getrennt zu bestimmen.

3. M e ta l le  u n d  M e ta l le g ie ru n g e n .
Ueber die A n w e n d u n g  e in e s  n e u e n  R e a g e n s  z u r  g e 

w ic h ts a n a ly t i s c h e n  B e s t im m u n g  d e s  K u p f e r s  berichten
H. S p a c u  u n d  M. K u r a s 11). Die alkoholische öprozentige 
Lösung von Mercaptobenzthiazol fällt aus den wässerigen, neu
tralen oder schwach essigsauren, sowie auch aus ammoniakalischen 
Lösungen das Kupfer als einen orangegelben, im W asser unlös
lichen, flockigen Niederschlag quantitativ  aus, dessen Zusammen
setzung dem Verhältnis 1 Cu : 2 Thiazolen entspricht. Der 
Niederschlag, der sich gut und schnell filtrieren und m it heißem 
Wasser auswaschen läßt, wird m it dem Filter im Trockenschrank 
getrocknet, verascht und zu Kupferoxyd geglüht. Dieses Ver
fahren, das sehr gute Ergebnisse liefert, ermöglicht die Trennung 
des Kupfers von Kobalt, Nickel, Mangan, Zink, Kadmium, 
Magnesium, Kalzium, Strontium , Barium und Alkalimetallen. Die 
Versuche, den Niederschlag in einen Filtertiegel zu filtrieren und 
unmittelbar zu wägen, führten nicht zu guten Ergebnissen, denn 
aus dem Kupfersalz läß t sich das ausgeschiedene, im W asser fast 
unlösliche Reagens nicht auswaschen. In  Alkohol ist dagegen 
auch das Kupfersalz deutlich löslich, so daß auch auf diesem 
Wege keine guten Ergebnisse erzielt worden sind.

Ein von G. S p a c u  und C. G. M a c a r o v ic i12) m itgeteiltes 
neues m a k ro -  u n d  m ik r o g e w ic h t s a n a ly t i s c h e s  V e r 
fa h re n  z u r  B e s t im m u n g  d e s  K u p f e r s  beruht auf der 
Fällung des Kupfers m it Rhodanammonium und Benzidin oder 
Tolidin und nachfolgendes Glühen der blauen Kom plexverbin
dungen zu Kupferoxyd. Die erhaltenen Niederschläge sind sehr 
voluminös und können m it gutem Erfolg nur dann ausgewaschen 
werden, wenn die Menge des in Lösung befindlichen Kupfers 
verhältnismäßig klein ist, also höchstens 0,01 g Cu beträgt. W enn 
sich neben den Kupferionen allerdings nur noch Ammoniumsalze 
vorfinden, dann ist das Waschen des Niederschlages nicht mehr 
unbedingt nötig; er kann unm ittelbar durch Glühen in K upfer
oxyd übergeführt werden. B enutzt m an s ta tt  der zweiprozentigen 
alkoholischen Benzidinlösung eine zweiprozentige alkoholische 
Tolidinlösung, so erhält m an durchweg etwas niedrigere K upfer
werte, und zwar deshalb, weil die tolidinhaltige Kupferkomplex
verbindung [Cu Tld (SCN)2] in wässerigem Alkohol etwas löslich 
ist; das erste Verfahren, das auf der Bildung des unlöslichen 
Komplexsalzes [Cu Bzd (SCN)2] beruht, ist deshalb vorzuziehen. 
Letzte sehr empfindliche Reaktion m it Benzidin kann auch zur 
mikrochemischen Bestimmung des Kupfers benutzt werden. Zum

11) Z. anal. Chem. 102 (1935) S. 24/28.
12) Z. anal. Chem. 102 (1935) S. 350/52.

Schluß sei noch bemerkt, daß sich der Farbton der blauen, durch 
Benzidin oder Tolidin gefällten Niederschläge nach dem Filtrieren 
an der Luft m it der Zeit vertieft. Der Grund dazu ist wohl in 
einer Oxydation dieser Komplexverbindungen zu suchen, die 
jedoch auf die Bestimmung keinerlei Einfluß hat, da ja  der Nieder
schlag durch Glühen in Kupferoxyd übergeführt, also nicht als 
solcher gewogen wird.

J . B i t s k e i 13) hat auf Grund der zwischen Kupri- und Thio- 
sulfationen sich abspielenden Reaktion ein m ittelbares jo d o -  
m e t r i s c h e s  V e r fa h re n  z u r  B e s t im m u n g  d es K u p fe r s  
ausgearbeitet. Es ist hierbei der Um stand zu berücksichtigen, daß 
die entstandenen Kuproionen m it den übriggebliebenen Thio- 
sulfationen sich zu Komplexionen vereinigen. Vor dem Zurück
titrieren des Thiosulfatüberschusses ist also die Zersetzung der 
Komplexe unbedingt notwendig. Fü r diesen Zweck schien die 
gleichzeitige Verwendung von Kaliumjodid- und -rhodanid ge
eignet zu sein. Eine saure Reaktion der Lösung ist vorteilhaft, 
jedoch muß die A zidität so gewählt werden, daß eine Zersetzung 
von Thiosulfat keineswegs auftreten kann. Für die Ausführung 
der Bestimmung erwies sich die nachfolgende Arbeitsweise als 
geeignetste. Man gibt zu der Kupriionen enthaltenden Lösung 
tropfenweise verdünnte Natronlauge bis zur beginnenden Fällung. 
Nach dem Auflösen des Niederschlages m it einigen Tropfen 
lOprozentiger Essigsäure wird die Lösung m it 10 cm3 derselben 
Essigsäure und etwa 1 bis 2 g N atrium azetat und m it einem 
Ueberschuß von 0,1-n-Thiosulfatlösung versetzt. Hierbei wird die 
anfangs blau gefärbte Lösung grün, gelb oder farblos, je nach 
der Menge des Thiosulfatüberschusses. Der die Flüssigkeit en t
haltende Erlenmeyer-Kolben wird jetzt m it wenig destilliertem 
Wasser innen abgespült und einige Male umgeschüttelt. Nach 
Zugabe von 3 g festem Kaliumjodid und nach drei- bis vier
maligem Umschütteln m it weiteren 10 cm3 einer lOprozentigen 
Kaliumrhodanid- und 5 bis 10 cm3 Stärkelösung wird die Flüssig
keit m it destilliertem Wasser auf 100 cm3 verdünnt. Dieser vor
bereiteten Flüssigkeit wird jetzt tropfenweise so viel 0,1-n-Jod- 
lösung zugegeben, daß die auftretende blaue, gegebenenfalls 
blaß violett gewordene Farbe wenigstens 5 min lang bestehen 
bleibt. Die Gegenwart von Ferrieisen stört nicht. Ferroeisen 
muß zuvor in Ferrieisen übergeführt werden.

Ueber die V e rw e n d u n g  v o n  8 -H y d r o x y c h in o l in  z u r  
B e s t im m u n g  v o n  A lu m in iu m , B e ry ll iu m  u n d  M a g n e 
s iu m  berichtet H. B. IC n o w les14). Aluminium wird als Oxy- 
chinolat aus einer m it Ammoniak neutralisierten Lösung gefällt. 
Das erhaltene Aluminiumoxychinolat kann getrocknet und als 
solches gewogen werden, oder es kann in Salzsäure gelöst und die 
Lösung m it Kalium brom at titrie rt werden. Bei Gegenwart von 
Beryllium trenn t man zunächst Aluminium und Beryllium zu
sammen m it Ammoniak vonMangan, Kalzium, Barium, Strontium 
und Magnesium und trenn t dann das Aluminium vom Beryllium 
durch Fällen des Aluminiums aus saurer Lösung m it 8-Hydroxy
chinolin; anschließend kann das Beryllium im F iltra t m it Ammo
niak ausgefällt und nach dem Glühen des Niederschlages als Oxyd 
bestimmt werden.

Bei magnesiumhaltigen Legierungen entfernt m an Kupfer, 
Zinn, Eisen, Zink und Nickel durch Elektrolyse m it einer Queck
silberkathode und erhält eine Lösung, die das Aluminium und 
Magnesium enthält. Sonstige Grundstoffe, wie T itan, Zirkon, 
Vanadin und Uran, die durch Elektrolyse nicht entfernt werden, 
müssen vor der Aluminiumfällung durch andere Arbeitsweise 
abgeschieden werden. In  der Restlösung wird dann das Alu
minium vom Magnesium durch Ausfällen aus einer sauren Lösung 
m it 8-Hydroxychinolin schnell und unm ittelbar getrennt und 
bestimmt.

4. B re n n s to f f e ,  G ase , O ele  u. a. m.
W. R. K i r n e r 15) befaßt sich m it der m ik ro c h e m is c h e n  

A n a ly se  f e s t e r  B r e n n s to f f e ,  m it der Probenahme, der Be
stimmung von Feuchtigkeit, Kohlenstoff und Wasserstoff, Asche, 
Stickstoff, Schwefel, des Molekulargewichtes und des Sauerstoff
gehaltes. Die m it der Anwendung von Mikroverfahren zur U nter
suchung fester Brennstoffe verbundenen Schwierigkeiten werden 
herausgestellt und die Vorteile gewisser getroffener Abände
rungen erörtert.

H. B r ü c k n e r  und Ad. B lo c h 16) stellten k r i t i s c h e  U n t e r 
s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  B e s t im m u n g  v o n  S a u e r s to f f  m it 
alkalischen Trioxybenzol- und Natriumhydrosulfitlösungen in 
verschiedenen Konzentrationsverhältnissen an. Die Absorptions
geschwindigkeit sowie das Gesamtaufnahmevermögen von alka

13) Z. anal. Chem. 102 (1935) S. 35/38.
14) J .  Res. N at. Bur. Standards 15 (1935) S. 87/96.
15) Ind . Engng. Chem., Analyt. Ed., 7 (1935) S. 294/99.
i») Gas- u. Wasserfach 78 (1935) S. 645/48.
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lischen Pyrogallol-, Natriumhydrosulfit- und Oxyhydrochinon- 
lösungen wurden in Abhängigkeit von dem K onzentrations
verhältnis Absorptionsmittel : Alkali m ittels eines statischen 
sowie eines dynamischen Verfahrens untersucht. Dabei zeigte sich, 
daß das günstigste Konzentrationsverhältnis von Pyrogallol 
(1-, 2-, 3-Trioxybenzol) : Kaliumhydroxyd =  1 : 1,5 beträgt; bei 
den zumeist gebräuchlichen stärker alkalischen Lösungen oder bei 
E rsatz des Kaliumhydroxydes durch Natrium hydroxyd ist die 
Absorptionsgeschwindigkeit erheblich geringer. Bei der U nter
suchung von Gasen m it mehr als 20 bis 25 % 0 2 tr it t  eine Ab
spaltung von Kohlenoxyd aus dem Pyrogallol ein, die um so höher 
ist, je langsamer das Gas durch die Absorptionslösung perlt. Bei 
Sauerstoffbestimmungen im Orsatapparat ha t das Durchleiten 
der Gasprobe demnach möglichst rasch zu erfolgen. Gase m it mehr 
als 25 %  0 2, die gleichzeitig Kohlenoxyd enthalten, können m it 
Pyrogallol nicht untersucht werden; bei kohlenoxydfreien Gasen 
ist nachfolgend das gebildete Kohlenoxyd aus dem Gasrest zu 
entfernen.

Diese Nachteile werden bei Anwendung einer alkalischen 
Oxyhydrochinonlösung (1-, 2-, 4-Trioxybenzol) m it dem günstigsten 
Konzentrationsverhältnis Oxyhydrochinon : Alkali =  1 : 5,5
vermieden. Deren Absorptionsgeschwindigkeit und Gesamtauf
nahmevermögen für Sauerstoff ist nur wenig geringer als die von 
Pyrogallol; dagegen findet keine Kohlenoxydabspaltung sta tt. 
Die Absorptionsgeschwindigkeit von alkalischer Hydrosulfit
lösung für Sauerstoff ist im Vergleich zu der von Pyrogallol- und 
Oxyhydrochinonlösungen wesentlich geringer. Dies beruht auf 
der Notwendigkeit, der Lösung einen starken Alkaliüberschuß 
zuzufügen, um die Abspaltung von Schwefeldioxyd zu verhindern.

A. J e v i n s 17) befaßte sich m it dem S c h w e fe lg e h a lt  des 
L e u c h tg a s e s  a ls  F e h le r q u e lle  b e i a n a ly t i s c h e n  A r b e i 
te n . Im  Leuchtgas ist immer Schwefel vorhanden, hauptsächlich 
in Form von Schwefelkohlenstoff. Obwohl diese Schwefelmengen 
nicht groß sind, nur einige zehntel Milligramm im Liter betragen 
und nur zum Teil zu Schwefeltrioxyd verbrannt werden, können 
sie doch auch bei verhältnismäßig kurzer Erhitzungsdauer das 
Gewicht eines auszuglühenden Niederschlages bedeutend beein
trächtigen. An Hand von Versuchszahlen zeigt Jevins, wie leicht 
Stoffe, wie Kalk, Magnesia, Eisenoxyd, Tonerde, Nickeloxyd, 
Kupferoxyd, Zinkoxyd und Kaliumchlorid, das Schwefeltrioxyd 
aufnehmen, falls sie in  der Leuchtgasflamme erhitzt werden. 
Besonders bemerkbar ist dies, wenn die auszuglühenden Nieder
schläge ausgesprochene basische Eigenschaften haben und die 
Dissoziationstemperatur des entsprechenden Sulfats genügend 
hoch ist, oder wenn der auszuglühende Stoff ein Anion enthält, 
das sich leichter verflüchtigt als Sulfation, z. B. Chloridion. Aus 
den mitgeteilten Versuchen geht hervor, daß bei Verwendung 
von Leuchtgas zum Glühen darauf geachtet werden muß, daß 
der auszuglühende Stoff vor dem E in tritt des Schwefeltrioxyds 
geschützt ist, sonst können in vielen Fällen recht bedeutende 
Änalysenfehler entstehen.

5. S o n s tig e s .
W. H. J a n s e n ,  J . H e y e s  und C. R i c h t e r 18) beschäftigen 

sich m it der A n w e n d u n g  d e r  S p e k t r a la n a ly s e  z u r  q u a n 
t i t a t i v e n  B e s t im m u n g  v o n  A lk a lie n  u n d  E r d a lk a l i e n  
und teilen eine wesentlich vereinfachte, unm ittelbare photo- 
elektrometrische Bestimmung der Alkalien mit. Die m it der zu 
untersuchenden Flüssigkeit gespeiste Preßluft-Azetylenflamme 
steht vor einem Monochromator, der die H auptlinie des zu be
stimmenden Elements sofort auf eine Photozelle gelangen läßt. 
Der ausgelöste Photostrom  wird im Aufladeverfahren m it einem 
Lindemann-Elektrometer gemessen. Die lineare Abhängigkeit 
von Meßzahlen und Elementkonzentrationen gestattet die Alkali
berechnung der zu analysierenden Flüssigkeiten durch lineare 
Interpolation ihrer Meßzahlen in diejenigen bekannter Versuchs
lösungen. Durch dieses Verfahren wird die Aufnahme der Spektro- 
gramme und ihre Photom etrierung erspart, also eine Verein
fachung der Geräte und eine Verkürzung der Analysendauer 
erreicht. Das Verfahren arbeitet zuverlässig und hat eine Ge
nauigkeit von etwa i  5 %.

H. J .  A n tw e i le r 19) gibt eine theoretische Einführung über 
die A n w e n d u n g  d e s  p o la r o g r a p h is c h e n  V e r f a h r e n s  in  
d e r  a n a ly t i s c h e n  C hem ie . Das polarographische Verfahren 
ist ein elektrochemisches Meßverfahren, das die Polarisations
erscheinungen an einer geeigneten Elektrode zur gleichzeitigen 
qualitativen und quantitativen Analyse einer Lösung auswertet. 
Auf die praktische Anwendung des Verfahrens soll in einer weiteren 
Abhandlung eingegangen werden. A. Stadeier.

17) Z. anal. Chem. 102 (1935) S. 412/18.
18) Z. physik. Chem., Abt. A, 174 (1935) S. 291/300.
19) Z. anal. Chem. 102 (1935) S. 385/93.

S p arstah l-T agu n g  in  M oskau.
Vom 25. bis 30. Jan u ar 1936 fand in Moskau eine stark  be

suchte Tagung der russischen Stahlwerker und W issenschafter 
über das auch bei uns wie in anderen Ländern seit längerem im 
Vordergrund stehende Gebiet der „Sparstäh le“ s ta tt  und über 
die Möglichkeit der Entwicklung und Einführung von Stählen, 
die sich in erhöhtem Maße auf den im eigenen Land vorhandenen 
Rohstoffen und Legierungselementen aufbauen. An ausländischen 
Gästen nahmen an der Tagung teil A. B. K in z e l ,  Union Carbide 
and Carbon Laboratories, New York, m it einem Vortrag über die 
W irkung von Chrom und Mangan in Baustählen sowie rostsicheren 
S tählen1), und der B erichterstatter m it einem Vortrag über Molyb
dän-Schnelldrehstahl als E rsatz für W olfram-Schnelldrehstahl2). 
Von russischen Fachleuten, un ter denen sich auch eine Reihe im 
Schrifttum  bekannter Namen befand, wurden über 30 Berichte 
e rsta tte t, die sich m it folgenden Teilgebieten beschäftigten:

1. Kraftwagen- und  Treckerbau,
2. L uftfahrtindustrie,
3. Schnellarbeitsstähle,
4. legierte W erkzeugstähle,
5. M agnetstähle,
6. W iderstandslegierungen,
7. hitzebeständige Stähle,
8. chemische Industrie.

Die Vorbereitung und Leitung der Tagung lag in den Händen 
von Spezstal, der Zentrale für die technische und qualitative Ver
waltung der russischen Edelstahlindustrie. Von dieser Stelle 
waren vor Beginn der Tagung auf Grund der vorher eingereichten 
Berichte Leitsätze als Grundlage für die Aussprache aufgestellt 
worden; hierdurch sollte in A nbetracht des überaus großen Ge
bietes die endgültige Beschlußfassung erleichtert werden. Es 
sollen wenigstens die folgenden Ergebnisse verm erkt werden.

Der K r a f tw a g e n -  u n d  T r e c k e r b a u  stellt sich auf 
Stähle um, die den im Deutschen Vornorm-Entwurf DIN 
1663 enthaltenen nahekommen, und zwar für Einsatzzwecke 
je nach Beanspruchung auf Chrom- oder Chrom-Molybdän-Stahl, 
für Vergütung hauptsächlich auf Chromstahl ähnlich dem deut
schen Norm stahl VC 135. Im  F lu g z e u g b a u  bereitet man die 
Einführung von Baustählen auf der Grundlage einer Legierung 
m it Mangan, Silizium und Chrom („Chromansil“ )3) vor, während 
die deutsche Flugzeugindustrie bekanntlich vor allem den Chrom- 
Molybdän-Stahl verwendet. Erhebliche Sparm aßnahmen be
treffen das Gebiet der S c h n e l l a r b e i t s s t ä h l e ,  und zwar nicht 
nur durch Einschränkung des Verbrauches, sondern auch durch 
weitgehende Berücksichtigung der im übrigen nicht mehr als 
Schnellstahl zu bezeichnenden hochlegierten Chromstähle, wobei 
allerdings eine erhebliche Leistungseinbuße am fertigen Werkzeug 
in K auf genommen werden m uß2). Die auch in Deutschland be
kannten Chrom-Silizium-W erkzeugstähle für Oelhärtung sollen 
weitgehend an die Stelle der niedrigwolframlegierten W e rk z e u g 
s tä h le  treten , ferner die Chrom- und Mangan-Oelhärteschnitt- 
stähle an Stelle der verzugsarmen Chrom-Wolfram-Stähle. 
W o lf ra m  - M a g n e ts tä h le  sind möglichst durch Chromstähle zu 
ersetzen, natürlich ebenfalls un ter Leistungseinbuße, die hoch
prozentigen Kobalt-M agnetstähle durch die gegossenen Alu- 
minium-Nickel-Legierungen4), un ter konstruktiven Aenderungen 
infolge der anders gearteten Verarbeitbarkeit. F ü r die Chrom- 
N ic k e l-W id e rs ta n d s le g ie ru n g e n  sollen allmählich die Chrom- 
A lum inium -Stähle6) eingesetzt werden, für die h o c h h i tz e b e 
s tä n d ig e n  Chrom-Nickel-Stähle die Chrom-Silizium- und 
Chrom-Silizium-Aluminium-Stähle6). F ü r den Ersatz der üblichen 
n i c h t r o s t e n d e n  S tä h le  m it 18 % Cr und 8 % Ni im Flug
zeugbau und in der chemischen Industrie  sind die austenitischen 
Chrom-Mangan-Stähle6) weitgehend vorgesehen.

Die Tagung ist also, im ganzen gesehen, zu Beschlüssen ge
kommen, die den von der deutschen Edelstahlindustrie und 
-forschung eingeschlagenen Wegen weitgehend gleiehlaufen.

Als Abschluß wurde noch das Them a „ K o r n g r ö ß e  be i 
B a u s tä h le n “ behandelt, d. h. die Frage des Zusammenhanges 
zwischen der an einer E insatzprobe erm ittelten  Korngröße und 
den technologischen Eigenschaften (Bearbeitbarkeit, Dauerfestig
keit, Kerbschlagzähigkeit usw.), wie auch die Frage einer ziel

1) Metal Progr. 29 (1936) Nr. 3, S. 46/51.
2) Vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 1001/05 (W erkstoff - 

aussch. 322).
3) Stahl u. Eisen 49 (1929) S. 804/05; 51 (1931) S. 130/32.
4) Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 853/60 (W erkstoffaussch" 312).
5) Arch. Eisenhüttenwes. 6 (1932/33) S. 155/60 (W erkstoff

aussch. 189).
6) Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 1274/75; Arch. E isenhütten 

wes. 8 (1934/35) S. 121/23.
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bewußten metallurgischen Erfassung eines bestimmten K orn
größenbereichs. Abgesehen davon, daß es noch zweifelhaft er
scheinen dürfte, wie weit gewisse technologische Eigenschaften 
ursächlich von der Korngröße als Schmelzen-Eigentümlichkeit ab- 
hängen oder auch durch die W eiterverarbeitung maßgebend m it 
beeinflußt werden, ferner welche Korngrößenabstufung für einen 
bestimmten Verwendungszweck überhaupt wünschenswert ist, 
dürfte die ganze Frage nur für solche Industrieländer in B etracht 
kommen, in denen einzelne Stahlwerke nur wenige Güten erzeugen, 
diese dafür aber in außerordentlich großen Mengen. Denn schon

eine einfache Unterteilung in drei Korngrößenabstufungen — 
grob, m ittel und fein —  ergäbe sonst eine kaum zu beherrschende 
Erschwerung der Lagerhaltung. Herbert Briefs.

H aus der T echnik in  Essen.
Das Haus der Technik in Essen veröffentlicht für das 

Sommersemester 1936 das neue Vorlesungsverzeichnis, das eine 
größere Anzahl allgemeiner und fachwissenschaftlicher Vorträge 
aufweist. Die ausführliche Vortragsfolge ist durch die Geschäfts
stelle des Hauses der Technik, Essen, Postfach 254, erhältlich.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen.

(Patentblatt Nr. 17 vom 23. April 1936.)
Kl. 18 b, Gr. 20, W 96 204. Verfahren zum Herstellen von 

eisen- und nickelhaltigen Legierungen m it niedrigen Ausdehnungs
koeffizienten. Westinghouse Electric & M anufacturing Company, 
East-Pittsburgh (V. St. A.).

Kl. 18 c, Gr. 6/60, S 116 870. Turmofen zum Glühen von 
Eisen- und Metallbändern. Siemens-Schuckertwerke, A.-G., 
Berlin - Siem ensstadt.

Kl. 18 c, Gr. 8/50, V 31084. Verfahren zur Beseitigung der 
Oberflächenrissigkeit in Teilen, die bei der W arm verarbeitung ganz 
oder zonenweise auf Zug beansprucht werden. Vereinigte Stahl
werke, A.-G., Düsseldorf.

Kl. 18c. Gr. 8/50, V 31 900; Zus. z. Anm. V 31 084. Ver
fahren zur Beseitigung von Oberflächenrissigkeit. Vereinigte 
Stahlwerke, A.-G., Düsseldorf.

Kl. 18c, Gr. 9/50, D 62 954; Zus. z. Anm. D 62 676. Förder- 
vorrichtung m it waagerechten Hubbalken. Dipl.-Ing. Emil Diehl, 
Düsseldorf.

Kl. 18 d, Gr. 2/40, B 46150. Gegen Schwefelsäure beständige 
Stahllegierung. Gebr. Böhler & Co., A.-G., Berlin.

Kl. 31c, Gr. 18/02, B 170 995. Verfahren zum Herstellen 
von Verbundpanzerplatten. Bochumer Verein für G ußstahl
fabrikation, A.-G., Bochum.

Kl. 37b, Gr. 5/02, A 72 407. Schweißverbindung von Form 
eisenstäben für Fachwerkkonstruktionen, insbesondere für ge
schweißte Fachwerke des Hoch- und Brückenbaues. Allgemeine 
Elektricitäts-Gesellschaft, Berlin.

Kl. 40b, Gr. 17, K  121 990. Hartm etallegierung. Fried. 
Krupp A.-G., Essen.

Kl. 49 1, Gr. 12, D 65 854. Verfahren zur Herstellung von 
langgestreckten Hohlkörpern hoher mechanischer Festigkeit, bei 
denen das Auswalzen des Körpers über einen Dorn erfolgt. 
Deutsche Edelstahlwerke, A.-G., Krefeld.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 18 d, Gr. 130, Nr. 600 127, vom 17. April 1931; ausgegeben 

am 20. Februar 1936. D r . - I n g .  H e rm a n n  J o s e f  S c h if f le r  in  
D ü sse ld o rf. Hitzebeständige Stahllegierung.

Die Legierung enthält weniger als 1%  C, 2 bis 24% Cr, 0,2 
bis 4,0% Al, 0,05 bis 1,0% P, Rest Eisen.

Kl. 80 b, Gr. 506, Nr. 621 805, vom 18. März 1932; ausgegeben 
am 25. Februar 1936. Zusatz zum P aten t 601 274 [vgl. Stahl u. 
Eisen 55 (1935) S. 24], F r ie d .  K r u p p  A .-G . in  E sse n . Schäum- 
Vorrichtung fü r  flüssiges Schmelzgut.

Das Kippgefäß wird als Trommel m it Taschen zur Aufnahme 
des flüssigen Schmelzgutes ausgebildet und absatzweise ge
schaltet. Das Kippgefäß steht m it dem A ntriebsm ittel durch 
ein Getriebe in Verbindung, das eine kraftschlüssige Ueber- 
tragung des Antriebes nur in der dem Drehsinne des Kippgefäßes 
entsprechenden Richtung ermöglicht.

Kl. 10 a, Gr. 1901, Nr. 624 505, vom 15. Dezember 1934; aus
gegeben am 22. Januar 1936. Dr. C. O t to  & C om p., G. m. b. H., 
in B o ch u m . Waagerechter Kammerofen mit Deckenkanal.
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schräg aufwärts steigende Oeffnungen c in Verbindung stehenden 
zur Gasüberhitzung dienenden Deckenkanal d, der in der Höhen
richtung einen langgestreckten Querschnitt h a t und  der W ärm e
wirkung der Heizzüge a ausgesetzt ist. Durch röhrenförmige 
Steine e werden Schaulöcher f gebildet, die durch den Deckel
kanal hindurchgehen und zum Abschwächen der W ärm estrahlung 
durch Steine g abgesperrt werden können.

Kl. 49 c, Gr. 1302) Nr. 624 554, vom 7. April 1933; ausgegeben 
am 23. Januar 1936. D e m ag , A .-G ., in  D u is b u rg . Einrichtung 
an rotierenden Scheren.

Zum Schneiden des Stabes zwischen den Messerträgern a und 
b wird durch kurzzeitiges Anlassen des Motors c der Hebel d so 
geschwenkt, daß der 
Teller e nach links ver
schoben wird und 
dabei das Bremsband 
f anzieht. Hierdurch 
wird die Welle g mit 
dem Messerträger b 
und gleichzeitig m it 
dem Zahnrad h ge
kuppelt, so daß sich 
beide Messerträger 
augenblicklich in Be
wegung setzen, wäh
rend gleichzeitig das 
Bremsband i durch den Hebel k gelöst wird. Nach dem Schnitt 
wird der Motor c im entgegengesetzten Sinne kurzzeitig in Be
wegung gesetzt, wodurch das Federband f gelüftet, Messerträger b 
und Zahnrad h von der Welle g entkuppelt werden. Gleich
zeitig wird aber das als Bremse wirkende Federband i ange
zogen, wodurch die Welle 1 und dam it auch beide Messerträger 
zum Stillstand kommen.

Kl. 18 a, Gr. 3, Nr. 624 567, vom 13. Oktober 1934; ausge
geben am 23. Januar 1936. Zusatz zum P a ten t 552 127 [vgl. 
Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 767]. H o c h o fe n w e rk  L ü b e c k , 
A .-G ., in  H e r re n w y k  im  L ü b e c k s c h e n . Verfahren zum Er
zeugen eines kohlenstoffreichen Roheisens mit weniger als 0,5 %  Si, 
unter 0,3 %  Mn und nicht über 0,05 %  S.

Der zum Erzielen des hohen Tonerdegehaltes der Schlacke 
erforderliche B auxit wird zum Teil durch die bei der Durch
führung des Verfahrens anfallende, von neuem in den Hochofen 
aufzugebende Schlacke ersetzt.

Kl. 31 c, Gr. 18,,,, Nr. 624 954, vom 8. Jun i 1932; ausgegeben 
am 31. Januar 1936. D e u ts c h e  E is e n w e rk e , A.-G., in  M ü l
h e im  a. d. R u h r . Werkstoff für Kokillen zur Herstellung von 
Schleudergußrohren.

Der W erkstoff ist Gußeisen m it den üblichen Gehalten an 
Kohlenstoff, Mangan, Silizium, Phosphor und Schwefel sowie m it 
etwa 0,5 %  Mo, Rest Eisen.

Kl. 18 a, Gr. 5, Nr. 627 894, vom 22. Dezember 1934; aus
gegeben am 25. März 1936. D o r tm u n d - H o e r d e r  H ü t t e n 
v e r e in ,  A .-G ., in  D o r tm u n d .  (Erfinder: Max E rnst in D ort
m und .) Blasformfür Schacht
öfen, besonders Hochöfen. ,

Der Deckel a besteht 
aus einem e is e r n e n  Ring
körper, der an einem m it 
dem Rüssel b h a rt ver
löteten Kupferflansch c lös
bar befestigt wird. Bei U n
brauchbarwerden der Form  
wird nur der Rüssel er
neuert. Der eiserne R ing
körper kann immer wieder 
verwendet werden.

Der Ofen ha t einen waagerechten, oberhalb der Heizzüge a 
liegenden, m it dem oberen Gassammelraum b des Ofens durch
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Zeitschriften- und Bücherschau Nr. 4.
2 B 5 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 t e i l u n g  gleichen Namens abge
druckt. __ Wegen Besorgung der angezeigten Bücher 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 t e 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 is e n h ü t t e n l e u t e ,  Düsseldorf, Postschließfach 664.
— Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 117/20. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.

Allgemeines.
[M e ta ls  cSt A llo y s.] C u m u la t iv e  in d e x  o f „ M e ta ll-  

u r g ie a l  A b s t r a c t s “ , published in vol. 6 of „Metals & Alloys“ . 
January  1935 — December 1935. New York, N .Y . : Beinhold 
Publishing Company 1936. (3 Bl., 69 S.) 4°. 2 S. — Dieses In 
haltsverzeichnis entspricht in seinem ganzen Aufbau genau der 
Form , in der das die Jahrgänge 1932 bis 1934 erschließende 
Gesamtverzeichnis der „Metallurgical Abstracts“ erschienen ist. 
Es genügt also, hier auf die Besprechung dieser älteren Veröffent
lichung — Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 292 — zu verweisen. Zu 
bemerken bleibt nur, daß das neue Verzeichnis über 5200 Auszüge 
berücksichtigt. Leider ist der Druck, dem Schreibmaschinenschrift 
zugrunde liegt, wegen der allzuweit getriebenen Verkleinerung 
der Urschrift für schwache Augen nur m it Anstrengung lesbar.

W is s e n s c h a f t l ic h e  V e rö f fe n t l ic h u n g e n  a u s  d e n  
S ie m e n s -W e rk e n . Hrsg. von der Zentralstelle für wissenschaft
lich-technische Forschungsarbeiten der Siemens-Werke. Berlin: 
Julius Springer. 4°. — Bd. 15, H. 1 (abgeschlossen am 31. De
zember 1935). Mit 120 Bildern im Text u. 1 Bildnis. 1936. (2 Bl., 
127 S.) 9 MM. = B S

Herm ann Röchling: Z u r  F ra g e  d e r  V e r h ü t tu n g  a rm e r  
d e u ts c h e r  E is e n e rz e .*  Vorkriegslage, K riegs-und Nachkriegs
verhältnisse der deutschen Eisenverhüttung. Verfahren zur An
reicherung armer Erze. Verhüttung armer Erze im Hochofen. 
Entschwefelung des gewonnenen Roheisens. Großversuch. E r
gebnisse. [Z. VDI 80 (1936) Nr. 11, S. 293/95.]

Geschichtliches.
Fritz  Hellwig: C a rl  F e r d in a n d  F r e ih e r r  v o n  S tu m m - 

H a lb e rg  1 8 3 6 — 1901. Mit 15 Abb.(-Taf.) (u. e. Geleitwort 
von B ertha Gräfin Sierstorpff geb. Freiin von Stumm). Heidel
berg [u.] Saarbrücken: Westmark-Verlag, G. m. b. H ., 1936. 
(3 Bl., 604 S.) 8°. Geb. 9 MM. =  B =

Fritz Hellwig: C a rl  F e r d in a n d  F r e i h e r r  v o n  S tu m m - 
H a ib e rg .*  Zur Erinnerung an seinen 100. G eburtstag am 30. März 
1936. [Stahl u. Eisen 56 (1936) Nr. 13, S. 377/81.]

W. Bacmeister: E m il  K ird o r f .  Der Mann. Sein Werk.
2. Aufl. (mit zahlr. Abb. im Text, 1 Bildnis u. 1 Grubenfelderkarte 
als Beilage sowie e. Geleitwort von Dr. H jalm ar Schacht.) Essen: 
W alter Bacmeisters Nationalverlag [1936], (167, I I I  S.) 8°.
1,80 MM, geb. 4 MM. 2 B S

125 J a h r e  H e n sc h e l . Hrsg. von der [Firm a] Henschel 
& Sohn, A.-G., Kassel. (Bearb. von Dr.-Ing. K u rt Ewald. Mit
zahlr. Textabb. u. 6 Tafelbeil.) Kassel: [Selbstverlag der Fa.]
Henschel & Sohn, A.-G., 1935. (351 S.) 4». 2 B S

Friedrich Hassler: D ü r e n e r  M e ta l lw e rk e ,  A k t i e n 
g e s e l l s c h a f t ,  D ü re n  (R h ld .) u n d  B e r l in ,  1885  b is  1935. 
(Mit zahlr. Abb. im Text u. 1 Bildnistaf.) Berlin (NW 7): VDI- 
Verlag, G. m. b. H ., (1935). (3 Bl., 90 S.) 4°. 4 MM. — Der 
geschichtliche W ert dieser Schrift besteht in der H auptsache in 
der Schilderung der Entdeckung und der W erdezeit des D ur
alumins. Daneben ist aber die Geschichte des Werkes an sich, 
das sich aus einer kleinen Arbeitsgemeinschaft m it zwanzig Mann 
zu einem im In- und Auslande gleich hochgeachteten Unternehm en 
entwickelt hat, lehrreich und anregend, zumal da auch die Männer, 
die den Aufbau des Werkes vollbrachten, nicht vergessen werden 
und dies zur Belebung des Gesamtbildes beiträgt. 2 B 2 

F r ie d r .  V iew eg  & S o h n  in  150 J a h r e n  d e u ts c h e r  
G e is te s g e s c h ic h te ,  1 7 8 6 — 1936. (Hrsg. von E rnst Adolf 
Dreyer un ter Mitarb. von W alter Schnoor. Mit Beitr. von B a rt
hold Blunck [u. a.]. Mit 6 Textabb. u. 16 Tafelbeil. Braunschweig: 
Friedr. Vieweg & Sohn, A.-G., 1936.) (IX , 260 S.) 4°. — Vgl. 
Stahl u. Eisen 56 (1936) Nr. 14, S. 431. 2 B 2

Jean  Chevalier, Ingénieur civil, Adm inistrateur du Comité 
National de l’Organisation Française: Le C re u s o t ,  b e rc e a u  
de la  g ra n d e  in d u s t r ie  f r a n ç a is e .  (Mit 2 Tafelbeil.) Paris 
(VIe, 92, Rue Bonaparte) : Dunod 1935. (155 S.) 8°. 7 Fr. (zu
züglich Versandgebühren). S  B S

Max Paschke: E is e n  in  g e s c h ic h t l i c h e r  D a r s te l lu n g .  
[Gießerei 22 (1935) Nr. 23, S. 553/61.]

Grundlagen des Eisenhüttenwesens.
Allgemeines. Fritz Spitzer, S tudienrat an der Beuthschule, 

Berlin: R e z e p te  f ü r  d ie  W e r k s t a t t .  3., neu bearb. Aufl. 
Berlin: Julius Springer 1936. (68 S.) 8°. 2 MM. (W erkstattbücher 
für Betriebsbeamte, K onstrukteure und Facharbeiter. H. 9.) — 
In halt: 1. Oberflächenveredelung der Metalle (Vorbereitung der 
Metalloberfläche; die Veredelungsverfahren). 2. Rost, Rostschutz, 
Prüfung auf Rostbeständigkeit. 3. K itte  und K lebem ittel. 4. Ver
schiedenes (Reinigen gebrauchter Schmieröle; Bohröle, Gleitöle; 
Aetzen von Metallen u. a.). 2 B 2

Physik. H arvey L. Curtis, Charles Moon und C. Matilda 
Sparks: F e s t l e g u n g  d e r  a b s o lu te n  O hm  - E in h e i t .*  Fol
gende Beziehung wurde gefunden: 1 internationales Ohm des 
National Bureau of Standards =  1,000450 absolute Ohm. [J. 
Res. N at. Bur. Stand. 16 (1936) Nr. 1, S. 1/82.]

Angewandte Mechanik. Theodor Pöschl, Dr.-Ing., o. Professor 
an der Technischen Hochschule in K arlsruhe: E le m e n ta re  
F e s t ig k e i t s l e h r e .  Zum Gebrauche bei Vorlesungen und zum 
Selbststudium. Mit 156 Textabb. Berlin: Julius Springer 1936. 
(VI, 218 S.) 8°. 12,60 MM, geb. 14,25 MM. (Lehrbuch der tech
nischen Mechanik. Bd. 2.) 2 B 2

K arl Je iek : D ie  T r a g f ä h ig k e i t  a x ia l  g e d r ü c k te r  u n d  
a u f  B ie g u n g  b e a n s p r u c h te r  S ta h ls tä b e .*  [Stahlbau 9 
(1936) Nr. 2, S. 12/14; Nr. 3, S. 22/24; Nr. 5, S. 39/40.]

A. Nädai und E . A. Davis: D a s  F l i e ß e n  d e r  M e ta lle .*  
M athematische Untersuchung über die bildsame Verformung 
un ter verschiedenen Bedingungen im Bereich der K altverfesti
gung. Einfluß der Belastung auf die Zeit-Dehnungs-Kurven von 
weichem sowie von kaltgehärtetem  K upfer bei Raum tem peratur. 
[J . Applied Mechanics 3 (1936) Nr. 1, S. A-7/A-14.]

Physikalische Chemie. H. Elsner von Gronow: D ie  B i l 
d u n g sw ä rm e  d e s  T r ik a l z iu m s i l i k a t s  b e i  1300°. Die Um
wandlungswärme des ß-Trikalziumsilikats in das y-Trikalzium- 
silikat bei 675 wird m it 8,8 cal/g und m it 6 cal/g bei 20° angegeben. 
[Zement 25 (1936) S. 61/62.]

R . H ay, Jam es W hite und A. B. M clntosh: S c h la c k e n 
sy s te m e . Thermische und optische Untersuchungen der Systeme 
Eisenoxyd-M anganoxyd-Kieselsäure und  Manganoxyd-Alumi- 
niumoxyd. Nachweis, daß eine Verbindung FeO • S i02 (Grünerit) 
nicht besteht. R eaktion derEisenoxyd-Manganoxyd-Kieselsäure- 
Schlacke m it Kohlenstoff bis 1310°. [ J . W est of Scotland Iron 
and Steel In st. 42 (1935) VI, S. 99/104; nach Chem. Abstr. 30 
(1936) Nr. 5, Sp. 1337.]

Satio M atoba: D a s  K o h le n s to f f - S a u e r s to f f - G le ic h 
g e w ic h t  b e i f lü s s ig e m  S ta h l .  Untersuchungen über Kohlen
stoff- und Sauerstoffaufnahme von Eisen bei 1550, 1600 und 
1650° aus Kohlenoxyd-Kohlensäure-Gemischen. [Tetsu to 
Hagane 21 (1935) S. 875/79; nach Chem. Abstr. 30 (1936) Nr. 4, 
Sp. 1009.]

Shun-ichi Satoh: B ild u n g s w ä rm e  u n d  s p e z if is c h e
W ärm e  v o n  A lu m in iu m n it r id .*  Bestim m ung der mittleren 
spezifischen W ärme m it dem Eiskalorim eter in den Tem peratur
bereichen von 0 bis 100°, 0 bis 420° und 0 bis 598°. Ableitung 
der Gleichung der wahren spezifischen W ärme. Die Bildungs
wärme wurde bei der Reaktion Al -f  N  =  A1N zu 74 700 cal 
erm ittelt. [Sei. Pap. In st. Phys. Chem. Res., Tokyo, 29 (1936) 
Nr. 624, S. 19/30.]

Chemie. H a n d b u c h  d e r  a n o r g a n i s c h e n  C h em ie  in  
v ie r  B ä n d e n . U nter Mitw. von Prof. Dr. E . Abel, W ien, [u. a.] 
hrsg. von Dr. R. Abegg, weiland Professor an  der U niversität und 
Technischen Hochschule zu Breslau, Dr. F r. Auerbach, weiland 
Regierungsrat, Mitglied des Reichsgesundheitsam ts, und  Dr. J . 
Koppel, Berlin. Leipzig: S. Hirzel. 8°. — Bd. 4, Abt. 3: D ie  
E le m e n te  d e r  a c h t e n  G ru p p e  d e s  p e r io d i s c h e n  S y 
s te m s . T. 3: K o b a l t  u n d  s e in e  V e r b in d u n g e n .  L fs. 2. 
Mit 194 Fig. im Text. 1935. (XXVI, S. 627/848.) 30 MM. __

Beziehen Sie für Karteizwecke die vom Verlag Stahleisen m. b. H. unter dem Titel „Centralblatt der Hütten und Walzwerke“ 
herausgegebene e in se it ig  bedruckte S on d erau sgab e der Z e its c h r ifte n sc h a u  zum Jahres-Bezugspreis von 6 MM.
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Diese Lieferung des großen Handbuches — vgl. Stahl u. Eisen 54
(1934) S. 321 —  bringt den Schluß des dem K obalt und  seinen 
Verbindungen gewidmeten Teiles. Der Abschnitt ist von Wilh. 
P a lm a e r  und G. S ta r c k  (Stockholm) bearbeitet und behandelt 
auf rund 220 Seiten die K o b a l t ia m m in e  in guter Uebersicht 
und Ausführlichkeit. S B S

Chemische Technologie. R e p o r ts  of th e  p ro g re s s  of 
a p p lie d  c h e m is try .  Issued by the Society of Chemical Industry. 
Vol. 2 0 ,1 9 3 5 . London (E. C. 2, 46/47, F insbury Square): Society 
of Chemical Industry  [1936], (814 S.) 8°. Geb. sh 12/6 d, für 
Mitglieder der Gesellschaft sh 7/6 d. [Umschlagtitel: Annual 
Reports . . .] —  Auf 750 Seiten m it über 4000 Namen als Ver
fassern von Quellenschriften gibt der vorliegende Band auf Grund 
der im Schrifttum  veröffentlichten Arbeiten, vorzugsweise aus 
dem Jahre  1935, einen Ueberblick über die Fortschritte  auf dem 
umfangreichen Gebiete der angewandten Chemie. Der Abschnitt 
Eisen und Stahl, in dem, wie in früheren Jah ren  — vgl. Stahl 
u. Eisen 55 (1935) S. 595 —, deutsche Arbeiten ausgiebig berück
sichtigt sind, geht auf die Fortschritte  im Hochofen-, Stahlwerks
und Gießereibetrieb ein, dann aber auch auf die Eigenschaften 
des Stahles, seine W ärmebehandlung usw., während sich der 
letzte Teil m it Fragen der Korrosion beschäftigt. 5 B 5 

H a n d b u c h  d e r  c h e m is c h - te c h n is c h e n  A p p a r a te ,  
m a s c h in e lle n  H i l f s m i t t e l  u n d  W e rk s to f fe .  E in lexikali
sches Nachschlagewerk für Chemiker und Ingenieure. Hrsg. von 
Dr. A. J . Kieser. U nter M itarbeit von Dr.-Ing. E rnst Krause 
[u. a.]. Mit etwa 1500 Abb. Leipzig: O tto Spamer, Verlag, G. m. 
b. H. 8°. E tw a 15 Lieferungen zu je 8,50 JIM. —  Lfg. 6. (Mit 
Abb. 569 bis 741.) 1936. (S. 481/576.) 5 B =

F. A. Henglein, Dr., o. Professor und D irektor des Institu tes 
für Chemische Technik an der Technischen Hochschule K arlsruhe: 
G ru n d r iß  d e r  C h e m isc h e n  T e c h n ik .  E in  Lehrbuch für 
Studierende der Chemie und des Ingenieurfaches, ein Uebersichts- 
buch für Chemiker und Ingenieure im Beruf. Mit 1 farbigen Taf. 
u. 278 Abb. Berlin: Verlag Chemie, G. m. b. H., 1936. (V III, 
470 S.) 4°. Geb. 22,40 JIM. S B S

Mechanische Technologie. Alfred Krisch: S p a n n u n g s 
m e c h a n ik  d e s  g e k e r b te n  R u n d s ta b e s .  (Mit 28 Abb., 
z. Teil auf Taf.) Bückeburg 1935: Herrn. Prinz. (5 Bl., 66 S.) 8°.—- 
Berlin (Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. [Maschinenschrift 
autogr.] — Erm ittlung der Spannungsverteilung (Tangential-, 
Radial- und Schubspannungen) an gekerbten Rundstäben bei 
Zugbeanspruchung. Beziehungen der Form zahlen von F lach
stäben zu denen von R undstäben. Deutung der Festigkeits
erhöhung im Kerbquerschnitt als Folge des räumlichen Span
nungszustandes. E  B 5

J . N. Goodier: N e u e  U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  E l a 
s t i z i t ä t .  Schrifttum sübersicht über Spannungsmessungen und 
Festigkeitsuntersuchungen an metallischen W erkstoffen. [J . 
Applied Mechanics 3 (1936) Nr. 1, S. A-26/A-27.]

Bergbau.
Allgemeines. D ie  F ü n f z i g - J a h r - F e i e r  d e s  D e u ts c h e n  

B r a u n k o h le n - I n d u s t r ie - V e r e in s ,  E. V. Hrsg. von der 
Geschäftsführung des Deutschen Braunkohlen-Industrie-Vereins, 
E. V., Halle (Saale). Halle (Saale): Selbstverlag 1936. (104 S.) 4°.
— Vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 835. 5  B 5

Lagerstättenkunde. Felix H erm ann: D ie  M a n g a n e rz -  
L a g e r s t ä t t e n  d e r  W e lt u n d  ih re  B e d e u tu n g  f ü r  d ie  
d e u ts c h e  I n d u s t r i e .*  [Stahl u. Eisen 56 (1936) Nr. 13, 
S. 381/86.]

Erich Stach: G ru n d z ü g e  d e r  K o h le n p e t r o g r a p h ie .*  
Wesen der Kohlenpetrographie. V itrit, D urit und  Fusit als H au p t
gefügebestandteile. Petrographische Untersuchung von Kohlen
staub. [Naturwiss. 24 (1936) Nr. 11, S. 161/66.]

F. Wernicke und E. 0 . Teuscher: D ie  n e u e  v o g t lä n d i s c h e  
W o lf r a m i t la g e r s t ä t t e  v o n  P e c h te l s g r ü n  b e i L e n g e n -  
feld .*  Allgemeines. Lage, Form  und  Aufschlußverhältnisse. 
Inhalt der Lagerstätte. Vergleich m it anderen Vorkommen. 
Bergwirtschaftliche Beurteilung. Schrifttum . [Z. dtsch. geol. 
Ges. 88 (1936) Nr. 2, S. 87/104.]

Aufbereitung und Brikettierung.
Brikettieren und Sintern. S in t e r n  v o n  H ä m a t i te r z .*  

Beschreibung der A.J.B.-Anlage der Millom & Askam H aem atite 
Co., L td., m it einer vollen Tagesleistung von 750 t  Sinter. A n
gaben über das Verfahren, den B rennstoffverbrauch und die 
Betriebsergebnisse. [Iron Steel Ind. 9 (1936) Nr. 4, S. 140/42.]

Erze und Zuschläge.
Eisenerze. Gust. G. Bring: B e o b a c h tu n g e n  a u f  e in e r  

R e is e  d u rc h  d a s  o s t f r a n z ö s is c h e  E is e n e r z g e b ie t .*

18-56

Im  wesentlichen wird das lothringische Minettegebiet behandelt. 
Geologische Kennzeichnung. Eisenerzeugung in Lothringen. 
Kennzeichnung der Minette und deren Abbau. Die Erzvorräte 
Lothringens in dem früher deutschen Gebiet werden zu 2,25 Mil
liarden t  und das gesamte Vorkommen m it 5 Milliarden t  an
gegeben. [Tekn. T. 66 (1936) Bergsvetenskap Nr. 2, S. 9/11; 
Nr. 3, S. 17/27.]

Sonstiges. [Felix Herm ann: V a n a d iu m  in  E is e n e rz e n  
Vorkommen von Vanadin in Eisenerzen. Gewinnung aus 
Frischschlacken und Konverterauswurf. [Techn. Bl., Düsseid.,
26 (1936) Nr. 10, S. 170.]

Brennstoffe.
Allgemeines. R. Stuchtey: S c h ü t tg e w ic h t ,  F e u c h t i g 

k e i t  u n d  F e in h e i t s g r a d  v o n  F e in k o h le .*  Versuchsdurch
führung, Auswertung und Ergebnisse. Anwendung der Ergebnisse 
auf Verkokung und Brikettierung. Unstetigkeit der Kurven. 
[Techn. M itt. Krupp 4 (1936) Nr. 1, S. 19/21.]

Steinkohle. René Chandesris: U n te r s u c h u n g  d e r  S a a r 
koh le .*  Arbeitsplan. Probenahme. Elem entaranalyse. Ver
kokungsprobe. Einfluß der Mischung auf das Vordringen der 
Wärme in der Kohlenmasse. Untersuchung des Erweichungs
punktes. Untersuchung der bituminösen Kohlenbestandteile. 
Verhalten der neutralen Bitumen. Rolle und Einfluß der Malthene 
und Asphaltene im Verkokungsvorgang. Rohe Steinkohlen. Ver
kokungsversuche im Laboratoriumsofen. Einfluß der Erhitzungs
geschwindigkeit und Vorwärmung. Bildung des Kokskuchens. 
Koksprüfung. Untersuchung der bituminösen Bestandteile. Ver
fahren zur Kennzeichnung des bildsamen Zustandes. E inw irkun
gen der Wärme auf die Kohle und ihre bituminösen Bestandteile. 
Schlußfolgerungen. Schrifttum. [Rev. ind. miner. 1936, Nr. 361,
S. 1/20; Nr. 365, S. 243/78.]

Koks. W. Demann: V e rg le ic h e n d e  U n te r s u c h u n g e n  
v o n  F r is c h -  u n d  L a g e rk o k se n . Abgesehen von höherem 
Feuchtigkeitsgehalt keine ungünstigere physikalische Beschaffen
heit von Lagerkoks. Keine Beeinflussung der Zusammensetzung 
und des Gefüges. Geringer Mehrverbrauch an Lagerkoks im 
Hochofenbetrieb bei gleichen Betriebsbedingungen. [Techn. M itt. 
K rupp 4 (1936) Nr. 1, S. 17/19.]

Sonstiges. W. Schultes: D ie  H e r s te l lu n g  v o n  W a s s e r 
g a s  u n d  S y n th e s e g a s  a u s  S te in k o h le .*  Grundlagen der 
Erzeugung von Wassergas und Synthesegas. Wassergaserzeuger 
für unterbrochenen und für stetigen Betrieb. Thermische 
Spaltung von Koksofengas. Synthesegas unm ittelbar aus Kohle. 
W eitere Vorschläge zur Erzeugung von Synthesegas. Um wand
lung von Wassergas. Kohlensäurewäsche. W irtschaftlichkeit 
der Verfahren. [Glückauf 72 (1936) Nr. 12, S. 273/85.]

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe.
Allgemeines. Adolf Thau: D ie  S t a d tg a s in d u s t r i e .  Ein 

Abriß ihrer geschichtlichen Entwicklung. (Mit 21 Textabb.) 
Berlin (NW 7) : VDI-Verlag, G. m. b. H ., 1935. (32 S.) 8°. 0,90 JIM. 
(Abhandlungen und Berichte. [Hrsg.:] Deutsches Museum. 
Jg. 7, H. 6.) S B =

Kokerei. W. Demann und W. Ter-Nedden: D ie  B ila n z  d es 
K o h le n p h o s p h o rs  im  K o k e re ib e tr ie b e .*  Aufstellung einer 
Phosphorbilanz für den Verkokungsvorgang. Neues Analysen
verfahren. Völliger Uebergang des Kohlenphosphors in den Koks, 
geringer Anteil im Teer. Keine Phosphorentfernung beim Löschen 
von Koks. Vorliegen des Phosphors in der Ruhrkohle praktisch 
nur in anorganischen Verbindungen. Keine Beeinflussung des 
Phosphorgehaltes aschearmer Kohlen durch Anreicherung. Sen
kung des Phosphorgehaltes im Koks durch Verminderung des 
Aschengehaltes der Kohlenmischung. Keine chemische E n t
phosphorung während der Verkokung möglich. [Techn. M itt. 
K rupp 4 (1936) Nr. 1, S. 1/6.]

Gasreinigung. Dietrich W itt: D ie  E n t f e r n u n g  d e s  o r g a 
n is c h  g e b u n d e n e n  S c h w e fe ls  a u s  te c h n is c h e n  G asen .*  
Behandlung von Stadtgas, Generatorgas und Wassergas in ver
schiedener Weise zur Entfernung des organisch gebundenen 
Schwefels. Verhalten der Gase und Ergebnisse. [Brennstoff- 
Chem. 17 (1936) Nr. 6, S. 101/03.]

Feuerfeste Stoffe.
Eigenschaften. T. R. Lynam  and W. J . Rees: V e rsu c h e  

m it  f e u e r f e s te n  C h r o m o x y d - K ie s e l s ä u r e - S te in e n .  I.* 
Brennschwindung und  Gewichtsverlust beim Brennen, Druck
erweichung, Temperaturwechselbeständigkeit und  W ärm eaus
dehnung von feuerfesten Steinen m it verschiedenen Chromoxyd- 
und Kieselsäuregehalten. [Trans. Ceram. Soc. 35 (1936) Nr. 3, 
S. 138/52.]

C. W. Parm elee: N o v a c u l i t ,  e in  n e u e r  f e u e r f e s te r  
B a u s to f f .  Beschreibung eines Quarzvorkommens im Staate
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Illinois. Untersuchung der Cristobalit- und Tridym itbildung 
dieses Quarzes. Angabe geeigneter Korngrößen für Novaculit- 
steine. [Brick Clay Rec. 86 (1935) S. 205/10; nach Chem. Zbl. 107 
(1936) I, N r. 14, S. 2993.]

Schlacken und Aschen.
Allgemeines. G. K. M argarshak: E in f lu ß  e in e s  M a g n e s ia 

z u s a tz e s  a u f  d ie  L ö s l ic h k e i t  v o n  K a lz iu m a lu m in a t-  
s c h la c k e n . Zusätze von 7 bis 15%  MgO zu Schlacken m it rd. 
40 bis 54 % A120 3, 22 bis 48 % CaO und 7 bis 10 % S i02. Geringere 
Löslichkeit der Tonerde in heißer Sodalösung. Petrographischer 
Nachweis der Bildung von Magnesiumspinell und Melilit. [Legkie 
Metal. 4 (1935) Nr. 5, S. 22/27; nach Chem. Abstr. 30 (1936) 
Nr. 3, Sp. 706.]

Physikalische Eigenschaften. B. P. Sseliwanow: B e s t im 
m u n g  d e r  V is k o s i t ä t  v o n  S c h la c k e n . Grundlagen und 
Beschreibung des benutzten Gerätes zur Bestimmung des Zähig
keitsgrades metallurgischer Schlacken. [Metallurg 10 (1935) 
Nr. 3, S. 82/89; nach Chem. Zbl. 107 (1936) I, Nr. 9, S. 1950.]

Oefen und Feuerungen im allgemeinen.
(Einzelne Bauarten siebe unter den betreffenden Fachgebieten.)

Elektrische Beheizung. Henri George: S t r a h lu n g s ö f e n  
m it  G r a p h i tw id e r s tä n d e n  u n d  ih re  A n w e n d u n g  bei 
h o h e n  T e m p e ra tu re n .*  Beschreibung von Schmelzöfen für 
Tem peraturen bis 3000° der Compagnie de Saint-Gobain, Paris. 
Der zylindrische hegende Ofen wird durch Kohlenwiderstände 
beheizt, die in der Zylinderachse angeordnet sind. W ährend des 
Schmelzens kann der Ofen in schaukelnde oder umlaufende Be
wegung versetzt werden. [Trans. Electrochem. Soc. 68 (1936) 
S. 53/63.]

Wärmewirtschaft.
Wärmetheorie. M. ten  Bosch, Dipl.-Ing., Professor an der 

Eidgen. Technischen Hochschule in Zürich: D ie  W ä r m e ü b e r 
t r a g u n g .  Ein Lehr- und Nachschlagebuch für den praktischen 
Gebrauch. 3., neu bearb. Aufl. Mit 148 Textabb., 41 Anwen
dungsbeispielen u. 5 Nomogrammtaf. Berlin: Julius Springer 
1936. (IX , 282 S.) 8°. Geb. 26,70 JIM. =  B =

A. Missenard: U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  n a tü r l i c h e  K o n 
v e k tio n .  Aufstellung von Formeln zur Berechnung der K on
vektion und Schlußfolgerungen. [Chaleur et Ind . 17 (1936) Nr. 189, 
S. 3/10; Nr. 190, S. 63/68; Nr. 191, S. 99/104.]

Abwärmeverwertung und Wärmespeicher. Helm ut K rainer: 
U e b e r  d ie  B e re c h n u n g  r ä u m l ic h e r ,  z e i t v e r ä n d e r l ic h e r  
W ä rm e s trö m u n g e n  n a c h  d em  N ä h e r u n g s v e r f a h r e n  v o n
E . S c h m id t.*  Grundlagen und Besprechung des Näherungs
verfahrens. Lösungen für dreiveränderliche W ärmeströmungen. 
[Feuerungstechn. 24 (1936) Nr. 1, S. 4/7.]

Krafterzeugung und -Verteilung.
Speisewasserreinigung und-entölung.l E r g e b n is s e  d e r  a n 

g e w a n d te n  p h y s ik a l i s c h e n  C h em ie . Hrsg. von Max 
Le Blanc. Leipzig: Akademische Verlagsgesellschaft m. b. H. 8®.
— Bd. 4, (Lfg.) 2. Splittgerber, A., Dr., Berlin: K e s s e ls p e is e 
w a ss e rp f le g e . Mit 54 Fig. 1936. (73 S.) 6,80 JIM. 2 B S

Maschinentechnische Untersuchungen. S p e k t r a l u n t e r 
s u c h u n g  d e s  V e rb re n n u n g s v o rg a n g e s .  [1.] Z u r  U m 
s e tz u n g  in  t e c h n is c h e n  F la m m e n ,  von Dr.-Ing. Georg 
Beck. [2.] V e rb re n n u n g  im  D ie s e lm o to r ,  von Dr.-Ing. 
Ch. Erichsen. Mit 66 Abb. und 4 Zahlentaf. Berlin (NW 7): 
VDI-Verlag, G. m. b. H ., 1936. (31 S.) 4°. 5 JIM, für Mitglieder 
des Vereines deutscher Ingenieure 4,50 JIM. (Forschungsheft 377.)

=  B =
Förderwesen.

Hebezeuge und Krane. H erbert Bosselm ann: D ie  E n tw ic k 
lu n g  d e r  K a ik r a n e  im  H a m b u r g e r  H a fe n  b is  zu m  A u s 
b r u c h  d e s  W e ltk r ie g e s  u n t e r  b e s o n d e re r  B e r ü c k s ic h 
t ig u n g  ih r e r  w i r t s c h a f t l i c h e n  A u s w irk u n g . (Mit 27 T ex t
abb.) Berlin (NW 7): VDI-Verlag, G. m. b. H ., 1935. (3 Bl., 
89 S.) 8°. 4 JIM. (Schriftenreihe der Fachgruppe für Geschichte 
der Technik beim Verein deutscher Ingenieure. [H. 7.]) — Auch 
Dr.-Ing.-Diss.: Berlin (Techn. Hochschule). 5  B 2

Roheisenerzeugung.
Allgemeines. Julius Lam ort: D as  E r s c h m e lz e n  v o n  

G la s  im  A b s t ic h g a s e r z e u g e r  b e i g le ic h z e i t ig e r  G e w in 
n u n g  m e ta l l i s c h e n  E isen s .*  Frühere Pläne. Erzeugung von 
Schmelzbasalt. Hochofenschlacke als Glasrohstoff. Abstichgas
erzeuger in St. E tienne. Schachtofen-Glasschmelzverfahren nach 
Künzel. Farbe des Abstichgaserzeugerglases. Feinung des Schlak- 
kenglases. Beseitigung des Schwefels. Eisengehalt des Schlacken
glases. Unterschied zwischen der Eisenreduktion im Hochofen 
und im Abstichgaserzeuger. Einführung der Alkalien in das

Schlackenglas. Chemische Nebenerzeugnisse des Abstichgas
erzeugers. Schrifttum . [Glastechn. Ber. 14 (1936) Nr. 2, S. 54/60.]

B. M. Suslov: P lä n e  u n d  A u s s ic h te n  d e r  s o w je t 
ru s s is c h e n  H o c h o fe n in d u s tr ie .*  Zweck und Ziele des 
zweiten Fünfjahresplanes. Zahlenangaben über den heutigen 
Stand und die Bestrebungen bis Ende 1937 über Zahl und Leistung 
der Hochöfen. Anreicherung der südrussischen Erze. Vergleiche 
m it den Vereinigten S taaten  und Deutschland. [Iron Age 137 
(4936) Nr. 5, S. 28/29 u. 79.]

Hochofenverfahren und-betrieb. C. Campbell: K o h le n s ta u b  
im  H o c h o f e n b e t r ie b .  Kohlenstaubfeuerung beim Eisenhoch
ofen weniger angebracht als bei Nichteisenmetallen. Anwendung 
beim Schmelzen von Kupfer-Blei-Erzen. Ofenbautechnische Maß
nahmen. [Colliery Guardian 151 (1935) S. 907/08; nach Chem. 
Abstr. 30 (1936) Nr. 3, Sp. 706.]

K u rt G uthm ann: E in f lu ß  d e r  W it t e r u n g s v e r h ä l tn i s s e  
a u f  d e n  H o c h o fe n b e tr ie b .*  [Stahl u. Eisen 56 (1936) Nr. 10, 
S. 293/97 (Hochofenaussch. 149 u. W ärmestelle 225).]

A rthur K illing: E x p lo s io n s v e r h ü tu n g  b e im  S c h la c k e n 
k ö rn e n .*  [Stahl u. Eisen 56 (1936) Nr. 13, S. 387/88.]

Wilhelm Lennings: B e i t r a g  z u r  S c h r o t tv e r h ü t tu n g  im  
H o c h o fe n *  [Stahl u. Eisen 56 (1936) Nr. 12, S. 349/51 (Hoch
ofenaussch. 150).]

W. Liesegang: M e ssu n g e n  am  H o c h o fe n .*  Meßstellen 
und Meßgeräte. Heizgasmenge, K uppeltem peratur und Abgas
analyse im W inderhitzerbetrieb. Meßtafel für W inderhitzer. 
Gichtenfolge, Sonden, W indtem peratur der Ringleitung und 
Gichtgaszusammensetzung am Hochofen. Messungen in der 
elektrischen Gichtgasreinigung. Schrifttum . [ATM (Arch. techn. 
Mess.) 5 (1936) Lfg. 55, S. T 5/7.]

E le k t r i s c h e  S t ic h lo c h s to p f m a s c h in e  m it  Z u b r in 
g e rsc h n e c k e .*  Beschreibung der in  England von Ashmore, 
Benson, Pease & Co., L td ., hergestellten elektrischen Stichloch
stopfmaschine amerikanischen Ursprungs. Vorbringen der Stopf- 
masse durch elektrisch angetriebene Schnecke s ta tt  durch Kolben. 
Arbeiten gegen vollen W inddruck. Betriebserfahrungen. [Iron 
Steel Ind . 9 (1936) Nr. 4, S. 145/46.]

Eisen- und Stahlgießerei.
Metallurgisches. G. A. T. Long und  W . M. Ram sey: K le i 

n e re  R o h e is e n m a s s e ln .*  Vorteile der in der Gießmaschine 
erzeugten leichten Masseln für den Gießereibetrieb: Gleichmäßiges 
Eisen, geringerer Abbrand, Vermeidung von Oxydeinschlüssen, 
Ausschußverminderung. [Foundry, Cleveland, 64 (1936) Nr. 2, 
S. 44 u. 46.]

Schmelzöfen. H. W. Kelly: B a u a n le i t u n g  f ü r  e in e n  
K le in k u p o lo fe n .*  Beschreibung eines kleinen Versuchsofens 
m it Angabe der Maße und der Herstellung. H erd  und Schmelz
zone ausfahrbar. \ [Foundry, Cleveland, 64 (1936) Nr. 2, S. 34 
u. 84.]

A. G. R obiette: A n w e n d u n g s m ö g l ic h k e ite n  d e s  E le k 
t r o o f e n s  in  d e r  E is e n -  u n d  M e ta l lg ie ß e re i .*  Entwicklung 
des Elektroofens für Gußeisen. Angewendete Bauarten. Saure 
Zustellung. Lichtbogenschaukelofen. Schmelzverfahren. H alb
stetiges Verfahren. Verbundverfahren. Vergleich der verschie
denen B auarten. Betriebsergebnisse. Vorteile des elektrischen 
Schmelzens. Anwendung in der Kundengießerei, bei Massen
fertigung und in der Tempergießerei. Anwendungsgebiete des 
Elektrogußeisens. Der Elektroofen in der Metallgießerei. [Foundry 
Trade J . 54 (1936) Nr. 1019, S. 173/77.]

Sonderguß. F o r d  s t e l l t  G u ß te i le  a u s  le g ie r te m  G u ß 
e is e n  u n d  S ta h l  her.*  Beschreibung des Erweiterungsbaus der 
Gießerei. Herstellung und Zusammensetzung des Zylinder
eisens. 60%  flüssiges Roheisen und 40%  Kupolofeneisen im Mi
scher; Ueberhitzung im Elektroofen. Flamm ofen als kohlenstaub
geheiztes Zwischenglied zwischen E lektroofen und Fließband. 
Herstellung gußeiserner Nockenwellen und von Ventilsitzringen- 
Schmelzverfahren und Analysenangaben. [Foundry, Cleveland, 
64 (1936) Nr. 2, S. 26/27 u. 70.]

Stahlerzeugung.
Metallurgisches. Friedrich K örber und Willy Oelsen: D ie  

R e a k t io n e n  d e s  C h ro m s m it  s a u r e n  S c h la c k e n .*  [M itt. 
Kais.-W ilh.-Inst. Eisenforsch., Düsseid., 17 (1935) Lfg. 21, S. 231 
bis 245; ¡vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) Nr. 10, S. 310.]

Siemens-Martin-Verfahren. S ie m e n s - M a r t in -O f e n ,  B a u 
a r t  S te v e n s .  Allgemeines über die Vorteile des S te v e n s -  
Ofens durch Ueberwachung der Verbrennungsverhältnisse und 
Vermeidung von Falschluft. [Blast Furn . & Steel P lan t 24 (1936) 
Nr. 2, S. 157/59.]

B erthold von Sothen: B e t r i e b s e r g e b n is s e  d e u t s c h e r  
S ie m e n s -M a r t in -O e fe n  m it  K o k s o fe n g a s b e h e iz u n g .*  
[Stahl u. E iser N r \ \  R 39A I9.R- N r 49 s  jßa
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(Stahlw.-Aussch. 303 u. W ärmestelle 226).] — Auch Dr.-Ing.-Diss. 
(Auszug) von Berthold von Sothen: Aachen (Techn. Hochschule).

Elektrostahl. B e s c h ic k u n g  d e s  E le k t r o o f e n s  v o n  
oben.* Vorteile durch die Möglichkeit, schweren Schrott einzu
setzen, und durch Verkürzung der Einsatzdauer. Beschreibung 
einer Ofenausführung, bei der das Gewölbe in waagerechter Ebene 
abgehoben wird. [Steel 98 (1936) Nr. 2, S. 41 u. 72.]

N. Chuiko: S t i c k s to f f g e h a l t  in  E le k t r o s t a h l .  Einfluß 
der Schmelzdauer, der Ofenbauart und der Strom spannung auf 
den Stickstoffgehalt von Stahl aus dem Lichtbogenofen. [Domez
(1935) Nr. 8, S. 27/39; nach Chem. Abstr. 30 (1936) Nr. 5, Sp. 1305.]

Ferrolegierungen.
Einzelerzeugnisse. J .  S. Schtsehedrowitzki: S to f f -  u n d  

E n e rg ie b i la n z  d e r  H e r s te l lu n g  v o n  F e r r o s i l iz iu m .  
Wärme-, Stoff- und Energiebilanzen bei der Herstellung von 
45- und 73prozentigem Ferrosilizium in einem Dreiphasenelektro
ofen m it einem Anschlußwert von 7800 kW  in Tscheljabinsk. 
[Metallurg 9 (1934) Nr. 9, S. 86/98; nach Chem. Zbl. 106 (1935) I I ,  
Nr. 12, S. 1943.]

Metalle und Legierungen. 
Leichtmetallegierungen. Alexander Jenny: W irk s a m e r

K o r ro s io n s s c h u tz  d u r c h  E lo x a l s c h ic h te n  a u f  k u p f e r 
h a l t ig e n  A lu m in iu m le g ie ru n g e n .*  Sprüh- und  Wechsel- 
tauchversuche m it Eloxalüberzügen, die nach dem Oxalsäure- 
(GX-) und nach dem Schwefelsäure- (GS-) Verfahren aufgetragen 
wurden, in Natriumchloridlösung. Einfluß einer Nachdichtung 
von Eloxalschichten m it W achs oder Vaseline sowie nach dem 
Sealing-Verfahren. [Aluminium 18 (1936) Nr. 3, S. 97/99.] 

Sonstige Einzelerzeugnisse. Fred P. Peters: E le k t r i s c h e  
W id e r s ta n d s le g ie r u n g e n :  U rs a c h e n  d e r  g u te n  E ig 
nung  v o n  N ic k e l-C h ro m  a ls  W e r k s to f f  f ü r  H e iz e le 
m ente .*  Chemische Zusammensetzung und Anwendungsgebiete 
gebräuchlicher W iderstandslegierungen. Theorie des Zunderungs
vorganges. | [Trans. Electrochem. Soc. 68 (1936) S. 29/42.]

Verarbeitung des Stahles.
Walzwerkszubehör. Charles R . H and: B e r ü c k s ic h t ig u n g  

der S c h m ie ru n g s m ö g lic h k e i te n  b e im  E n tw u r f  v o n  
L ag e rn , V o rg e le g e n , L a g e r a b d io h tu n g e n  u n d  v o n  
Oel- u n d  S c h m ie r a n la g e n ,  d ie  v o n  e in e r  S te l le  a u s  
a rb e ite n .*  Winke aus dem Betrieb, die beim Entw urf und A n
kauf vorgenannter Einrichtungen zu beachten sind. [Iron Steel 
Engr. 13 (1936) Nr. 3, S. 13/26.]

J . D. Knox: M it D r u c k w a s s e r  b e t r i e b e n e  u n d  a u s  
W a lz s ta h l  g e s c h w e iß te  K a n t -  u n d  V e r s c h ie b e v o r r ic h 
tung.* Beschreibung der Vorrichtung für die neue 1100er Block
straße der Jones & Laughlin Steel Corp., P ittsburgh. [Steel 98
(1936) Nr. 10, S. 58 u. 61.]

Walzwerksöfen. E le k t r i s c h e r  D u r c h la u f - B la n k g lü h 
ofen.* Beschreibung des Ofens für Bleche von 0,5 bis 6 mm Dicke 
und 300 bis 600 mm Breite und für den Betrieb m it Schutzgas. 
[Engineer 161 (1936) Nr. 4186, S. 372; Iron  Coal Trad. Rev. 137 
(1936) Nr. 3553, S. 630.]

S. M. Jenkins: B e t r i e b s v e r b e s s e r u n g  d u r c h  W ä rm e 
sc h u tz  a n  T ie fö fe n . Die Vorteile der Tieföfen durch wärm e
schützende Steinschichten, wie besserer W irkungsgrad, geringerer 
Wärmeverbrauch, bessere Durchwärmung der Blöcke usw., 
werden dargelegt und durch Zahlenangaben nachgewiesen. [Steel 
98 (1936) Nr. 10, S. 64, 67 u. 68.]

Grob- und Mittelblechwalzwerke. B a n d b le c h s t r a ß e  d e r  
C a rn e g ie - I l l in o is  S te e l  C o rp . in  M c D o n a ld , O hio . 
Die kontinuierliche Straße stellt Bleche von 305 bis 940 mm 
Breite und in Stärken von 1,3 bis 9,5 mm her, die in Stücke von 
760 bis 9140 mm geschnitten oder bei S tärken bis zu 6 mm in 
Rollen gewickelt werden können. Die Vorstraße besteht aus einem 
Schlackenbrechgerüst, einer Brammenstauchpresse, drei Zwei- 
walzenvorgerüsten, von denen das zweite ein vorgesetztes Stauch
gerüst hat, ferner aus einem Vierwalzengerüst m it Vorgesetztem 
Stauchgerüst. Die Fertigstraße ha t ein Schlackenbrechgerüst, 
darauf folgen eine fliegende Endenschere und sechs Vierwalzen
gerüste, dann eine fliegende Teilschere. Am Ende des Auslauf- 
rollganges stehen zwei Wickelmaschinen und dahinter eine Stapel
vorrichtung für geschnittene Bleche. Eingehende Beschreibung 
der Anlage. [Steel 98 (1936) Nr. 8, S. 32/37 u. 57; vgl. Stahl 
u. Eisen 56 (1936) S. 305.]

Feinblechwalzwerke. J .  H. Hough: V o r r i c h tu n g e n  zu m  
B e fö rd e rn  v o n  B a n d b le c h ro lle n .*  Beschreibung der Vor
richtungen zum Befördern der Bandblechrollen zur und in der 
Beizerei. [Iron Age 137 (1936) Nr. 8, S. 34/36.]

U m b a u  v o n  B ra m m e n w ä rm ö fe n .*  Die m it G leit
schienen versehenen und m it Generatorgas beheizten Stoßöfen 
der W alzenstraße für 400 mm breite Bandbleche der Acme Steel 
Co., Riverdale Works, wurden in der Weise um gebaut, daß die

Brammen außer über den Vorwärmherd noch über einen m it 
waagerechtem Gewölbe versehenen Herd gleiten, auf dem die 
höchsten Temperaturen herrschen, wodurch die Blöcke gleich
mäßig warm werden. Durch Verkürzen der wassergekühlten 
Gleitschienen und ihren Ersatz durch einen gemauerten Gleit
herd wurden schwarze Stellen auf den Brammen vermieden. 
Beschreibung der Vorteile dieser B auart gegenüber der üblichen 
Ausführung. [Iron Age 137 (1936) Nr. 8, S. 38/39 u. 51.]

Schmieden. G. D utto : S c h m ie d e n  d e r  K r o p f a c h s 
w ellen .*  Beschreibung eines Schmiedeverfahrens, bei dem die 
Seigerungszone des Blockes so weit an den Umfang des Schmiede
stückes gedrängt wird, daß sie bei der endgültigen Formgebung 
entfernt werden kann. [Riv. tecn. Ferr. Italiane, 1935, Februar; 
nach Org. Fortschr. Eisenbahnwes. 91 (1936) Nr. 5, S. 99/100.] 

Bernhard Preuß: V o rs c h a u  z u r  L e ip z ig e r  F r ü h j a h r s 
m esse  1936. Kurze Beschreibung von Hämmern und Pressen 
zum Schmieden und zur Warmverformung. [Techn. Zbl. prakt. 
Metallbearb. 46 (1936) Nr. 3/4, S. 101/02.]

Sonstiges. Max Thiele: U e b e r  d a s  B ie g e n  s t a r k e r  
B lech e.*  Arbeitsbeispiele für das Biegen von Blechen von 2 mm 
Dicke an aufwärts. [Techn. Zbl. prakt. Metallbearb. 46 (1936) 
Nr. 3/4, S. 111/12.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.
Ziehen und Tiefziehen. E m st Schröder: S t r e if z u g  d u rc h  

d ie  D r a h tb e a r b e i tu n g s m a s c h in e n - I n d u s t r i e .11 Beschrei
bung von Mehrfachziehmaschinen. [Draht-W elt 29 (1936) Nr. 8, 
S. 115/20; Nr. 9, S. 133/39.]

K arl Wiegert und Karl Oroszy: Z e i t s tu d ie n  z u r  S te ig e 
r u n g  d e r  W ir t s c h a f t l ic h k e i t  in  d e n  B e tr ie b e n  e in e r  
D r a h tv e r f e in e ru n g .*  [Draht-W elt 29 (1936) Nr. 6, S. 83/85; 
Nr. 7, S. 99/101; Nr. Id , S. 167/70; Nr. 12, S. 183/85; Nr. 13, 
S. 199/201.]

Einzelerzeugnisse. D ie H e r s te l lu n g  v o n  W e iß b le c h  
u n d  W e iß b a n d . Walzverfahren und Verzinnung. Vergleich von 
Weißblech- und Weißbandherstellung. [Kaltwalzer 28 (1936) 
Nr. 6 u. 7.]

Schneiden, Schweißen und Löten.
Schneiden. R. C. Brandes: E ig n u n g  v o n  S o h n e id ö le n  

u n d  E m u ls io n e n  fü r  d ie  S c h n e id b e a r b e i tu n g  v o n  M e
ta l le n .  Kühl-, und Schmierwirkung tierischer, pflanzlicher und 
mineralischer Oele oder Emulsionen. [Met.-Woche 1936, Nr. 9, 
S. 163/64; Nr. 10, S. 184.]

Gasschmelzschweißen. Bo Gorthon: N e u z e i t l ic h e  G a s 
sc h w e iß v e rfa h re n .*  Allgemeine Kennzeichnung. Behandlung 
der verschiedenen Verfahren. Schweißzeit, Verbrauch an Azetylen 
und Sauerstoff sowie Schweißkosten in Abhängigkeit von der 
Blechdicke. [Tekn. T. 66 (1936) Nr. 12, S. 128/35.]

Elektroschmelzschweißen. John H. Blankenbuehler: E in 
f lu ß  d e r  C h a r a k te r i s t ik  d es S t r o m e rz e u g e r s  a u f  d ie  
S c h w e iß k o s te n .*  Einfluß der Spannungs-Strom stärke-Kurve 
auf die Schweißleistung. [Iron Age 137 (1936) Nr. 4, S. 20/22.] 

H ubert Eisheuer: P re ß m a n te le le k t r o d e n .*  Beschrei
bung um m antelter Schweißdrähte, deren Umhüllungsmasse im 
breiigen Zustand m it rd. 1000 kg/mm 2 Druck aufgepreßt wird. 
[Techn. Zbl. prakt. Metallbearb. 46 (1936) Nr. 3/4, S. 136/38.] 

N. P. Inglis und W. Andrew: E le k t r i s c h e s  S c h w e iß e n  
h i tz e b e s tä n d ig e r  S tä h le .  Zum Schweißen von chrom-, 
nickel- und siliziumlegierten Stählen werden nach folgendem Ver
fahren umhüllte Elektroden empfohlen: Der 5 mm dicke Schweiß
draht wird in eine Masse aus 50 Teilen Flußspat, 10 Teilen K alium 
chromat, 5 Teilen Ferromangan m it 75%  Mn, 5 Teilen Ferro
silizium m it 75% Si, 15 Teilen Wasserglas und 10 Teilen W asser 
getaucht und dann bei 150 bis 160° getrocknet. Ueber den ersten
0,5 bis 0,7 mm dicken Ueberzug wird ein zweiter aus 25%  Marmor, 
15%  Flußspat, 5%  Ferromangan, 6%  Kalium hydroxyd, 30%  
Wasserglas und 10%  W asser aufgetragen. [Novosti Tekhniki, 
Mashinostroenie, 1935, Nr. 30, S. 12/13; nach Chem. Abstr. 30 
(1936) Nr. 5, Sp. 1347.)

L. Losana und M. Jarach : Z u s a m m e n s e tz u n g  d e r
E le k t r o d e n  f ü r  d ie  L ic h tb o g e n s c h w e iß u n g .  I I I .  U n ter
suchung über Wolfram-, Molybdän- und Vanadingehalt des 
Schweißgutes in Abhängigkeit von dem Gehalt des Schweiß
drahtes und der Umhüllung an diesen Elem enten. W ahl der 
zweckmäßigen Zusammensetzung der Umhüllung, die Ferro- 
wolfram, Ferrovanadin sowie Ferrom olybdän enthalten  kann. 
[Metallurg, ital. 27 (1935) Nr. 10, S. 703/06.]

Dag du R ietz: B la s w irk u n g  b e i  d e r  L ic h tb o g e n 
sch w e iß u n g .*  Untersuchung und Erörterung der Vorgänge; 
Möglichkeiten, sie zu beeinflussen. [Tekn. T. 66 (1936) Nr. 12, 
S. 121/27.]

Eigenschaften und Anwendung des Schweißens. S. F . Dorey: 
S c h m e lz sc h w e iß u n g  v o n  D ru c k g e fä ß e n .*  Durchführung
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der Schweißverfahren und Beispiele geschweißter Druckbehälter. 
[Metallurgia, Manchester, 13 (1936) Nr. 77, S. 145/49.]

J .  C. Hodge: D as  S c h w e iß e n  l e g i e r t e r  S tä h le .  I /II .*  
Schweißbarkeit und Durchführung des Schweißens niedrig- 
legierter Baustähle, von ferritischen Stählen m it 4 bis 12 und 
16 bis 18%  Cr sowie von austenitischen Chrom-Nickel-Stählen. 
[Iron Age 137 (1936) Nr. 5, S. 20/23 u. 81; Nr. 7, S. 52/56.] 

Löten. J .  P. Reed: W e ich - o d e r  H a r t lö t e n  l e g i e r t e r  
S tä h le .*  Beschreibung eines Verfahrens zum Löten u. a. von 
nichtrostenden Stählen. [J . sei. Instrum . 12 (1935) Nr. 11, S. 364; 
nach Physik. Ber. 17 (1936) Nr. 5, S. 504.]

Prüfverfahren von Schweiß- und Lötverbindungen. A. Mat- 
ting : D e r  R e c k v e r s u c h ,  E r f a h r u n g e n  u n d  E rg e b n is s e .*  
Untersuchungen an längsgeschweißten Zugproben aus Stählen 
S t 37, St 42 und St 52 über den Einfluß der Probenbreite, des 
Eugenwinkels, des Schweißgutanteiles, der Meßlänge sowie der 
Abarbeitung des Wulstes auf die gemessene Bruchdehnung der 
Schweiße und des gesamten Probestabes. Anwendbarkeit des 
Reck Versuches. [Elektroschweißg. 7 (1936) Nr. 3, S. 53/57.] 

Sonstiges. W. J . Priestley: S c h w e iß e n  u n d  S c h n e id e n  
h o c h le g ie r t e r  C h ro m s tä h le .  Angaben über die Schweiß
barkeit von Stählen mit 4 bis 7 oder 12 bis 30%  Cr, zum Teil m it 
Thallium- oder Tantalzusätzen bis rd. 1,2% . [Heat T reat. Forg. 22 
(1936) Nr. 2, S. 84/86 u. 97.]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz. 
Beizen. C. H. McCollam und D. L. W arrick: B e iz lo c h f ra ß  

d u r c h  e le k t r o ly t i s c h e  S p a n n u n g e n  in  A b h ä n g ig k e i t  
v o n  d e r  Z u n d e r u n g s te m p e r a tu r .  Beobachtungen an 
Stählen m it 0,17%  C, 1,7%  Ni und 0,23%  Mo, m it 1%  C und
1,5%  Cr sowie m it 0,63%  C und 0,23%  Mo ergaben, daß beim 
Beizen Lochfraß au ftra t, wenn der Zunder oberhalb einer gewissen 
G lühtem peratur entstanden war. Einfluß mechanischer E n t
zunderung, elektrolytischen Beizens und von Sparbeizzusätzen 
auf den Lochfraß. [Trans. Amer. Soc. Met. 24 (1936) Nr. 1, 
S. 133/53.]

Verzinken. B. K. Braund und H. Sutton: E le k t r o ly t i s c h e  
U e b e rz ü g e  v o n  Z in k  u n d  K a d m iu m  a u f  A lu m in iu m  
u n d  A lu m in iu m le g ie ru n g e n . Untersuchungen über die 
besten Arbeitsbedingungen und die Rostschutzwirkung derartiger 
Ueberzüge. [Trans. Faraday Soc. 31 (1935) Nr. 176, S. 1595/1611.] 

J .  M usatti und A. La Falce: V e r h a l t e n  v o n  u n le g ie r te n  
u n d  l e g ie r te n  S tä h le n  im  Z in k b a d .*  Untersuchungen an 
Armco-Eisen, unlegierten Stählen m it Kohlenstoffgehalten bis 
zu 1,3% , Chromstählen m it 0,6 und 13% Cr, Nickelstählen m it
2 bis 5%  Ni sowie Chrom-Nickel-Stählen m it 0,8%  Cr und
1,3%  Ni bis 18%  Cr und 8%  Ni. Einfluß der B adtem peratur 
und -Zusammensetzung sowie des Kohlenstoff-, Silizium-, Mangan-, 
Phosphor-, Schwefel-, Chrom- und Nickelgehaltes auf die Auf
lösung von Stahl in flüssigem Zink und die Ausbildung der H a rt
zinkschicht. [Metallurg, ital. 28 (1936) Nr. 1, S. 1/17.]

Sonstige Metallüberzüge. A. B ilart: D as  g le ic h m ä ß ig e  
V e rb le ie n .*  Beschreibung und Anwendungsbeispiele eines Ver
fahrens zum Aufschmelzen und eines Verfahrens zum Aufspritzen 
von Bleiüberzügen auf Stahl. [Metaux 12 (1936) Bd. 11, Nr. 126, 
S. 31/37.]

I. Feszczenko-Czopiwski: U e b e r  d ie  Z e m e n t ie ru n g  v o n  
E is e n  u n d  S ta h l  m it  M e ta lle n .*  Die bei den üblichen 
Tauchverfahren entstehenden Grenzschichten zwischen Grund- 
und Deckmetall. Die Zementierung der Oberfläche m it Si, Al, 
Mo, Cr, Ni u. a. zum Korrosionsschutz. Kalorisierung und Spritz
metallüberzüge. NutzanwendungderM etallzem entation. [Przeglad 
Mechaniczny 2 (1936) Nr. 3/4, S. 77/83.]

W. H. Finkeldey: B e r ic h t  d e s  U n te r a u s s c h u s s e s  V I 
f ü r  W it t e r u n g s b e s t ä n d ig k e i t  v o n  N ic h te i s e n m e ta l le n  
u n d  L e g ie ru n g e n  b e im  A u s sc h u ß  B -3  f ü r  K o r ro s io n  
v o n  N ic h te i s e n m e ta l le n  u n d  L e g ie ru n g e n .*  Einfluß der 
Atmosphäre auf Gewichts-, Zugfestigkeits-, Dehnungs- und Ober
flächenänderung von 24 verschiedenen Metallen. [Proc. Amer. 
Soc. Test. Mat. 35 (1935) I, S. 142/47.]

H e r s t e l l u n g  u n d  E ig e n s c h a f t e n  v o n  V e rk a d m iu -  
m ie ru n g e n . Vergleich von Kadmium- m it Zinküberzügen. Zu
sammensetzung technischer Kadm ium bäder. Ursachen und Maß
nahmen zur Vermeidung von Fehlern. [Met.-Woche 1936, Nr. 10, 
S. 181/82.]

W. L. Hew lett: K o r r o s io n  d e r  m it  B le i a u s g e k le i 
d e te n  S t a h lz y l in d e r  in  F e u e r lö s c h e r n .  Einfluß eines 
Zusatzes von verschiedenen organischen Säuren und anorganischen 
Salzen auf die Korrosion von Ueberzügen aus Blei-Zinn-Legie- 
rungen auf Stahl. [J . Soe. chem. Ind . 54 (1935) S. 1094/95; nach 
Chem. Zbl. 107 (1936) I ,  Nr. 15, S. 3213/14.]

Tsutom u Kase: M e ta l l is c h e  Z e m e n ta t io n .  V I I I .  Z e 
m e n ta t i o n  e in ig e r  M e ta l le  m it  F e r r o t i t a n p u lv e r .*  E in 
fluß der Tem peratur zwischen 800 und 1300° auf die Geschwindig

keit und Tiefe der Diffusion des Titans in Eisen, Nickel und K up
fer. Chemische Zusammensetzung, Gefüge, H ärte  und Säure
löslichkeit der zem entierten Schicht. [Kinzoku no Kenkyu 13 
(1936) Nr. 2, S. 50/60.]

J .  Loiseau: N e u z e i t l ic h e  E in r i c h tu n g  e in e r  V er- 
n ic k e lu n g s -  u n d  V e r c h r o m u n g s a n s ta l t .*  Beispiele und 
Arbeitsweise von Anlagen in Frankreich. [Métaux 12 (1936) 
Bd. 11, Nr. 126, S. 24/30.]

R . F. P  a s s a n o :  B e r ic h t  d e s  U n te r a u s s c h u s s e s  V I I I  
f ü r  N a tu r r o s tv e r s u c h e  m it  m e ta l l i s c h e n  U e b e rz ü g e n  
b e im  A u s s c h u ß  A -5 f ü r  K o r r o s io n  v o n  E is e n  u n d  
S t a h l*  Einfluß der Atmosphäre und der Dicke des Ueberzuges 
auf die R üstigkeit verzinkter Stahlbleche. Naturrostversuche an 
wie folgt behandelten Stahlwaren: feuerverzinkt, galvanisch ver
zinkt, in gas- oder elektrischbeheizter Trommel sherardisiert, 
galvanisch verkadm et, feueralum iniert, feuerverbleit oder parke- 
risiert. [Proc. Amer. Soc. Test. Mat. 35 (1935) I, S. 88/103.] 

S t a h l  m it  n i c h t r o s t e n d e r  O b e r f lä c h e  d u r c h  C hro - 
m ie re n . Beschreibung des Verfahrens der Cooper Products Inc., 
Cleveland, zur Herstellung von Chromüberzügen durch Erhitzen 
der zu überziehenden Gegenstände in Chrompulver auf 1300°. 
[Steel 98 (1936) Nr. 4, S. 48/49.]

R. E. W ilson: T e c h n is c h e  A n w e n d u n g  g a lv a n is c h e r  
N ic k e lü b e rz ü g e .*  Anwendungsgebiete des Fescolisierens mit 
Nickel. Hinweis auf das elektrolytische Abscheiden von Kupfer, 
Kadm ium , Blei und Chrom nach dem Verfahren der Fescol Ltd. 
[Nickel-Bull. 9 (1936) Nr. 3, S. 53/56.]

Plattieren. R aym ond R. Rogers: E le k t r o ly t e i s e n  a ls  
B in d e m i t t e l  b e im  P l a t t i e r e n  m it  S o n d e r le g ie ru n g e n .*  
Durch Diffusionsglühen wird elektrolytisch abgeschiedenes Eisen 
m it dem Grundwerkstoff fest verbunden. Zwei derart behandelte 
Oberflächen lassen sich wie reines Eisen m iteinander verschweißen. 
Beschreibung des Verfahrens und Anwendungsbeispiele. [Steel 98 
(1936) Nr. 6, S. 34/35.]

N i c k e l p l a t t i e r t e s  S ta h lb le c h .  S e in e  H e r s te l lu n g  
u n d  B e a r b e i tu n g .  D arin Angaben über das Schweißen von 
nickelplattierten Stahlblechen. [Äfttallurgia, Manchester, 13 
(1936) Nr. 77, S. 139/40 u. 158.]

Anstriche. G. C. Romig: E in  n e u e s  R o s ts c h u tz v e r -  
f a h r e n ,  d a s  d em  V e rb ie g e n  s t a n d h ä l t .  Hinweis auf das 
„Chromodieren“ zur Vorbehandlung lackierter Stahlbleche und 
Vergleich der Korrosionsbeständigkeit chromodierter Bleche mit 
der unbehandelter durch Sprühversuche m it Salzlösung. [Metal 
Clean. Finish. 7 (1935) S. 553/56 u. 559/60; nach Chem. Zbl. 107
(1936) I, Nr. 14, S. 3008/09.]

J .  Roux: K o r r o s io n s s c h u tz  v o n  M e ta l lb a u te n  d u rc h  
A n s tr ic h e  m it  T e e r  u n d  A lu m in iu m p u lv e r .  Zum Korro
sionsschutz wird ein Anstrich aus Teer m it 20 % Aluminiumpulver 
auf einem Grundanstrich aus reinem Teer empfohlen. Vergleichs
versuche u. a. m it Bleimennigeanstrichen. [Métaux 11 (1935) 
Bd. 10, Nr. 124, S. 509/13.]

A. Vila: D ie  V e r f a h r e n  z u r  P r ü f u n g  v o n  A n s tr ic h e n .  
Ausführliche Beschreibung und  Anwendungsbeispiele von Ver
fahren und Geräten für Laboratorium s- und Freiluftversuche mit 
Schutzanstrichen auf Metallen. [Métaux 11 (1935) Bd. 10, Nr. 124, 
S. 491/508.]

Umwicklungen und Auskleidungen. J . E. Carriere: K o r r o 
s io n s s c h u tz  v o n  W a s s e r ro h re n .  U. a. Vorschlag zur P rü 
fung von Bitumenüberzügen. [Engineering 141 (1936) Nr. 3659, 
S. 246/47.]

Emaillieren. K arl K autz: W e i te r e  A n g a b e n  ü b e r  d a s  
H a f te n  d e s  E m a ils .*  Einfluß der Oberflächenrauhigkeit und 
der Oxydschicht des Grundm etalls, elektrolytischer Vorgänge 
und der Dendritenbildung im Em ail auf die H aftfestigkeit. Als 
Ursache der Haftfähigkeit kobalthaltigen Grundemails wird die 
Bildung einer 0,008 mm dicken Zwischenschicht angenommen. 
[J . Amer. Ceram. Soc. 19 (1936) Nr. 4, S. 93/108.]

J .  E. Rosenberg und  A. Langerm an: V e r f a h r e n  u n d  G e
r ä t  z u r  P r ü f u n g  d e r  p h y s ik a l i s c h e n  E ig e n s c h a f te n  
g la s a r t i g e n  E m a ils  a u f  S ta h l.*  S tahlbänder werden bis 
auf einen Spalt zu Ringen gebogen und  dann emailliert. Aus der 
Aenderung der Spaltbreite und der Federkraft des Ringes lassen 
sich u. a. Ausdehnungsbeiwert und Elastizitätsm odul (Dehnsteife) 
der Emaille erm itteln. [J . Amer. Ceram. Soc. 19 (1936) N r 3 
S. 86/90.]

G. H. Spencer-Strong: V e rsu c h e  z u r  E n tw ic k lu n g  e in e r  
S a n d -V e rs c h le iß m a s c h in e .*  Beschreibung eines Gerätes zur 
E rm ittlung der Abriebfestigkeit von Em ail gegen aufgeblasenen 
Sand. [J . Amer. Ceram. Soc. 19 (1936) Nr. 4, S. 112/15.]

Chemischer Oberflächenschutz. Osvaldo Macchia und Giorgio 
Boggio: P h o s p h a t s c h u tz  d e s  E is e n s  m it  Z in k - ,  E is e n -  
u n d  M a n g a n b ip h o s p h a te n .*  Einfluß der B iphosphatkonzen- 
tration  auf die W itterungsbeständigkeit von aus Eisen- Zink- 
Mangan-, Eisen-Zink-, Eisen-Mangan- und Zink-Mangan-RinVma!
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phatlösungen abgeschiedenen Schutzüberzügen. [Ind. mecc. 17 
(1935) Nr. 9, S. 817/21; Nr. 10, S. 906/09; Nr. U ,  S. 991/95.]

Wärmebehandlung von Eisen und Stahl.
Glühen. A. N. Otis: G lü h e n  v o n  B le c h e n  u n d  B a n d 

s ta h l  in  e le k t r i s c h e n  O efen . Der kontinuierliche Ofen für 
breite Streifen, der zylindrische Haubenofen für Bänder in 
Rollen sowie sonstige zylindrische und rechteckige Haubenöfen 
zum Glühen von Blechen und Bändern dienten zu Glühversuchen, 
deren Ergebnisse m iteinander verglichen werden. Entscheidende 
Schlußfolgerungen für die Brauchbarkeit kontinuierlicher Oefen 
werden aber wegen der geringen Zahl von Versuchen noch nicht 
gezogen. [Iron Steel Engr. 13 (1936) Nr. 2, S. 1/10.]

Anton Pomp und H erbert R uppik: E in f lu ß  d e r  D u r c h 
la u fg e s c h w in d ig k e i t  b e im  B le ip a te n t i e r e n  v o n  S t a h l 
d ra h t  a u f  d ie  F e s t i g k e i t s e ig e n s c h a f t e n  d e s  g e z o g e n e n  
D ra h te s . [Mitt. Kais.-W ilh.-Inst. Eisenforsch., Düsseid., 17
(1935) Lfg. 23, S. 259/74; vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) Nr. 10, 
S. 310.] —  Auch Dr.-Ing.-Diss. von H erbert R uppik: Clausthal 
(Bergakademie).

Härten, Anlassen, Vergüten. I. Feszczenko-Czopiwski und 
A. Ascik: W ä r m e b e h a n d lu n g  v o n  S c h n e l l a r b e i t s s t a h l .  
Als günstige W ärmebehandlung wird Abschrecken im Bleibad 
bei 430° empfohlen. Ausführliche Beschreibung der Gefüge
änderungen bei der W ärm ebehandlung von Schnellarbeitsstahl. 
[Państwowe W ytwórnie Uzbrojenia, Prace Badawcze 1935, Nr. 4, 
S. 47/146; nach Bull. Iron  Steel In st. 1936, Nr. 2, S. 134/35 A.] 

Edwin W. Goodaire: W ä r m e b e h a n d e l te  S c h ie n e n  fü r  
b eso n d e re  S tre c k e n .*  Günstige W ärm ebehandlung unle
gierter Stähle für Schienenkreuzungen. Beschreibung einer An
lage zum Erhitzen und Abschrecken von Schienen in senkrechter 
Lage. [Met. Progr. 29 (1936) Nr. 3, S. 59/64 u. 90.]

Oberflächenhärtung. Federico Giolitti: E n tw ic k lu n g s 
r ic h tu n g  d e s  V e r s t ic k e n s  v o n  S ta h l .  Chemische Zu
sammensetzung gebräuchlicher N itrierstähle, wobei die E n t
wicklung zu aluminiumarmen oder -freien Cr-Mo- bzw. Cr-V- 
Stählen gehen soll. Vergleich der Verschleißfestigkeit von Regler
nadeln für W asserturbinen aus nitriertem  Stahl m it einigen 
anderen Stählen und m it Nickelbronze. [Met. Progr. 29 (1936) 
Nr. 3, S. 68/69.]

Toshijiro Tazawa: V e r s t ic k e n  v o n  h o c h g e k o h l te m  
S tah l m it  k u g e lig e m  Z e m e n t i t .  Stickstoffaufnahm e und 
Härtesteigerung unlegierter Stähle m it 0,75 bis 1,3%  C, deren 
Gefüge aus kugeligem Zem entit und  Perlit bestand, bei 20 bis 
30 h Erhitzen auf 660° im Stickstoff ström. [Seitetsu K enkyu 1935, 
Nr. 143, S. 297/310; nach Met. & Alloys 7 (1936) Nr. 3, S. M A 121.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl.
Gußeisen. N. L. Evans, W. Goacher und  J .  E. H urst: G u ß 

eisen z u r  H e r s te l lu n g  v o n  F o rm e n  f ü r  G la s f la s c h e n .  
Ein unlegiertes Gußeisen folgender Zusammensetzung wird em p
fohlen: 3,1% C, Siliziumgehalt entsprechend der Dicke des Guß
stückes, 0,8 bis 1,5 % Mn, <  0,45 % P  und <  0,07 % S. [Metall- 
urgia, Manchester, 13 (1936) Nr. 77, S. 141/42.]

A. Leon: Z u g f e s t ig k e i t  u n d  B r in e l lh ä r t e  v o n  G u ß 
eisen.* Zusammenstellung der im Schrifttum  bisher angegebenen 
Beziehungen zwischen Brinellhärte und Zugfestigkeit bzw. Druck
festigkeit, Druck- und Zugfestigkeit, Biege- und Zugfestigkeit und 
sonstigen Festigkeitseigenschaften. [Z. VDI 80 (1936) Nr. 10, 
S. 281/82.]

D. W. Murphy und W. P. W ood: A u s te n i tk o r n g r ö ß e  im  
G ußeisen.* Einfluß der Korngröße auf Zugfestigkeit und H ärte 
im Gußzustand, sowie D urchhärtung und Verzug von Gußeisen 
mit 3,7 bzw. 2,5%  C, 2,9 bzw. 2%  Si und 0,5%  Mn. [Trans. 
Amer. Soc. Met. 24 (1936) Nr. 1, S. 75/95.]

V o rsc h lä g e  f ü r  B e g r i f f s b e s t im m u n g e n  a u f  d em  
G eb iete  d e s G u ß e ise n s . Vorschläge zur Begriffsbestimmung 
folgender Ausdrücke: Gußeisen, Roheisen, graues Gußeisen, 
weißes Gußeisen, meliertes Gußeisen, Temperguß, H albstahl 
und hochwertiges Gußeisen. [Proc. Amer. Soc. Test. Mat. 35
(1935) I, S. 80.]

Werkzeugstahl. W. F. B randsm a: U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  
die S c h n i t t e ig e n s c h a f te n  v o n  S c h n e l la r b e i t s s tä h le n .*  
Untersuchungen an einem Schnellarbeitsstahl m it 16%  Co über 
den Einfluß der A bschreckhärtetem peratur und  des Anlassens 
auf die H ärte und die mögliche Schnittgeschwindigkeit. E n t
kohlung des Schnellarbeitsstahles. Vergleich der Schneidhaltig
keit nach bester W ärmebehandlung von folgenden Stählen: mit 

C; 2%  C und 13%  Cr; 1%  und 3% %  V; 5 und  16%  Co. 
[S.-A. aus „M etaalbewerking“ 1936, Nr" 26, 2. Febr.]

Werkstoffe mit besonderen magnetischen und elektrischen 
Eigenschaften. R . R o tte r: D ie  n e u e s te  E n tw ic k lu n g  d e r  
M a g n e ts tä h le  u n d  ih re  B e d e u tu n g  f ü r  je d e rm a n n .*  
^ i i Ł Eigenschaften der neuesten

Aluminium-Nickel- und K obalt-Titan-Stähle sowie über deren 
Anwendungsbereiche. [Techn. Mitt. 29 (1936) Nr. 6, S. 164/66.] 

Nichtrostender und hitzebeständiger Stahl. C. A uribault: 
D e r  K e s s e lb a u  m it  n i c h t r o s te n d e n  S tä h le n .*  Allge
meine Angaben über die Bearbeitung von austenitischem Chrom- 
Nickel-Stahl und ferritischem Chromstahl im Kesselbau. [Métaux 
11 (1935) Bd. 10, Nr. 124, S. 294/96.]

Enéa Bossi: B a u te n  a u s  n ic h t r o s te n d e m  a u s t e n i t i 
sch em  C h ro m -N ic k e l-S ta h l .*  Anwendungsbeispiele aus 
Schiffahrt, Eisenbahnwesen, Brücken- und Gerüstbau, Luftfahrt 
und chemischer Industrie. [Métaux 11 (1935) Bd. 10, Nr. 124, 
S. 315/23.]

Paul Bres: B e n e n n u n g  d e r  k o r r o s io n s b e s tä n d ig e n  
S tä h le .  Vorschläge zur Begriffsbestimmung der Ausdrücke 
„nichtrostende“ und „halbkorrosionsbeständige Stähle“ . [Métaux 
11 (1935) Bd. 10, Nr. 124, S. 514/16.]

I. Chambeyron: S c h m ie d e n  u n d  G e s e n k sc h m ie d e n
n ic h t r o s t e n d e r  S tä h le .  Günstigste Schm iedetemperatur und 
Wärmebehandlung folgender Stähle: 6 oder 13 bis 18%  Cr; 
25 bis 60% Ni, 15% Cr; 18% Cr, 8%  Ni m it oder ohne Molybdän-, 
Wolfram- oder Kupferzusatz; 10 bis 13% Cr, 2 bis 3,5%  Si m it 
oder ohne Molybdänzusatz; 25%  Ni, 10%  Cr, 10%  W (Ventil
stahl). [Métaux 11 (1935) Bd. 10, Nr. 124, S. 291/93.]

H. C. Cross und F.B. Dahle: B e r ic h t  ü b e r  d e n  E in f lu ß  
la n g d a u e r n d e r  E r h i t z u n g  m it  o d e r  o h n e  Z u g b e a n 
sp ru c h u n g  a u f  d ie  K e r b s c h la g z ä h ig k e i t  v o n  S ta h l  m it  
18%  Cr u n d  8%  N i (K 9- u n d  K  1 9 - S tah l).*  Einfluß eines 
Glühens zwischen 425 und 875° und der Glühzeit zwischen 0 und 
400 h auf die Kerbschlagzähigkeit gegossener oder geschmiedeter 
Proben aus austenitischem Chrom-Nickel-Stahl nach dem Ab
schrecken in Wasser. Einfluß eines lOOstündigen Glühens bei 
760° unter Zugbeanspruchung auf die Kerbschlagzähigkeit. [Proc. 
Amer. Soc. Test. Mat. 35 (1935) I, S. 126/32.]

M. Lecat: K ü m p e la r b e i t  a n  a u s te n i t i s c h e m  C h ro m - 
N ic k e l-S ta h l .*  Angaben über die günstigste Verformungs
geschwindigkeit und W ärmebehandlung sowie über das Beizen. 
[Métaux 11 (1935) Bd. 10, Nr. 124, S. 297/98.]

Jacques Lemoine: G u ß s tü c k e  a u s  n ic h t r o s t e n d e n
S tä h le n .*  Angaben über Herstellung und Anwendungsgebiete 
von Gußstücken aus ferritischem und m artensitischem Chrom
stahl sowie aus austenitischem Chrom-Nickel-Stahl. [Métaux 11
(1935) Bd. 10, Nr. 124, S. 305/10.]

H. D. Newell: E ig e n s c h a f te n  d es S ta h le s  m it
9%  C hrom .* Zerreißwerte, H ärte, Kerbschlagzähigkeit, W arm 
zugfestigkeit bis 760°, Dauerstandfestigkeit und Zunderbestän
digkeit von Stählen m it <  0,15%  C, <  0,5%  Si, 8 bis 10%  Cr 
und zum Teil entweder 0,3 bis 3%  Mo, ~  0,25% V oder ~  1%  W. 
E in Stahl „Croloy 9“ m it <  0,15%  C, <  0,5%  Si, <  0,5%  Mn,
8 bis 10% Cr und 1,25 bis 1,75% Mo wird als der wirtschaftlich 
günstigste für Rohre zu Erdöldestillieranlagen bezeichnet. [Met. 
Progr. 29 (1936) Nr. 2, S. 51/55.]

Pierre Roux: B e t r a c h tu n g e n  ü b e r  d ie  A r b e i t  b e im  
P r e s s e n  v e r s c h ie d e n e r  k o r r o s io n s b e s tä n d ig e r  M e ta l le .  
Angaben über die Verarbeitbarkeit von austenitischem Chrom- 
Nickel-Stahl, Aluminium und seinen Legierungen, Kupfer, Blei 
und Zink in der Strangpresse. [Métaux 11 (1935) Bd. 10, Nr. 124, 
S. 303/04.]

L. Roy: Z ie h e n  v o n  n ic h t r o s te n d e m  S ta h l.*  Angaben 
über W ärmebehandlung, Beizen und günstige Q uerschnittsab
nahmen beim Ziehen von Profilen aus austenitischem  Chrom- 
Nickel-Stahl. [Métaux 11 (1935) Bd. 10, Nr. 124, S. 299/302.] 

Witterungsbeständiger Stahl. Jean  Decorps: B a u te n  a u s  
g e k u p f e r te n  S tä h le n .*  Verwendungsbeispiele für K upfer
stähle. Hinweis auf die Korrosionsprüfung nach den Vorschriften 
der französischen Marine. [Métaux 11 (1935) Bd. 10, Nr. 124, 
S. 354/57.]

E . Herzog: D ie  V e r a r b e i tu n g  d e r  K u p fe r s tä h le .*  
Schrifttumszusammenstellung über K alt- und W arm verfor
mung sowie Schweißbarkeit von B austählen m it 0,3 bis 1,2 % Cu 
oder 0,5%  Cu und 0,5%  Cr. [Métaux 11 (1935) Bd. 10, Nr. 124, 
S. 347/53.]

Stähle für Sonderzwecke. D a u e r s ta n d f e s t ig k e i t  v o n  
S tä h le n  fü r  D e s t i l l ie r r o h r e .*  Zugfestigkeit und D auerstand
festigkeit (1%  Dehnung in 106 h) unlegierter Stähle m it 0,1 bis 
0,2 % C sowie folgender legierter Stähle : 0,5 oder 1 % Mo ; 0,5 % Mo 
und 2 oder 5%  Cr; 9%  Cr, 1,5%  Mo; 18%  Cr, 8%  Ni; 25%  Cr, 
20%  Ni. [Techn. Bull. Nr. 6a, 1935, der Babcock and Wilcox 
Tube Co., Beaver Falls, Pa .; nach Met. & Alloys 7 (1936) Nr. 3, 
S. 73.]

H. L. Maxwell: E in f lu ß  d e r  B e a n s p r u c h u n g e n  b e i  d e r  
A m m o n ia k h e r s te l lu n g  a u f  d ie  F e s t i g k e i t s e ig e n s c h a f 
t e n  v o n  M e ta l le n .  Aenderung von Zugfestigkeit, Dehnung 
und E inschnürung folgender W erkstoffe durch E rhitzen bis 
1535 h bei 500° und 1000 kg/cm 2 in einer Mischung von drei
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Teilen W asserstoff m it einem Teil Stickstoff: Weicheisen, u n 
legierte Stähle m it 0,12 und 0,45 % C, legierte Stähle m it 0,15 % C 
und 3,5%  Ni, m it 0,15%  C und 1,5%  Ni, und 0,6%  Cr m it 
0,3%  C,' 0,7%  Cr und 0,12%  Mo, m it 0,2%  C und 0,8%  Cr, 
m it '0,2%  C, 1%  Cr und 0,15%  V sowie m it 0,6%  C, 0,75% Cr 
und 1,75%  W, nichtrostende Stähle m it 8 bis 25%  Cr und 12 bis 
30%  Ni, zum Teil m it Zusätzen von 1 bis 1,5%  Si, 3,5%  W und 
1%  Cu, schließlich K upfer und Kupferlegierungen. [Trans. 
Amer. Soc. Met. 24 (1936) Nr. 1, S. 213/24.]

Eisenbahnbaustoffe. A. McCance: V e rs c h le iß  v o n  S t a h l 
sc h ie n e n . Beziehung der Dauerfestigkeit zur Verschleißfestigkeit. 
F ü r gewöhnliche Schienen wird ein Mangangehalt von 1 bis 1,3 % 
empfohlen und für Schienen in Tunnels ein Stahl m it 0,25%  C, 
0,25%  Si, 0,68%  Mn und 2,9%  Cr. [Rly. Gaz. 63 (1935) S. 56; 
nach'M et. & Alloys 7 (1936) Nr. 3, S. MA 150.]

Dampfkesselbaustoffe. H. J . Gough: V e rsu c h e  m it  R o h r 
f la n s c h e n .*  Prüfung verschiedener Rohrverbindungen für 
Heißdampfleitungen bzw. der entsprechenden Stähle un ter be
triebsm äßiger Beanspruchung bei Tem peraturen bis zu 535°. 
Berücksichtigung des Kriechens von Flanschen und Schrauben
bolzen bei der Forderung der D ichtheit der Rohrverbindung. 
[Engineering 141 (1936) Nr. 3659, S. 243/45; Nr. 3660, S. 271/73.] 

Feinblech. T. G.Grey-Davies: A u s s c h a l tu n g  v o n  F e h l e r 
q u e lle n  b e i d e r  H e r s te l lu n g  v o n  T ie f z ie h s ta h l .  Ursachen 
und Vorschläge zur Behebung von W erkstoffehlern bei Tiefzieh
blechen. [Sheet Metal Ind . 9 (1935) S. 487/90 u. 548/50; nach 
Chem. Zbl. 107 (1936) I, Nr. 11, S. 2429.]

Draht, Drahtseile und Ketten. D a u e r f e s t ig k e i t  v o n  F r e i 
le i tu n g s b a u s to f f e n .  Angaben über die Dauerzugfestigkeit von 
Aluminium, Bronze und verzinkten verschieden harten  Stahl
drähten, wobei un ter Dauerzugfestigkeit die größte ruhende Zug
beanspruchung verstanden ist, die ein W erkstoff mindestens ein 
Ja h r  ohne Bruch verträgt. Verhältnis dieser Dauerzugfestigkeit 
zur Zugfestigkeit und Streckgrenze. [Z. Metallkde. 28 (1936) 
Nr. 1, S. 23/24.]

Einfluß der Warm- und Kaltverarbeitung. T. N. Rafalovich: 
E in f lu ß  d e r  K a l tv e r f o r m u n g  u n d  d e r  W ä r m e b e h a n d 
lu n g  a u f  d ie  E ig e n s c h a f te n  v o n  R o h re n  a u s  C h ro m - 
M o ly b d ä n -S ta h l .  Einfluß des Erhitzens vor und nach dem 
Kaltwalzen bei verschiedenen Tem peraturen auf die Festigkeits
eigenschaften eines Stahles m it 0,3%  C, 0,7%  Mn, 0,8%  Cr 
und 0,2%  Mo. [Domez 1935, Nr. 7, S. 32/56; nach Chem. Abstr. 
30 (1936) Nr. 4, Sp. 1008/09.]

Einfluß der Temperatur. E ig e n s c h a f te n  u n d  A n w e n 
d u n g s g e b ie te  v o n  N ic k e l s t ä h le n  b e i t ie f e n  T e m p e 
r a tu r e n .*  Zerreißwerte, H ärte und Kerbschlagzähigkeit bei 
Tem peraturen zwischen — 190° und R aum tem peratur von Stahl
guß, geschmiedetem Stahl und Eisen-Nickel-Legierungen m it 
Nickelgehalten bis zu 99 %. Einfluß der voraufgegangenen W ärm e
behandlung auf diese Eigenschaften. [Rev. Nickel 7 (1936) Nr. 2, 
S. 46/54.]

Einfluß von Legierungszusätzen. Augustus B. Kinzel: C h ro m  
u n d  M a n g a n  in  B a u s tä h le n  u n d  n i c h t r o s t e n d e n  S t ä h 
len.* Einfluß eines Zusatzes von Mangan bis 0,5%  auf Gefüge 
und Festigkeit von Stählen m it 0,1 bis 0,3 % C und 1 % Cr sowie 
um gekehrt eines Zusatzes von Chrom bis 1%  zu Stählen m it 
0,3 bis 0,4%  C und 1 bis 2%  Mn. Bei 0,1 bis 0,2%  C, 1,25%  Mn 
und 0,5%  Cr ergibt sich nach Normalglühung bei guter Zug
festigkeit gleichzeitig gute Zähigkeit bzw. Form änderungsver
mögen. Niedriglegierte Chrom-Mangan-Silizium-Stähle m it 
gleichzeitig guter Zugfestigkeit und Zähigkeit im W alzzustand. 
Günstige W arm- und K altverform barkeit und Schweißbarkeit 
von nichtrostenden Stählen m it 18%  Cr, 8%  Mn und 1%  Cu 
bzw. m it 18%  Cr, 6%  Mn, 4%  Ni und 1%  Cu. Angaben über die 
W itterungs- und Säurebeständigkeit dieser Stähle. [Met. Progr. 29
(1936) Nr. 3, S. 46/51 u. 74.]

C. H. Lorig und D. E . K rause: P h o s p h o r  a ls  L e g ie r u n g s 
e le m e n t  in  k o h le n s to f f a r m e n  n ie d r ig l e g i e r t e n  S t ä h 
len.* Einfluß von Phosphorgehalten zwischen 0,45 und 0,62% 
auf die Tem peratur der a-y-Umwandlung technisch reinen Eisens, 
sowie von Stahl m it ~ 0,15 % C und 0,5 bis 0,7 % Mn. Kerbschlag
zähigkeit, Zerreißwerte, Dauerschlagfestigkeit, H ärte  und Ver
form barkeit nach Olsen von Stählen m it <  0,02%  C und bis zu
1,1%  P  nach verschiedener W ärmebehandlung. Einfluß eines 
Kohlenstoffgehaltes bis 0,18% , eines Aluminiumgehaltes bis 
0 ,15%  auf die Kerbschlagzähigkeit phosphorlegierter Stähle. 
E influß von Silizium-, Kupfer-, Molybdän-, Nickel-, Chrom-, 
Mangan-, Vanadin- und T itanzusätzen auf die obengenannten 
Eigenschaften. Einfluß des Phosphorgehaltes auf die Korrosions
und Zunderbeständigkeit, die elektrische Leitfähigkeit und die 
magnetischen Eigenschaften. [Met. & Alloys 7 (1936) Nr. 1, 
S. 9/13; Nr. 2, S. 51/56; Nr. 3, S. 69/73.]

Clyde E . W illiams und Clarence H. Lorig: D ie  R o lle  d e s 
K u p f e r s  im  S ta h l.*  Einfluß des Kohlenstoffgehaltes^bis 1%

auf die Vergütbarkeit von Stählen m it 1 oder 2%  Cu, des K upfer
gehaltes bis 4%  auf die Zerreiß werte und die Kerbschlagzähigkeit 
von Stählen m it 0,02 bis 0,43 % C, von K upferzusätzen bis 1,5 % 
auf die Ausscheidungshärtung von Stahl m it 0,1%  C und 1%  Cr 
sowie Einfluß des Kupfergehaltes auf Korrosionsbeständigkeit 
und W alzbarkeit von Stählen. [Met. & Alloys 7 (1936) Nr. 3, 
S. 57/63.]

Sonstiges. Frank  Adcock und Charles A. Bristow: E is e n  
v o n  h o h e r  R e in h e i t .  G itterkonstante, Dichte, Wärmeaus- 
dehnungsbeiwert, elektrische und W ärmeleitfähigkeit, magnetische 
Eigenschaften, H ärte, Verformbarkeit und Zugfestigkeit von 
E lektrolyteisen sowie von durch R eduktion m it Wasserstoff 
gewonnenem Eisen. [Proc. Roy. Soc., London, (A) 153 (1935) 
Nr. 878, S. 172/200; nach Physik. Ber. 17 (1936) Nr. 6, S. 658.]

Mechanische und physikalische Prüfverfahren.
Prüfmaschinen. iD ie’ A r t  h u is - U n i  V e r s a l p r ü f m a s c h i n e . *  

Beschreibung einer Maschine der F irm a Les Ateliers de Fabrication 
Industrielles e t de M aterial d ’Essai, Cachan (Seine), für Zug-, 
Druck-, Schlag-, H ärte- und Tiefziehversuche bei 3 oder 10 t  
Belastung. [Engineering 141 (1936) Nr. 3660, S. 271.]

Probestäbe. R. S. M cPherran: B e r ic h t  d e s  U n te r a u s 
s c h u s s e s  X I  f ü r  P r ü f v e r f a h r e n  b e im  A u s sc h u ß  A-3 
fü r  G u ß e is e n . Einfluß der W andstärke auf Biege- und Zug
festigkeit getrennt gegossener und aus dem Stück herausgearbei
te te r  Proben. Ergebnisse von Zugversuchen von J .  M. Mac 
K e n z ie  an verschieden hergestellten Proben. [Proc. Amer. Soc. 
Test. Mat. 35 (1935) I ,  S. 77/79.]

Festigkeitstheorie. R obert W aters Davison: F e s t ig k e i t  
u n d  B ie g e f ä h ig k e i t  g e w e l l t e r  u n d  g e k r ü m m te r  R ohre .*  
Statische Biegeversuche und Biegewechselversuche m it Rohr
krüm mern. [Engineering 141 (1936) Nr. 3654, S. 103/05; Nr. 3658, 
S. 215/17; Nr. 3661, S. 297/300.]

G. W asserm ann: P l a s t i z i t ä t  v o n  M e ta l lk r i s t a l l e n  u n d  
ih re  B e d e u tu n g  f ü r  d ie  W e r k s to f f e ig e n s c h a f te n .*  
Die Verformung von Metallen wird durch zwei kristallographische 
Vorgänge, die Translation und die mechanische Zwillingsbildung, 
bewerkstelligt. Fü r den Beginn der Translation und den Bruch 
spröder Kristalle sind einfache Gesetzmäßigkeiten maßgebend. 
Auch die Eigenschaften vielkristalliner, technischer Werkstoffe 
sind oft kristallographisch bedingt. E ine Anzahl von Beispielen 
zeigt, wie die Kenntnis von den Eigenschaften des einzelnen 
M etallkristalls für das Verständnis und die Beherrschung des 
W erkstoffverhaltens von Bedeutung sein kann. [Z. VDI 80 (1936) 
Nr. 10, S. 283/87.]

Zugversuch. Fritz  Gentner: D ie  A u s w e r tu n g  v o n  D a u e r
s ta n d v e r s u c h e n .*  [Arch. Eisenhüttenwes. 9 (1935/36) Nr. 9, 
S. 441/50 (W erkstoffaussch. 337); vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) 
Nr. 12, S. 365.] — Auch Dr.-Ing.-Diss. (Auszug) von Fritz  Gentner: 
S tu ttg a rt (Techn. Hochschule).

Kerbschlagversuch. F . Dubois: D ie  h a u p ts ä c h lic h e n  
F e h le r q u e l l e n  b e i  P e n d e lh ä m m e r n  z u r  E r m i t t l u n g  d e r  
K e r b s c h la g z ä h ig k e i t .*  U ntersuchungen am Amsler- und 
am Charpy-Pendelhammer. [Machines 1935, Ju li, S. 8/14; 
August, S. 18/26; Sept., S. 10/15; Okt., S. 20/27; nach Metallurg, 
ital. 28 (1936) Nr. 2, S. 81/87.]

Eugene Dupuy, Jacques Mellon und  Pierre Nicolau: I n t e r 
n a t io n a le  N o rm u n g  d e r  K e r b s c h la g b ie g e p r o b e .  U n te r 
s u c h u n g e n  ü b e r  d e n  E in f lu ß  d e r  K e rb tie fe .*  U nter
suchungen an Proben m it 10 X 10 X 55 mm 3 Gesamtgröße und 
Rundkerben von 2 mm Dmr. bei 2, 3, 4, 5, 6, 7 und 8 mm Kerb
tiefe sowie m it 3 mm tiefem Spitzkerb über absolute Kerbzähig
keit und Streuung der Versuchsergebnisse bei elf verschieden 
zusammengesetzten Stählen unterschiedlicher W ärmebehandlung. 
Schlußfolgerung aus den Versuchen, daß der R undkerb von 5 mm 
am besten zur Prüfung sowohl spröder als auch zäher Stähle 
geeignet sei. [Rev. metallurg., Mem., 33 (1936) Nr. 1, S. 55/70; 
Nr. 2, S. 133/39.]

Härteprüfung. G. Tam m ann und W. Müller: Z u r  B e s t im 
m u n g  d e r  E in d r u c k e l a s t i z i t ä t s g r e n z e  im  A n s c h lu ß  an  
d ie  H ä r te b e s t im m u n g .*  Die Eindruckelastizitätsgrenze wird 
als Quotient aus der das Druckloch erzeugenden L ast und der 
Grundfläche des Walles, der sich um  den Kugel- oder Kegel
eindruck bildet, bestim m t. Beschreibung einiger Verfahren zur 
E rm ittlung der Grundfläche des Walles. E indruckelastizitäts
grenze im Vergleich zur H ärte  u. a. von E lektrolyteisen in Ab
hängigkeit vom W alzgrad. [Z. Metallkde. 28 (1936) Nr. 3, S. 49/54.]

Schwingungsprüfung. H erm ann E lsner: E in f lu ß  d e r
W a rm b e h a n d lu n g  a u f  W e r k s to f f d ä m p f u n g  u n d  S c h w in 
g u n g s f e s t ig k e i t  v o n  C h r o m - N ic k e l- S ta h l .  (Mit 33 Abb.) 
Jena  1936. (W eida i. Th.: Druck von Thomas & H ubert.) (37 S.) 
8°. —  Jena  (Universität), M athem .-naturwiss. Diss. __ Ver
drehungswechselfestigkeit und Däm pfungsfähigkeit von Stählen 
m it 0,75 bzw. i  V. --1 v. ... • ¡KaSBSvlS: ,
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behandlung: Anlieferungszustand; 1 h bei 580° geglüht; nach dem 
Abschrecken von 820 0 in Oel %  bis 2 h bei 400 bis 650 0 angelassen; 
von 820° in Oel abgeschreckt. S B  —

R. E . Peterson und  A. M. W ahl: Z w ei- u n d  d re ia c h s ig e  
S p a n n u n g s s p i tz e n  u n d  ih re  B e z ie h u n g e n  z u m  D a u e r 
v e rsu ch .*  Einfluß der Spannungsspitzen an Hohlkehlen und 
Querbohrungen in Achsen auf die Biegewechselfestigkeit von 
unlegiertem Stahl m it 0,5 % C im abgeschreckten und im Anliefe
rungszustand, sowie von Stählen m it 3 % Ni und  0,4 % Mo oder
1,4% Ni und 0,6%  Cr. Einfluß der Probenabmessung auf die 
Kerbempfindlichkeit. Hinweis auf das Verhältnis der Versuchs- 
ergebnisse an kleinen Proben zur Bewährung von Bauteilen im 
Betrieb. [J . Applied Mechanics 3 (1936) Nr. 1, S. A-15/A-22.] 

B ie g e w e c h s e lv e rs u c h e  m it  u m la u f e n d e n  P ro b e n .*  
Biegeprüfmaschinen m it in der M itte belasteten Proben (Son
dericker, Farm er, R . R . Moore oder Templin) oder m it einseitig 
eingespannten Proben. Vorschläge der American Society for 
Testing Materials für Abmessungen und  Herstellung der Proben 
und Versuchsdurchführung. [Proc. Amer. Soc. Test. Mat. 35
(1935) I, S. 113/20.]

G. R. Brophy: B e z ie h u n g e n  d e r  D ä m p f u n g s f ä h ig k e i t  
z u r  W e c h s e lf e s t ig k e i t .*  Untersuchungen an unlegierten 
Stählen m it 0,2 bis 1,1 % C, an  legierten Stählen m it 0,4 % C und
3,5% Ni bzw. m it 0,3%  C, 1%  Cr und 3%  Ni sowie an Gußeisen 
aus dem Kupol- oder dem Elektroofen m it 3%  C und 2%  Si. 
Einfluß der W ärmebehandlung, des Gefüges und der Korngröße 
auf die Dämpfungsfähigkeit bei Verdrehschwingung. Beziehungen 
zwischen Biegewechselfestigkeit, Kerbempfindlichkeit und D äm p
fungsfähigkeit. [Trans. Amer. Soc. Met. 24 (1936) Nr. 1, S. 154/85.] 

A. V. de Forest: D ie  A u s d e h n u n g s g e s o h w in d ig k e i t  
von  D a u e rb rü c h e n .*  E rm ittlung  des Zeitpunktes der R iß
bildung beim Biegewechselversuch an unlegiertem Stahl m it 
0,2% C nach dem Feilspäne verfahren. Einfluß der Belastung 
und der Lastwechselzahl auf die Geschwindigkeit der Rißbildung. 
[J. Applied Mechanics 3 (1936) Nr. 1, S. A-23/A-25.]

Friedrich Körber und  Max Hempel: E in f lu ß  v o n  R e c k e n  
u n d  A l te rn  a u f  d a s  V e r h a l t e n  v o n  S ta h l  b e i  d e r  S c h w in 
g u n g sb e a n sp ru c h u n g .*  [Mitt. Kais.-W ilh.-Inst. Eisenforsch., 
Düsseid., 17 (1935) Lfg. 22, S. 247/57; vgl. Stahl u. Eisen 56
(1936) Nr. 10, S. 309/10.]

Tiefziehprüfung. A. G. C. Gwyer und P . C. Varley: E in  
T ie fz ie h v e rs u c h  f ü r  A lu m in iu m .*  Abänderung des Tie- 
fungsversuches dahin, daß nach dem ersten Zug das M ittelstück 
der Kuppe noch einmal tiefgezogen wird. [Met. Ind ., London, 48
(1936) Nr. 12, S. 352/54 u. 361.]

Schneidfähigkeits- und Bearbeitbarkeitsprüfung. O. W. 
Boston, W. W. Gilbert und C. E . K raus: E in f lü s s e  a u f  d ie  
A u sb ild u n g  d e r  S c h n i t t g e s c h w in d ig k e i t s - S t a n d z e i t -  
K u rv e . Einfluß des W erkstoffes und der Form  des Schneidwerk
zeuges, des Gefüges und der chemischen Zusammensetzung des 
bearbeiteten W erkstoffes, der Schneidflüssigkeit und  des Span
querschnittes auf den Verlauf der Schnittgeschwindigkeits-Stand- 
zeit-Kurve. [Trans. Amer. Soc. Met. 24 (1936) Nr. 1, S. 186/212.]

F. Schwerd: F i lm a u f n a h m e n  d e s  a b la u f e n d e n  S p a n s  
bei ü b lic h e n  u n d  b e i  s e h r  h o h e n  S c h n i t t g e s c h w in d ig 
k e iten .*  Beschreibung einer Versuchseinrichtung für Aufnah
men in Zeitabständen bis zu 1 • 10~3 s bei 1 ■ 10-7 s Belichtungs- 
ze it. Schneidenansatzbildung sowie Ablauf von Fließ- und 
Scherspänen. Einfluß der Schnittgeschwindigkeit auf den Span
ablauf. [Z. VDI 80 (1936) Nr. 9, S. 233/36.]

Abnutzungsprüfung. H. W. Brownsdon: M e ta l l is c h e r  
V e rsch le iß .*  Verschleiß von Kupferlegierungen und  Lager
metallen bei gleitender Reibung gegen ein umlaufendes, am U m 
fang abgerundetes Stahlrad. Untersuchung u. a. folgender E in 
flüsse: A rt und Zähflüssigkeit des Schmiermittels, chemische 
Zusammensetzung, Gefüge, H ärte  und Oberflächenglätte der 
Probe, Reibungsgeschwindigkeit und -druck. [Met. Ind ., London,
48 (1936) Nr. 11, S. 327/37; vgl. Engineering 141 (1936) Nr. 3662, 
S. 310/12; vgl. Metallurgia, Manchester, 13 (1936) Nr. 77, S. 157.] 

F re s s e n  v o n  M e ta l le n  b e i e r h ö h te n  T e m p e r a tu r e n  
u n d  V e r fa h re n  z u r  P r ü f u n g  d e r  N e ig u n g  z u m  F re s s e n .  
Schrifttumsangaben über das Fressen und  Verschweißen gegen
einander bewegter W erkstoffe u. a. bei Ventilen als Ursache von 
Verschleiß. [Mech. Engng. 58 (1936) Nr. 3, S. 165/68.]

Lowell H . Milligan und Raymond R. Ridgway: S c h la g 
a b r ie b h ä r t e  g e s c h m o lz e n e r  B o r k a r b id e  u n d  e in ig e r  
g e s in te r t e r  W o lf ra m -  u n d  T a n ta lk a r b id e .  Die Schlag
abriebhärte im Vergleich m it der von Glas wurde als die Tiefe 
des Loches erm ittelt, das durch Aufblasen einer bestim m ten 
Menge Alundum bei gleichbleibendem Luftdruck in der ge
schliffenen Probe entstand. [Trans. Electrochem. Soc. 68 (1936) 
S. 131/37.]

Zerstörungsfreie Prüfverfahren. H. H alberstadt: U n t e r 
s u c h u n g e n  v o n  S c h w e iß n ä h te n  m it  R ö n tg e n s tr a h le n .*

Einfluß der Röhrenbauart und -S p a n n u n g  a u f  die Belichtungszeit 
für verschiedene Folienarten. [Elektrowärme 5 (1935) Nr. 12, 
S. 304/06.]

J . R . Townsend und L. E . A bbott: A n w e n d u n g  v o n  
R ö n tg e n s t r a h l e n  in  d e r  I n d u s t r ie .*  Anwendungsbeispiele 
der zerstörungsfreien W erkstoffprüfung aus der Telephonindustrie. 
[Met. Progr. 29 (1936) Nr. 2, S. 64/70 u. 86.]

Metallographie.
Allgemeines. William Hume-Rothery, M. A., D. Sc., Royal 

Society W arren Research Fellow, Oxford U niversity: T h e  
s t r u c tu r e  of m e ta ls  a n d  a llo y s . (Mit 61 Abb. im Text u. 
auf 4 Tafelbeil., sowie 21 Zahlentaf. im Text.) London (S. W. 1,
36 Victoria Street): The In stitu te  of m etals 1936. (120 S.) 8°. 
sh 3/6 d (postfrei). 5  B S

Geräte und Einrichtungen. Erich Franke: E in e  v ie ls e i t ig  
v e rw e n d b a re  V a k u u m k a m m e r  f ü r  R ö n tg e n f e in s t r u k 
tu ra u fn a h m e n .*  Besondere bauliche Maßnahmen zur leichten 
Auswechselung von Blenden und Untersuchungsstoff sowie zur 
Einspannung des Films. [Z. physik. Chem., Abt. B, 31 (1936) 
Nr. 6, S. 454/58.]

Francis F. Lucas: U e b e r  d ie  V o r b e r e i tu n g  v o n  E is e n -  
u n d  S ta h lp r o b e n  f ü r  G e fü g e u n te rs u c h u n g e n .*  Ver
fahren und Hilfsm ittel zur Herstellung einwandfreier Schliffe. 
Gerät zur Schwimmaufbereitung von Polierm itteln. F ü r Magnesia, 
die m it diesem Gerät aufbereitet wurde, wird folgende Zusammen
setzung nach dem Teilchendurchmesser angegeben: 26%  0,08 ¡x, 
42%  0,17 [X, 26%  0,25 [x, 6%  0,33 ¡x. [Trans. Amer. Soc. Met. 24
(1936) Nr. 1, S. 1/25.]

Röntgenographische Feingefügeuntersuchungen. W. G. B ur
gers und J . L. Snoek: G i t te r s tö r u n g  u n d  K o e r z i t iv k r a f t  
in  E in k r i s t a l l e n  a u s  N ic k e l-E is e n -A lu m in iu m . U nter
suchungen über die Ausscheidungshärtung an einer Legierung 
m it 59,1% Fe, 28,3% Ni und 12,6% Al. Beziehungen zwischen 
Linienbreite im Röntgenbild und K oerzitivkraft nach verschie
dener W ärmebehandlung. [Physica 2 (1935) S. 1064/74; nach 
Chem. Abstr. 30 (1936) Nr. 5, S. 1344.]

Eric R. Je tte  und Frank Foote: P r ä z is io n s b e s t im m u n g  
v o n  G i t te r k o n s t a n te n .  E rörterung der Meßgenauigkeit m it 
der Fokussierungsrückstrahlkammer. Bestimmung der Gitter- 
konstanten u. a. von Eisen m it einer Fehlergrenze zwischen 
0,007 und 0,002%. Vorschlag, durch Verwendung von Legierungs
antikathoden die Genauigkeit zu erhöhen. [J . chem. Physlcs 3
(1935) S. 605/16; nach Chem. Zbl. 107 (1936) I ,  Nr. 11, S. 2293.] 

Zenji N ishiyama: U e b e r  d e n  a - M a r te n s i t  in  u n 
le g ie r te n  S tä h le n .*  Berechnung der G itterkonstante aus dem 
Aktionsradius der Eisen- und Kohlenstoffatome; Vergleich m it 
gemessenen W erten. [Kinzoku no Kenkyu 13 (1936) Nr. 2, 
S. 37/40.]

Aetzmittel. George A. Ellinger: O x a ls ä u re  a ls  e l e k t r o 
ly t i s c h e s  A e tz m i t t e l  fü r  n ic h t r o s t e n d e n  S ta h l.*  Be
schreibung eines Aetzverfahrens, durch das in austenitischem 
Chrom-Nickel-Stahl Karbide und Korngrenzen oder in Schweiß
proben Zonen verschiedener chemischer Zusammensetzung gleich
mäßig angegriffen werden. [Trans. Amer. Soc. Met. 24 (1936) 
Nr. 1, S. 26/45.]

Zustandsschaubilder und UmwandlungsVorgänge. W. G. 
B urgersund J .  J .  Ploos van Amstel: F i lm a u f n a h m e n  d e r  m it  
d em  E le k t r o n e n m ik r o s k o p  b e o b a c h te te n  a - y - U m -  
w a n d lu n g  d e s  E is e n s . Gefügeaufnahmen des Eisens bei 
900° in Abständen von 4 s. [Nature 136 (1935) S. 721; nach Chem. 
Abstr. 30 (1936) Nr. 4, Sp. 1005.]

E rnst Jänecke: E in f a c h e  s y s te m a t i s c h e  E in t e i l u n g  
a l l e r  b in ä r e n ,  t e r n ä r e n  u n d  q u a te r n ä r e n  L e g ie ru n g e n .*  
Einteilung der Legierungen in Gruppen nach der Zahl der ver
schiedenen festen Gefügebestandteile, die sich aus dem Schmelz
fluß der Metallmischung abscheiden. [Z. Elektrochem. 42 (1936) 
Nr. 3, S. 128/38.]

H. Goulbourne Jones: L ä n g e n ä n d e r u n g  v o n  S t a h l 
d r ä h te n  w ä h re n d  d e s  A l te r n s  n a c h .s ta r k e n  S tö ru n g e n .*  
Einfluß des Abschreckens in Wasser, einer Magnetisierung im 
Wechselfeld oder einer voraufgegangenen Zugbeanspruchung auf 
die Längenänderung eines Stahles m it 0,06%  C und  0,5%  Mn 
beim Lagern. [Metallurgia, Manchester, 13 (1936) Nr. 77, S. 155/57.] 

Stanislaw Przegaliński: D ie  U m w a n d lu n g s p u n k te  v o n  
C h ro m -N ic k e l-B a u s tä h le n .*  Auf Grund von Untersuchungen 
an drei Chromstählen m it 1,5 bis 13 % Cr, an vier Nickelstählen 
m it 3 bis 5 °/ Ni und an elf Chrom-Nickel-Stählen m it 0,3 bis 
1 3 ° /  Cr un d °l bis 4%  Ni wird folgende Form el für die Berech
nung des Ac,-Punktes aufgestellt: Act =  7210 +  8,0 X % Cr
__44^5 . % Ni. [Wiadomości In st. Metal. 1 (1934) Nr. 1, S. 17/20.]

Ń . Sarubin und M. Ssytin: U n te r s u c h u n g e n  v o n  
n a c h  d e r  k e ra m is c h e n  M e th o d e  d a r g e s t e l l t e n  L e g ie 
ru n g e n . D ie  S y s te m e  W C -F e  u n d  M o2C -F e . Gefüge-
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Untersuchungen der bei 1450° gesinterten Massen ergaben, daß 
Eisen bis zu 5 % WC und bis zu 2 % Mo2C aufnimmt. Bei 30 % WC 
bzw. Mo2C wurde ein E utektikum  beobachtet. [Redkie Metally 4
(1935) Nr. 4, S. 21/25; nach Chem. Zbl. 107 (1936) I, Nr. 12, 
S. 2624.]

Tomo-o Sato und Seiji Nishigori: B i ld u n g  d e s  G r a p h i t-  
e u te k t ik u m s  in  E is e n - K o h le n s to f f - L e g ie r u n g e n .  Auf
nahme der Abkühlungskurven bei reinem, zunächst weißem Guß
eisen m it 3,54, 4,05 und 4,85%  C. Bestätigung der Feststellung 
von R . R u e r  und F. G o e re n s , daß ein Austenit-Graphit- und 
ein A ustenit-Zem entit-Eutektikum  bei 7 bis 10° auseinander
liegenden Tem peraturen gebildet wird. [Tetsu to  Hagane 21
(1935) S. 887/95; nach Chem. Abstr. 30 (1936) Nr. 4, Sp. 1011.]

C. Wells, R. A. Ackley und R. F. Mehl: D i la to m e tr is c h e  
U n te r s u c h u n g  d e r  a - y U m w a n d lu n g  b e i  s e h r  re in e m  
E isen .*  An wasserstoffgereinigtem Armco-Eisen, Elektrolyt- 
und  Karbonyleisen wurde aus Längenänderungs- sowie aus Er- 
hitzungs- und Abkühlungskurven der A3-Punkt bei 909,5 i  1° 
festgestellt. Kurze Beschreibung eines Differentialdilatometers 
m it einer Meßgenauigkeit von 0,5° bei rd. 900°. Einfluß der Er- 
hitzungs- und Abkühlungsgeschwindigkeit in Abhängigkeit vom 
Reinheitsgrad sowie der Kohlenstoffverteilung bei einem Kohlen
stoffgehalt von 0,012% auf die Tem peratur der a-y-Umwandlung. 
[Trans. Amer. Soc. Met. 24 (1936) Nr. 1, S. 46/74.]

Erstarrungserscheinungen. W. H. Hatfield, Dr. (Chairman 
of the  Committee): T h e  w o rk  of th e  H e te r o g e n e i ty  of 
S te e l  I n g o t s  C o m m itte e ,  Jo in t Committee of the Iron and 
Steel In stitu te  and the British Iron and Steel Federation reporting 
to  the  Iron and Steel Industrial Research Council, being a review 
of the work to  date (December 31, 1905), compiled a t the request 
of the  Committee. (Mit 1 Abb. u. 7 Zahlentaf.) Prepared to  
facilitate a reconsideration of theCom m ittee’s research programme. 
London (S. W. 1, 28 Victoria Street): The Iron and Steel Institu te  
1936. (IV, 43 S.) 8°. (Wird auf Anforderung kostenlos geliefert.) 
(The Iron  and Steel In stitu te . Special Report No. 12.) — Zu
sammenfassung der wichtigsten Erkenntnisse und Ergebnisse 
aus den bisherigen sechs Berichten des englischen Ausschusses — 
vgl. Stahl u. Eisen 46 (1926) S. 1196/98; 48 (1928) S. 1138/41;
49 (1929) S. 1275/76; 52 (1932) S. 931/35; 53 (1933) S. 1339/41; 
56 (1936) S. 236/39 — über die Entstehung der ungleichmäßigen 
chemischen Zusammensetzung von Stählen, die Seigerung der 
wichtigsten Begleit- und Legierungselemente (C, Si, Mn, P, S, 
Ni, Cr) sowie der nichtmetallischen Einschlüsse, über den Einfluß 
der Gießtem peratur auf die E rstarrung und den Verlauf der K ri
stallisation. Schließlich werden kurze Inhaltsangaben der bis
herigen Einzelveröffentlichungen von Mitgliedern des Aus
schusses wiedergegeben. S B 5

Kalt- und Warmverformung. G. Tam m ann: D ie  F o lg e n  
d e r  K a l tb e a r b e i tu n g  u n d  ih r  V e rsc h w in d e n  d u rc h  
T e m p e r a tu r s te ig e r u n g .*  Zusammenfassende Darstellung der 
wichtigsten Arbeiten über die Folgen der Kaltbearbeitung und 
über die Theorie der Erholung von der Kaltbearbeitung. [Z. 
Metallkde. 28 (1936) Nr. 1, S. 6/17.]

Einfluß der Wärmebehandlung. H .A .D ickie: V e rs p rö d u n g  
d es S ta h le s  d u rc h  l a n g d a u e r n d e s  E rh itz e n .*  Gefüge- 
untersuchung eines anlaßspröden Stahles m it 0,33 % C, 0,07 % Si, 
0,7%  Mn, 0,098%  P  und 3,66% Ni nach dem Abschrecken von 
850° in Oel, Anlassen auf 650° m it nachfolgendem Abkühlen in 
W asser und 16 h Glühen bei 450°. [Engineering 141 (1936) Nr. 3661, 
S. 301/02.]

Diffusion. W alter Baukloh und Georg Zimmermann: 
W a s s e r s to f f d u r c h lä s s ig k e i t  v o n  S ta h l  b e im  e l e k t r o 
ly t i s c h e n  B e izen .*  [Arch. Eisenhüttenwes. 9 (1935/36) Nr. 9, 
S. 459/65; vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) Nr. 12, S. 365.] — Auch 
Dr.-Ing.-Diss. (Auszug) von Georg Zimmermann: Berlin (Techn. 
Hochschule).

Masaji Fukusim a und Kisiro Endo: U e b e r  d ie  R e d u k t io n  
g e r in g e r  S a u e r s to f fm e n g e n  in  r e d u z ie r te m  E is e n  
d u rc h  W a s se rs to f f .*  Die Sauerstoffreduktion wurde aus der 
Volumenänderung des Wasserstoffs beim Glühen der Proben aus 
E lektrolyteisen oder chemisch reduziertem Eisen bei 800 bis 
1250° bestim m t. [Kinzoku no Kenkyu 13 (1936) Nr. 2, S. 44/49.]

D. H. Rowland und Clair Upthegrove: K o rn g rö ß e  u n d  ih r  
E in f lu ß  a u f  d ie  O b e r f lä c h e n e n tk o h lu n g  d e s  S ta h le s .  
Versuche an unlegierten Stählen m it 0,7 bis 1,1%  C. Einfluß 
der Korngröße auf die Geschwindigkeit der Randentkohlung in 
feuchtem  Wasserstoff sowie auf Entkohlungstiefe und Gefüge der 
entkohlten Schicht in Abhängigkeit von Tem peratur und Glüh
dauer. Deutung des Entkohlungsvorganges und der Säulenbildung 
des Ferrits. [Trans. Amer. Soc. Met. 24 (1936) Nr. 1, S. 96/132.]

Fehlererscheinungen.
Sprödigkeit und Altern. Saburo W atanabe und Kiyoshi 

Nagasawa: S p r ö d ig k e i t  v o n  S t a h l  b e i t ie f e n  T e m p e 

r a tu r e n  u n d  S p r ö d ig k e i t  v o n  g e g lü h te m  S ta h l  n a c h  
s c h n e lle m  A b k ü h le n . Untersuchungen an unlegierten und 
nichtlegierten Stählen über den Tem peraturbereich des K erb
schlagzähigkeitsabfalles. Sprödigkeit bei tiefen Tem peraturen 
wird auf Anwesenheit von Karbiden zurückgeführt. Beobachtung 
großer Sprödigkeit bei unlegierten Stählen m it 0,1 bis 0,35%  C, 
die bei 850 bis 920° geglüht, dann 1 h auf 500 bis 700° angelassen 
und in W asser abgeschreckt wurden, bei Raum tem peratur. 
[Tetsu to  Hagane 21 (1935) S. 880/87; nach Chem. Abstr. 30
(1936) Nr. 4, Sp. 1007.]

Rißerscheinungen. L. A. Glikman und S. P. Gontscharov: 
V e rg le ic h e n d e  U n te r s u c h u n g  v e r s c h ie d e n e r  P r ü f 
m e th o d e n  v o n  M e s s in g e rz e u g n is s e n  a u f  ih re  N e ig u n g  
zu m  A u fre iß e n . Deutung des Vorgangs beim Aufreißen von 
Werkstoffen, die un ter Spannung stehen, in korrodierenden 
Flüssigkeiten. [Z. techn. Physik, Leningrad, 5 (1935) S. 1598/1612; 
nach Zbl. Mech. 4 (1936) Nr. 3, S. 120/21.]

H. F . Moore: B e r ic h t  ü b e r  d e n  S ta n d  d e r  G e m e in 
s c h a f t s u n te r s u c h u n g  ü b e r  R is se  in  E is e n b a h n s c h ie n e n .  
Laboratorium s- und Betriebsversuche des R ail Manufacturers 
Technical Committee und der American Railway Engineering 
Association über E rkennbarkeit und Ursachen von Innenrissen 
in Schienen. [Univ. Illinois Bull. Engng. Exp. Station 33 (1935) 
Bull. Nr. 16, 26 S.]

Albert Portevin: Im  B e t r i e b  b e o b a c h te te  F e h le r  an  
g e k r ö p f te n  L o k o m o tiv a c h s e n .*  Flocken als Ursache von 
Rissen in den Kurbelzapfen und Schenkeln einer Achse aus Stahl 
m it 0,25%  C, 2,5%  Ni und 0,8%  Cr. [Rev. m étallurg., Mém., 33
(1936) Nr. 3, S. 209/14.]

Oberflächenfehler. Raym ond Lauroua: B e s e it ig u n g  v o n  
O be r f l ä c h e n f e h le r n u n d P o l i e r e n  n i c h t r o s t e n d e r  S tä h le .*  
Angaben über geeignete Schleifsteine und Polierverfahren zum 
Bearbeiten austenitischer Chrom-Nickel-Stähle und ferritischer 
Chromstähle. [Métaux 11 (1935) Bd. 10, Nr. 124, S. 311/14.] 

Korrosion. W. H. Hatfield, Dr. (Chairman of the Committee): 
T h e  w o rk  of th e  C o r ro s io n  C o m m it te e ,  Jo in t Committee 
of the Iron  and Steel In stitu te  and the  British Iron  and Steel 
Federation reporting to  the Iron  and Steel Industrial Research 
Council, being a review of the work to  December 31,1935, compiled 
a t the request of the Committee. (Mit 4 Tafelbeil.) Prepared to 
facilitate a reconsideration of the Committee’s research programme. 
London (S. W . 1, 28 Victoria Street): The Iron  and Steel In 
stitu te  1936. (V, 27 S.) 8°. (W ird auf Anforderung kostenlos 
geliefert.) (The Iron and Steel In stitu te . Special R eport No. 11.)
—  Bericht über die zum Teil im Jah re  1928 begonnenen N atur
rostversuche, Korrosionsversuche an Schiffen und  Laboratorium s
versuche des englischen Korrosionsausschusses. 3 B 2

D e te r io r a t i o n  of s t r u c tu r e s  of t im b e r ,  m e ta l ,  a n d  
c o n c re te  e x p o se d  to  th e  a c t io n  of s e a -w a te r .  Fifteenth 
report of the Committee of the Institu tion  of Civil Engineers, 
being a general description of the experimental work carried out 
by the Committee to  date, ed. by  S. M. Dixon, Secretary to  the 
Committee, and H. J .  Grose. (W ith 135 illustr. a note of the 
Departm ent of Scientific and Industrial Research.) London: 
His M ajesty’s Stationery Office 1935. (XVI, 138 S.) 8°. Geb. 
sh 12/6 d. — Ergebnisse der zum Teil seit fünfzehn Jahren  laufen
den Naturrostversuche in fünf auf die ganze W elt verteilten Häfen 
m it unlegierten Flußstählen, bei denen der Einfluß des Kohlen
stoff-, Mangan-, Schwefel-, Phosphor- und Kupfergehaltes sowie 
des W alzzunders auf den R ostverlust berücksichtigt wurde, mit 
Puddelstählen, schwedischem Holzkohleneisen, Stählen mit 
13%  Cr und unterschiedlichem Kohlenstoffgehalt, S tahl mit
3,75 und 36%  Ni sowie von heiß und kalt erblasenem Gußeisen. 
Die Proben wurden jeweils vollkommen un ter W asser, über Wasser 
und im Gebiete des Gezeitenwechsels geprüft. 5  B 5

S. C. B ritton : K o r r o s io n s w id e r s ta n d  v o n  f e u e r v e r 
z in k te n  e is e r n e n  H e iß  W a sserb eh ä ltern . Korrosion von 
blankem Blech aus unlegiertem Stahl m it 0 ,1%  C, verzinktem  
Stahlblech und Zinkblech in karbonathaltigen Kalzium hydroxyd
lösungen m it geringen Sulfat-, Chlorid- und N itratzusätzen. 
Einfluß des K arbonatgehaltes, des pH-Wertes und der L eit
fähigkeit des W assers sowie der Zinkschichtdicke auf die K orro
sionsbeständigkeit. [J . Soc. chem. Ind . 55 (1936) S. 19/22- nach 
Chem. Zbl. 107 (1936) I, Nr. 12, S. 2625/26.]

U. R . E vans: E le k t r i s c h e  S trö m e  a u f  ro s te n d e m  
E is e n . Bestimmung der Strom richtung beim R osten einer 
metallisch blanken Schramme auf der Oberfläche einer oxydierten 
Eisenprobe. [Nature 136 (1935) Nr. 3446, S. 792/93; nach Physik 
Ber. 17 (1936) Nr. 5, S. 549.]

F . F . Farnsw orth: B e r ic h t  d e s  A u s s c h u s s e s  A -5  f ü r  
d ie  K o r r o s io n  v o n  E is e n  u n d  S ta h l.*  W eitere Ergebnisse 
der Korrosionsversuche m it Blechproben aus verschieden herge
stellten Stählen m it und ohne Kupfergehalt in Seewasser [Proc 
Amer. Soc. Test. Mat. 35 (1835) I .  S. S i r “ '
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C. L. Hippensteel und L. J .  Gormon: B e r ic h t  d e s  U n t e r 
a u s s c h u s s e s  V I I I  f ü r  g a lv a n is c h e  u n d  e le k t r o ly t i s c h e  
K o r ro s io n  b e im  A u s sc h u ß  B -3  f ü r  K o r r o s io n  v o n  
N ic h te i s e n m e ta l le n  u n d  L e g ie ru n g e n . Berührungskorro
sion von Eisen, Aluminium, Zink, Blei, Zinn, Nickel und Kupfer 
bei gegenseitiger Zusammenstellung in verschiedenen Atm o
sphären. [Proc. Amer. Soc. Test. Mat. 35 (1935) I, S. 167/75.] 

Ichiro J itak a : G ru n d le g e n d e  T h e o r ie n  d e r  M e ta l l 
k o rro s io n .*  [Bull. In st. Phys. Chem. Res., Tokyo, 15 (1936) 
Nr. 3, S. 131/46.]

Je. W. Isskra: U e b e r  d ie  U n te r s u c h u n g  d e r  K o r r o 
sion  u n t e r  d e n  H e r s te l lu n g s b e d in g u n g e n  v o n  A e th y -  
le n c h lo rh y d r in .  Beständigkeit u. a. von Thermisilid und Eisen- 
Chrom-Wolfram-Kohlenstoff-Silizium-Legierungen bei 25 und 75° 
gegen salzsäure-, äthylenchlorhydrin- und dichloräthanhaltige 
Lösungen. [Shurnal chimitscheskoi Promyschlennosti 12 (1935) 
S. 947/53; nach Chem. Zbl. 107 (1936) I, Nr. 13, S. 2823.]

A. M’Cance: K o r r o s io n  d e s  S ta h le s .*  Einfluß des Sauer
stof fdruckes, der Sauerstoffzufuhr und der W alzhaut auf die 
Korrosion von Eisen in wässerigen Lösungen. Vergleichs versuche 
mit unlegierten Flußstählen, Schweißstahl sowie Stählen mit 
0,24% S bzw. m it je rd. 0,1%  P  und S in %-n-HCl, Vio-n-KCl, 
1/10-n-NaCl, Leitungs- und Seewasser. [Iron Coal Trad. Rev. 132
(1936) Nr. 3548, S. 399/400; Nr. 3549, S. 448/50.]

W. M. Peirce: B e r ic h t  d e s  U n te r a u s s c h u s s e s  V fü r  
B e w it te ru n g s -  u n d  K o r r o s io n s v e r s u c h e  b e im  A u s 
sch u ß  B -6  fü r  S p r i tz g u ß  a u s  M e ta l le n  u n d  L e g ie 
ru n g en .*  Aenderung von Zugfestigkeit, Dehnung und K erb
schlagzähigkeit einiger Aluminium- und  Zinklegierungen in fünf 
Jahren durch Korrosion im Freien und in Räum en m it verschie
denen Atmosphären. [Proc. Amer. Soc. Test. Mat. 35 (1935) I, 
S. 190/229.]

A. J . Phillips: B e r ic h t  d e s  U n te r a u s s c h u s s e s  V I I  f ü r  
K o rro s io n  in  F lü s s ig k e i te n  b e im  A u s sc h u ß  B -3  f ü r  
K o rro s io n  v o n  N ic h te i s e n m e ta l le n  u n d  L e g ie ru n g e n . 
Korrosion einiger Nichteisenmetalle und Legierungen in N atrium 
chlorid, Natrium hydroxyd, Salzsäure und  Schwefelsäure. [Proc. 
Amer. Soc. Test. Mat. 35 (1935) I, S. 160/66.]

Paul Ronceray: U n re in e s  E is e n  o x y d ie r t  n i c h t  in  
S a lz lö su n g e n . Lochfraß und allgemeiner Korrosionsangriff 
werden nur bei Anwesenheit von Verunreinigungen auf der Ober
fläche des W erkstoffes eingeleitet. [Bull. Soc. chim. France [5] 2 
(1935) S. 2171/74; nach Chem. Zbl. 107 (1936) I ,  Nr. 15, S. 3213.] 

Paul Ronceray: U n r e in e s  E is e n ,  d a s  s o r g f ä l t ig  v o n  
o b e r f lä c h lic h e m  S c h m u tz  b e f r e i t  i s t ,  r e a g i e r t  n i c h t  
m it v e r d ü n n te n  S ä u re n . [Bull. Soc. chim. France [5] 2
(1935) S. 2174/78; nach Chem. Zbl. 107 (1936) I, Nr. 15, S. 3213.] 

Paul Ronceray: U n r e in e s  E is e n  o x y d ie r t  n i c h t  in  
d e s t i l l ie r t e m  o d e r  l u f th a l t i g e m  W a s se r  b e i g e w ö h n 
lic h e r  T e m p e r a tu r .  [Bull. Soc. chim. France [5] 2 (1935) 
S. 2179/82; nach Chem. Zbl. 107 (1936) I, Nr. 15, S. 3213.]

Henry Ryon: K o r r o s io n s s c h u tz  d u r c h  M a r m o r f i l te r .  
Die Zerstörung von Stahl- und Messingrohren eines W asserver
teilers durch W asser m it hohem Kohlensäuregehalt und niedrigem 
PH-Wert wurde durch ein F ilte r aus gemahlenem Marmor be
hoben. [W ater Works & Sewerage 82 (1935) S. 360/61; nach 
Met. & Alloys 7 (1936) Nr. 3, S. MA 150.]

Gerhard Schikorr: U e b e r  d a s  a tm o s p h ä r i s c h e  R o s te n  
des E isen s .*  Wechseltauch- und Naturrostversuche an u n 
legiertem Stahl m it 0,11%  C und 0,14%  Cu. Einfluß der relativen 
Feuchtigkeit und des Säuregehaltes der L uft sowie der Regenhöhe 
auf das Rosten. Einfluß des bereits vorhandenen Rostes auf die 
jeweilige Korrosionsgeschwindigkeit. [Z. Elektrochem. 42 (1936) 
Nr. 3, S. 107/13.]

J . N. Smith: A n g r if f  n i c h t r o s t e n d e r  S tä h le  d u r c h  
L ed er. Beobachtung von Korrosionserscheinungen an leder
gedichteten Flanschverbindungen aus nichtrostendem  Stahl. 
Die Korrosion an der Berührungsstelle m it feuchtem  Leder wird 
durch Herauslösen von Salzen aus dem Leder erklärt. [Product 
Engng. 6 (1935) S. 465; nach Met. & Alloys 7 (1936) Nr. 3, 
S. MA 150.]

Richard Walzel und Friedrich Neuwirth: B e s t im m u n g  d e r  
S ä u r e lö s l ic h k e i t  v o n  S tä h le n .*  [Arch. E isenhüttenw es. 9 
(1935/36) Nr. 9, S. 451/58 (W erkstoffaussch. 338); vgl. Stahl
u. Eisen 56 (1936) Nr. 12, S. 365.]

C. M. W ichers: K o r r o s io n  g u ß e is e r n e r  R o h re  im  B o 
den . Einfluß des pH-Wertes, des Sulfat- und  des K alzium karbo
natgehaltes des Bodens sowie der Zutrittsm öglichkeit von W asser 
und Luft auf die H altbarkeit von W asserleitungsrohren. [Chem. 
Weekbl. 33 (1936) S. 38/40; nach Chem. Zbl. 107 (1936) I, Nr. 13, 
S. 2823.]

Zündern. R . Griffiths: U e b e r  V o rg ä n g e  u n t e r h a lb  
d e r  O b e r f lä c h e  b e im  V e rz u n d e rn  v o n  S ta h l .  Versuche 
m it E lektrolyt- und Armco-Eisen, unlegiertem Stahl m it 0,5 % C

sowie Stählen m it je rd. 1%  Cr, Al oder Mn über ihre Reaktion 
m it dem Zunder. [Sheet Metal Ind. 9 (1935) S. 679/81; nach 
Chem. Zbl. 107 (1936) I, Nr. 11, S. 2427/28.]

C. H. S. Tupholme: Z ü n d e rn  v o n  w e ich e m  S ta h l  in  
O efen.* Einfluß der Tem peratur von 700 bis 1100° sowie des 
Gehaltes der Ofengase an freiem Sauerstoff, Schwefeldioxyd, 
Kohlensäure und W asserdampf. Der Gesamtverlust an Stahl 
durch Verzundern wird auf 1%  der Erzeugung geschätzt. [Ind. 
Engng. Chem., News Ed., 14 (1936) Nr. 6, S. 106/07.]

Chemische Prüfung.
Allgemeines. Richard Berg, Dr., Dozent, Königsberg i. P r.: 

D as  O -O x y c h in o lin  „ O x in “ . Mit 4 Abb. u. 11 Tab. S tu ttg a rt: 
Ferdinand Enke 1935. (V III, 94 S.) 8°. 8,80 JU l, geb. 10,20 JtJl. 
(Die chemische Analyse. Hrsg. von Wilhelm Böttger. Bd. 34.) —- 
U nter den organischen Fällungsmitteln, die sich in den letzten 
Jahren bei der Metallanalyse eingebürgert haben, hat das O x y c h i-  
n o lin  dank den Arbeiten des Verfassers eine erhebliche Bedeutung 
gewonnen, und zwar sowohl für qualitative als auch für quan ti
tative  Bestimmungsverfahren. Das vorliegende Buch h a t sich 
zur Aufgabe gestellt, alle bisher bekanntgewordenen Bestim
mungsverfahren mittels Oxychinolins zusammenzustellen; dabei 
werden in einem allgemeinen Teil die Grundlagen und in einem 
besonderen Teil die genauen Arbeitsverfahren für die Bestim 
mung und Trennung von 25 Elementen geboten. Das Buch wird 
auch dem Eisenhüttenchemiker willkommen sein, da das Oxy- 
ohinolin im Eisenhüttenlaboratorium  für wichtige Bestimmungen 
Anwendung findet, z. B. zur Fällung des Aluminiums. S  B S  

J .  K rönert: E in ig e  n e u e  e le k t r o p h y s ik a l i s c h e  M eß 
m e th o d e n  in  d e r  a n a ly t i s c h e n  C hem ie.*  Ueberblick über 
physikalisch-chemische und elektrochemische Meßverfahren, 
deren Anwendung an einigen Beispielen erläutert wird. [Chem. 
Fabrik 9 (1936) Nr. 11/12, S. 133/38.]

Maßanalyse. Robert M. Fowler und H arry  A. B right: D ie  
E in s te l lu n g  v o n  P e r m a n g a n a t lö s u n g e n  m it  N a t r iu m 
o x a la t .  Fehler bei der Titerstellung m it N atrium oxalat gegen
über anderen Titersubstanzen. Erzielung genauer W erte durch 
Abänderung des Verfahrens. [J . Res. Nat. Bur. Stand. 15 (1935) 
Nr. 5, S. 493/501; Res. Pap. 843.]

Potentiometrie. Leopold Wolf: Z u r M e th o d ik  d e r  v i s u 
e lle n  K o n d u k to m e tr ie .*  Beschreibung einer einfachen An
ordnung, die ohne Röhre und Brücke arbeitet, und bei der Leit
fähigkeitsgefäß und W echselstrominstrument parallel geschaltet 
sind. Verbesserungen durch selbsttätiges K onstanthalten des 
Stromes bei der T itration. [Chem. Fabrik 9 (1936) Nr. 3/4, 
S. 46/49; Nr. 11/12, S. 139/40.]

Gase. Wallace A. McMillan, Howard A. Cole und A. V. 
Ritchie: D ie  B e s t im m u n g  g a s fö rm ig e r  O le f in e  o d e r  v o n  
W a s s e r s to f f  d u rc h  k a t a ly t i s c h e  H y d r ie ru n g .*  Grund
lagen des Verfahrens. Beschreibung der A pparatur und des 
Arbeitsganges. Beleganalysen. [Ind. Engng. Chem., Analyt. Ed., 8
(1936) Nr. 2, S. 105/07.]

Schmiermittel. R. T. Goodwin: W e r tp r ü f u n g  v o n  H e iz 
öl. Nach Ausführungen über W ert und Anwendung der Bestim 
mung von Flam m punkt, Brennpunkt, Viskosität usw. werden zur 
W ertprüfung von Heizölen vorgeschlagen: Bestimmung des 
Olefingehaltes, des Gehaltes an korrodierendem Schwefel und 
Brennprobe un ter Betriebsbedingungen. [Fuel Oil J . 14 (1935) 
S. 25 u. 54; nach Chem. Zbl. 106 (1935) I I ,  Nr. 22, S. 3468.]

E in z e lb e s t im m u n g e n .
Eisen. William D. McFarlane: B e s t im m u n g  d e s  E is e n s  

d u rc h  T i t r a t i o n  m it  T i t a n c h lo r id  u n d  k o lo r im e tr i s c h  
m it  B ip y r id in .*  Beschreibung einiger Abänderungen in der 
Bestimmung nach den obigen Verfahren. [Ind. Engng. Chem., 
Analyt. Ed., 8 (1936) Nr. 2, S. 124/26.]

Kupfer. H. W. F^ote und John  E. Vance: B e s t im m u n g  
v o n  K u p f e r  b e i G e g e n w a r t  s tö r e n d e r  E le m e n te .  E in e  
a b g e ä n d e r te  jo d o m e tr is c h e  B e s t im m u n g . Bestimmung 
des Kupfers in Gegenwart von fünfwertigem Arsen und Antimon 
durch Ueberwachung der W asserstoffionenkonzentration. Durch 
Zusatz eines löslichen Fluorids wird eine Beeinträchtigung der 
Bestimmung durch Eisen vermieden. [Ind. Engng. Chem., 
Analyt. Ed., 8 (1936) Nr. 2, S. 119/21.]

C. Prasad und J . B. Ih a : P o te n t io m e t r i s c h e  K u p f e r 
b e s t im m u n g  m it  N a t r iu m s u l f id .  Kupferbestim m ung in 
Kupfersulfatlösung m it N atrium azetatzusatz als Pufferlösung 
ohne Zusatz freier Säure. Günstigster pH-Wert der Pufferlösung 
zwischen 3 und 5. [J . Indian  Chem. Soc. 12 (1935) S. 1/3; nach 
Chem. Zbl. 106 (1935) I I ,  Nr. 17, S. 2708.]

Arsen. August Stadeier: D ie  A r s e n b e s t im m u n g  in  
S ta h l ,  R o h e is e n  u n d  E rz e n . [Areh. Eisenhüttenw es. 9 
(1935/36) Nr. 9, S. 423/33 (Chem.-Aussch. 111); vgl. S tah l u. 
Eisen 56 (1936) Nr. 12, S. 364/65.]
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Nickel. J . Gelband: B e s t im m u n g s m e th o d e  v o n  N ic k e l  
u n d  K o b a l t  in  S tä h le n  d u rc h  e in  v o lu m e tr is c h e s  V e r 
f a h r e n  u n t e r  A n w e n d u n g  v o n  N a t r iu m p y r o p h o s p h a t .  
Abänderung der Bestimmung nach T. M o o re , wobei das Eisen 
m it N atrium pyrophosphat gefällt und das Nickel in schwach 
amm oniakalischer Lösung nach Zusatz von Silbernitrat und K a
liumjodid m it Zyankalium titrie rt wird. Cr, Mn, W, Mo, V stören 
nicht. [Sawodskaja Laboratorija 3 (1934) S. 129/30; nach Chem. 
Zbl. 106 (1935) I I ,  Nr. 25, S. 3802.]

G. Spacu und V. Arm eanu: E in e  n e u e  v o lu m e tr is c h e  
M e th o d e  z u r  B e s t im m u n g  d es N ic k e ls . Vereinfachung 
des Verfahrens von T. M oore durch T itration des Nickels m it 
Zyankalium  in Gegenwart von Pyridin. Arbeitsvorschrift. 
[Bul. Soc. Stiin te Cluj 8, S. 206/10; nach Chem. Zbl. 106 (1935) I I  
Nr. 17, S. 2708.]

Kobalt. G. Spacu und C. Gh. Macarovici: U e b e r  e in e  
n e u e  k o lo r im e tr i s c h e  M e th o d e  z u r  B e s t im m u n g  d es 
K o b a l t s .  Kolorimetrische Bestimmung des Kobalts m it Dime- 
thylglyoxim  bei Gegenwart von Tolidin an Stelle von Benzidin. 
Arbeitsgang und Genauigkeit. [Bul. Soc. Stiinte Cluj 8, S. 245/46; 
nach Chem. Zbl. 106 (1935) I I ,  Nr. 17, S. 2707/08.]

Wolfram, Silizium. A. Clauberg und P. Behmenburg: U e b e r  
d ie  B e s t im m u n g  v o n  W o lfra m  u n d  S il iz iu m  in  n i e d r i g - 
u n d  h o c h le g ie r te n  S tä h le n  m i t t e l s  P e r c h lo r s ä u r e .  Lösen 
de r Probe in Perchlorsäure. Abscheiden des Wolframs als Wolf
ram säure und des Siliziums als Kieselsäure. Abrauchen der Kiesel
säure im Platintiegel. Arbeitsvorschrift. Beleganalysen. [Z. anal. 
Chem. 104 (1936) Nr. 7/8, S. 245/49.]

Aluminium, Tonerde. G. T. Motok und E . 0 . W altz: E in  
b e w ä h r te s  V e r fa h re n  z u r  B e s t im m u n g  v o n  A lu m in iu m  
u n d  T o n e rd e  im  S ta h l .  Bestimmung der Tonerde durch Lösen 
der Probe in Salzsäure m it nachfolgender Behandlung des R ück
standes, in dem die Tonerde als Hydroxyd gefällt wird. Bestim
mung des metallischen Aluminiums erfolgt durch Fällung als 
Phosphat. Beleganalysen. Schrifttumsangaben. [Iron Age 136
(1935) Nr. 26, S. 23/25.]

Blei. L. Guzelj: U e b e r  d ie  g r a v im e t r i s c h e  B e s t im 
m u n g  d es B le is  a ls  B le ic h ro m a t.  Einfluß verschiedener 
Reagenzien auf die Bleichromatfällung aus verdünnter B leinitrat
lösung. Fällung des Bleichromats aus konzentrierten B leinitrat
lösungen und aus Lösungen von Bleisulfat in Ammoniumazetat. 
Beleganalysen. [Z. anal. Chem. 104 (1936) Nr. 3/4, S. 107/19.] 

Sauerstoff. W. W. Stevenson: D as  V o rk o m m e n  u n d  d ie  
B e s t im m u n g  d e s  S a u e r s to f f s  im  S ta h l .  Nachprüfung der 
bekannten Sauerstoffbestimmungsverfahren und ihrer Anwend
barkeit. [Ind. Chemist chem. Manufacturer 11 (1935) S. 235/39; 
nach Chem. Zbl. 106 (1935) I I ,  Nr. 24, S. 3682.]

Gustav Thanheiser und Erwin B rauns: E in n e u e r V a k u u m -  
o fen  u n d  se in e  A n w e n d u n g  z u r  S a u e r s to f fb e s t im m u n g  
im  S ta h l.*  [Arch. Eisenhüttenwes. 9 (1935/36) Nr. 9, S. 435/39 
(Chem.-Aussch. 112); vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) Nr. 12, S. 365.] 

Magnesium. N. A. Tananajew und W. M. T arajan: S c h n e lle  
B e s t im m u n g s m e th o d e  v o n  M a g n e s iu m  im  K a lk s t e in  
u n d  D o lo m it  a ls  M a g n e s iu m o x y d . Nach Fällung und Ab
scheidung des Kalziums als Oxalat wird Magnesium nach Zusatz 
von Form alin m it wenig Lauge im Ueberschuß gefällt und  als 
Oxyd gewogen. Dauer der Bestim m ung: 3,5 bis 4,5 h. [Sawodskaja 
Laboratorija 3 (1934) S. 112/13; nach Chem. Zbl. 106 (1935) I I ,  
Nr. 25, S. 3802.]

Kieselsäure. W. D. Wosnessenski, A. B. Gurewitsch und 
N. W. Lochonowa: E in e  S c h n e llm e th o d e  d e r  K ie s e ls ä u r e 
b e s t im m u n g  im  K a lk s te in ,  D o lo m it  u n d  im  T o n  m it  
H ilfe  d e r  Z e r s e tz u n g  d e r s e lb e n  u n t e r  D ru c k  in  k o n 
z e n t r i e r t e r  S a lz s ä u re .  U nter Druck und bei 250° wird die 
gesamte Kieselsäure als unlöslicher Niederschlag erhalten. Vor
teile durch Fortfall des Sodaaufschlusses. [Sawodskaja L abora
to rija  1933, Nr. 7, S. 37/40; nach Chem. Zbl. 106 (1935) I I ,  Nr. 22, 
S. 3415.]

Kalzium. A. B. Gurewitsch und N. W. Lochonowa: S c h n e l l 
m e th o d e  d e r  K a lz iu m b e s t im m u n g  u n d  T r e n n u n g  d e s  
K a lz iu m s  v o n  M a g n e s iu m s a lz e n  a ls  M o ly b d a t.  Fällung 
des Kalziums m it Ammoniummolybdat nach vorheriger Abschei
dung der Sesquioxyde und Trocknen bei 360°. Bestimmung des 
Magnesiums im F iltra t m it o-Oxychinolin oder als Phosphat. 
Dauer der Bestimmung 3 bis 3,5 h. [Sawodskaja Laboratorija 3 
(1934) S. 110/12; nach Chem. Zbl. 106 (1935) I I ,  Nr. 24, S. 3682.] 

Selen. George G. Marvin und  W alter C. Schumb: D ie  B e 
s t im m u n g  v o n  S e le n  in  1 8 — 8 - r o s t f r e ie m  S ta h l .  
Lösen der Probe in Perchlorsäure, un ter Auffangen etwa gebildeten 
Selenwasserstoffs, m it nachfolgendem Filtrieren, wobei Selen 
u nd  Kieselsäure Zurückbleiben. ¡Aus dem R ückstand wird Selen

m it Salpetersäure gelöst und jodometrisch bestim m t. Arbeitsgang. 
Beleganalysen. [Ind. Engng. Chem., Analyt. E d., 8 (1936) Nr. 2, 
S. 109/10.]

Louis Silverman: G e w ic h t s a n a ly t i s c h e  B e s t im m u n g  
v o n  S e le n  in  le g ie r t e n  S tä h le n .  K u p f e r c h l o r i d - P e r 
c h lo r s ä u r e - V e r f a h r e n .  Kurze Beschreibung der Arbeitsweise. 
Vorzüge gegenüber dem Lösen in Königswasser. [Ind. Engng. 
Chem., Analyt. Ed., 8 (1936) Nr. 2, S. 132/33.]

Meßwesen (Verfahren, Geräte und Regler).
Allgemeines. W erner Skirl, Oberingenieur: E le k t r is c h e  

M e ssu n g en . 2. Aufl., vollst, neu bearb., m it 711 meistens auf 
Tafeln angeordneten Bildern und 15 Kupfertiefdrucktafeln. 
Berlin u. Leipzig: W alter de G ruyter & Co. 1936. (Siemens-Hand
buch. Bd. 6.) Geb. 15 JIM. S B =

Guido W ünsch, Berlin-Friedenau, und H ans Rühle, Berlin- 
Charlottenburg: M e ß g e rä te  im  I n d u s t r i e b e t r i e b .  Mit
371 Textabb. Berlin: Julius Springer 1936. (VII, 315 S.) 8°. 
Geb. 27,60 S  B =

Längen, Flächen und Raum. M agnetischer Dickenmesser.* 
G erät der Commercial Engineering Laboratories, D etroit (Michi
gan), zur Dickenmessung von Gußeisen und  Stahl. [Foundry 
Trade J .  54 (1936) Nr. 1020, S. 186.]

E . Lehr und H . Granacher: D e h n u n g s m e ß g e r ä t  m it  se h r  
k le in e r  M e ß s tre c k e  u n d  A n z e ig e  m i t t e l s  S p e r r s c h ic h t -  
P h o to z e lle .*  Beschreibung eines Gerätes für statische Deh
nungsmessungen m it 30 OOOfacher Vergrößerung bei einer Meß
strecke von 2 mm Länge. [Forsch. Ing.-W es. 7 (1936) Nr. 2, 
S. 66/74.]

Sonstige wärmetechnische Untersuchungen. M. S. Masleni- 
koff: B e r ü c k s ic h t ig u n g  d e s  u n v e r b r a n n t e n  K o h le n 
s to f f s  b e i d e r  E r m i t t l u n g  d e r  L u f tü b e r s c h u ß z a h l .  
Rechnerische E rm ittlung der wirklichen Luftüberschußzahl. 
Kritische Prüfung der Anwendbarkeit von Form eln zur laufenden 
Ueberwachung von Feuerungen. [Feuerungstechn. 24 (1936) Nr. 1, 
S. 7/9.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.
Allgemeines. Alfred Striepling, Bauingenieur: E le m e n te  

d e s  S ta h lb a u e s .  Grundlagen für das Berechnen und Entwerfen 
von Stablbauwerken un ter Berücksichtigung der „Normen für 
Stahlbau“ . 2., neubearb. Aufl. von Carl Bültzing, Bauingenieur. 
Mit 127 Textabb., 3 Taf. u. 22 Berechnungsbeispielen. Berlin: 
W ilhelm E m st & Sohn 1936. (V III, 88 S.) 8°. 3,20 JU l. — In  
anerkennenswert kurzer und dennoch leichtverständlicher Fassung 
werden durch diese handliche Druckschrift die allgemeinen 
Grundregeln für das Bemessen einfacher Stahlbauteile verm ittelt. 
Dem Anfänger und für das Selbststudium  wird das Heftchen, 
wertvoll bereichert durch eine Reihe durchgeführter Rechenbei
spiele, gute Dienste leisten. Begrüßenswert ist, daß der Bearbeiter 
vielfach auf einschlägige Hilfsbücher (Kalender und Tabellen
werke), besonders auf das Taschenbuch „S tah l im Hochbau“ ,
9. Aufl. •— vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 30 —, hingewiesen hat 
derart, daß unm ittelbar die maßgebenden Vorschriften, Normen, 
Bemessungs- und Regelausführungstafeln angegeben sind. Das 
erleichtert dem werdenden Stahlbauer die Vertiefung in die 
Einzelheiten. !  B !

Beton und Eisenbeton. W alter N akonz: E n tw ic k lu n g s 
r i c h tu n g e n  im  E is e n b e to n b a u .*  Gegenwärtige Ausführungs
bestimmungen für Eisenbeton. W ahl der Zuschlagsstoffe. H er
stellung der Schalungen, Biegen der Betoneisen, Herstellung und 
Beförderung des Betons. [Bautechn. 14 (1936) Nr. 10, S. 141/43; 
Nr. 15, S. 216/19.]

K u rt Stöcke: M in e r a l te c h n is c h e s  d e r  Z u s c h la g s s to f f e  
d e s  S tr a ß e n b e to n s .*  Einfluß des Gefügeaufbaus auf die 
Festigkeit von Gesteinen. Notwendigkeit mineralogischer Arbeits
weise für die Auswahl von Baustoffen. [Straße 3 (1936) Nr. 5, 
S. 148/49.]

Zement. [Blondiau:] D e r  E in f lu ß  d e r  T e m p e r a tu r  au f 
d a s  E r h ä r t u n g s v e r h a l t e n  v o n  G ip s - S c h la c k e n z e m e n 
ten .*  Versuche über die W ärmeabgabe bei der E rhärtung  von 
Portlandzem ent, Hochofenzement und Gips-Schlackenzement. 
Festigkeit von Betonwürfeln bei der E rhärtung  in niedrigen 
Tem peraturen. [Tonind.-Ztg. 60 (1936) Nr. 20, S. 260/61.]

Normung und Lieferungsvorschriften.
Ueberwachungsvorschriften. S a m m e lw e rk  d e r  A u to g e n -  

S c h w e iß u n g . Hrsg. von der Internationalen  Beratungsstelle 
für K arbid und Schweißtechnik, Genf (Schweiz). Halle a d S 
(Mühlweg 14): Carl Marhold i. Komm. 4°. —  Bd. 6. A u to g e n -  
S c h w e iß e n  b e i  R e p a r a tu r e n .  (Mit zahlr. Abb ) 1934 fc -m 
80 S.) Geb. 6 JLH. S B "
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Betriebswirtschaft. 
Betriebswirtschaftslehre und Betriebswissenschaft. Otto R. 

Schnutenhaus: D ie  d e u ts c h e  B e t r i e b s w i r t s c h a f t s l e h r e  
u n d  ih r e  g e g e n w ä r t ig e n  H o c h s c h u l le h r e r .  Aussprache 
über die Lebensnahe der Betriebswirtschaftslehre. [Prakt.
Betr.-W irt 16 (1936) Nr. 2, S. 175/82.]

Arbeitsvorbereitung. Nikolaus von Stum m: A r b e i t s v o r 
b e r e i tu n g  in  e in e m  S ta b s ta h lw a lz w e r k .*  [Arch. Eisen- 
hüttenwes. 9 (1935/36) Nr. 9, S. 467/74 (Betriebsw.-Aussch. 103);
vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) Nr. 12, S. 365.]

Betriebsbuchhaltung. Im re H erm ann: N e u e  A u fg a b e n  d es 
i n d u s t r ie l le n  R e c h n u n g s w e s e n s .  Erfassung und Verfolgung 
der speziellen inneren Betriebskonjunktur. [Betr.-W irtsch. 29
(1936) Nr. 3, S. 57/61.]

L. W inkler: R e s tw e r t r e c h n u n g  o d e r  E in z e lk o s te n 
e r m i t t l u n g  in  d e r  K o h le n e n tg a s u n g ?  Probleme der Kup- 
pelproduktenkalkulation in der Kohlenveredlung. [Gas- u. 
Wasserfach 79 (1936) Nr. 9, S. 129/33.]

Rentabilitäts- und Wirtschaftlichkeitsrechnungen. Auler: 
W ege z u r  P r ü f u n g  d e r  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  d e s  L o c h 
k a r te n v e r f a h r e n s .  [Die Lochkarte 7 (1936) Nr. 8, S. 800/06.] 

W ojnarowicz: F e s t s t e l l u n g  d e r  W ir t s c h a f t l i c h k e i t  
b e i d e r  I n s t a n d s e tz u n g  v o n  W a s s e rz ä h le rn .  [Gas- u. 
Wasserfach 79 (1936) Nr. 11, S. 172/73.]

Betriebswirtschaftliche Statistik. H ans Bußm ann ¡ K a le n d e r 
re fo rm  u n d  B e t r i e b s s t a t i s t i k .  [P rakt. Betr.-W irt 16 (1936) 
Nr. 3, S. 252/56.]

J . D. Relyea: E in h e i t l i c h e  B e t r i e b s b e r i c h te  se n k e n  
d ie  E r z e u g u n g s k o s te n .  [Iron Age 137 (1936) Nr. 3, S. 24/25.] 

Schwerdt: D ie  B e d e u tu n g  d e r  N o m o g ra p h ie  ( g r a 
p h is c h e s  R e c h n e n )  f ü r  F o r s c h u n g ,  T e c h n ik  u n d  W i r t 
s c h a f t .  [M itt.Techn.O rganis.,D üsseid.,52 (1936)Nr.4, S .50/51.]

Volkswirtschaft.
Außenhandel und Handelspolitik. K arl Caspers: E i s e n - 

e x p o r t  o h n e  K a r t e l l ?  Gegen die staatlichen und privatw irt- 
schaftlichen M arktregelungsmaßnahmen des Auslandes vermögen 
auf die Dauer nur gemeinschaftliche Ausfuhrförderungsm aßnah
men anzukommen. [Braune W irtsch.-Post 4 (1935/36) Nr. 37, 
S. 1217/18.]

Eisenindustrie. J .  W. Reichert: D ie  E i s e n w i r t s c h a f t  im  
e n g lis c h e n  W e ltre ic h .*  [Stahl u. Eisen 56 (1936) Nr. 10, 
S. 297/305.]

Hans J .  Schneider: D ie  A b s a tz rä u m e  d e r  W e l te i s e n 
in d u s t r ie .  Allgemeine Verhältnisse. Der britische Vorzugs
raum. Der amerikanische, westeuropäische, mitteleuropäische, 
skandinavische, südeuropäische und osteuropäische Ausfuhrraum. 
[Wirtsch.-Dienst 21 (1936) Nr. 13, S. 429/33.]

H ans J .  Schneider: W e l te i s e n m a r k t  im  S t r u k t u r 
w an d el.*  Allgemeine Lage. S truk tu r des W elteisenmarktes. 
Eisenerzeugende und eisenfreie Räume. Möglichkeiten einer 
deutschen Ausfuhrsteigerung. [W irtsch.-Dienst 21 (1936) Nr. 11,
S. 351/54.]

Verkehr.
Eisenbahnen. Niemack: E rh ö h u n g  d e r  E is e n b a h n 

ta r i f e .  Die Gründe für die Tariferhöhung. Umfang der Tarif
erhöhung. Keine Abwälzung auf den Verbraucher. [Techn. u. 
W irtsch. 29 (1936) Nr. 3, S. 69/71.]

Wasserstraßen. Robert Platow : L e b e n d ig e  B in n e n 
s c h if f a h r t .*  Der Reichsgedanke im Verkehr. Binnenschiffahrt 
und Eisenbahn. Das Rückgrat des W asserstraßenverkehrs. Gren
zen des Verkehrsaufschwunges. Hauptaufgaben des W asser
straßenbaues. E in geschlossenes W asserstraßennetz. D auer
aufgabe: Ausbau der natürlichen Ströme. Neue Aufgaben — 
neue Antriebe. [Techn. u. W irtsch. 29 (1936) Nr. 3, S. 72/76.] 

Luftverkehr. Heinz Orlovius: Z ie le  d e r  d e u ts c h e n  H a n 
d e ls lu f t f a h r t .  Entwicklungsabschnitt. Geschwindigkeitskurve. 
Anpassung der Technik an die Verkehrsnachfrage. Sicherheit im 
Luftverkehr. Ueberwindung der Weltmeere. [Techn. u. W irtsch. 
29 (1936) Nr. 3, S. 77/79.]

Sonstiges. Konrad Mellerowicz: G e o rd n e te  W ir t s c h a f t  
u n d  G ü te r v e r k e h r  m it  K r a f t f a h r z e u g e n .  Wesen der 
geordneten W irtschaft. Die besonderen Verhältnisse im Ver
kehrswesen. Die Ordnung im Kraftwagengüterverkehr. [Techn.
u. Wirtsch. 29 (1936) Nr. 3, S. 65/69.]

Soziales.
Allgemeines. Friedrich G ärtner: E n tw ic k lu n g ,  L ag e  u n d  

A u fg a b e n  d es A r b e i ts e in s a tz e s  im  W ir t s c h a f t s r a u m  
W e s tfa le n .  [Stahl u. Eisen 56 (1936) Nr. 11, S. 328/32.]

Arbeiterfiirsorge. A. Heinrichsbauer, Essen: I n d u s t r i e l l e  
S ie d lu n g  im  R u h r g e b ie t  in  V e r g a n g e n h e it ,  G e g e n w a r t  
u n d  Z u k u n f t.  (Mit zahlr. Abb. im Text, auf den B lättern  des 
Anhanges u. 1 Uebersichtskarte sowie e. Geleitwort von Ober
bürgermeister Dillgardt u. e. Vorwort von [Dr.-Ing. E. h. Eugen] 
Vogler.) Essen: Verlag Glückauf, G. m. b. H ., 1936. (8 Bl., 
171 S., 6 Bl.) 8°. Geb. 4,50 JU l. =  B =

W. Wiedemann, Dr. rer. po l.: I n d u s t r i e l l e  H e i m s tä t t e n 
s ie d lu n g . Der Weg zur Krisenfestigkeit des deutschen Arbeiters. 
Mit 37 Abb. u. 29 Zahlentaf. Berlin (NW 7): VDI-Verlag, G. m. 
b. H., 1936. (4 Bl., 138 S.) 8°. 9 JlJl, für Mitglieder des Vereines 
deutscher Ingenieure 8,10 JiJH. 5 B 5

Löhne. H erbert Antoine: H ä u f ig k e i t s s c h a u b i ld  a ls  
M it te l  d e r  L o h n ü b e rw a c h u n g .*  [Stahl u. Eisen 56 (1936) 
Nr. 11, S. 338/39.]

Unfälle, Unfallverhütung. Brauer: T ö d 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 .*  Acht Beispiele von Unfällen. 
[Reichsarb.-Bl. 16 (1936) Nr. 5, S. I I I  47/49.]

Rechts- und Staatswissenschaft.
Gewerbe-, Handels- und Verkehrsrecht. B e w e rtu n g  v o n  

F a b r ik g r u n d s tü c k e n  u n d  B e t r i e b s v o r r ic h tu n g e n .  [Stahl
u. Eisen 56 (1936) Nr. 13, S. 406/07.]

Sonstiges.
Werbeschriften der Industrie. Vgl. die Zusammenstellung 

auf der Rückseite des gelben Vorsatzblattes dieses Heftes.

Statistisches.

Die Kohlenförderung des Deutschen Reiches im März 19361).

März 1936 Januar bis März 1936 . 1

Erhebungsbezirke Stein
kohlen

t

Braun
kohlen

t

Koks

t

Preß
kohlen

aus
Stein
kohlen

t

Preß
kohlen

aus
Braun
kohlen

t

Stein
kohlen

t

Braun
kohlen

t

Koks

t

Preß
kohlen

aus
Stein
kohlen

t

Preß- | 
kohlen ;

aus 
Braun- j 
kohlen

- 1 1
Preußen insgesamt . . . .  

davon:
12 552 812 10 067 694 2 833 233 333 352 2 089 942 38 210 739 31 014 426 8 250 745 1121 266 6 616 166

Breslau, Niederschlesien 418 735 918 898 95 521 6 557 158 769 1 248 583 2 811 356 268 076 20 602 491 991
Breslau, Oberschlesien . 1 752 841 121 779 17 457 — 5 191 587 — 371 742 57 986 —
Halle .............................. 2)5 252 586 

207 839
1 144 610 — 16 340 299 --- — 3 642 456 1

C lausthal.......................... 146 103 43 095 34 266 22 421 444 767 600 355 127 623 103 924 69 549
D o r tm u n d ..................... 8 609 397 2 245 095 259 934 — 26 546 579 — 6 511 303 877 002 —
Bonn .............................. 1 625 736 3 688 371 327 743 15138 764 142 4 779 223 11 262 416 972 001 61 752 2 412 170

' B ayern ...................................... 1 394 164 296 7 293 6 228 4 149 562 554 — 23 232 19 667
Sachsen...................................... 305 168 1 124 763 24 837 7 612 329 989 922 480 3 415 242 77 324 21 957 895 330

j  B a d e n ...................................... 23 646 — — — — 82 844 —
Thüringen.................................. 444 293 169 872 — 1 373 041 — — 524 189
H e ss e n ...................................... 87 926 6 709 — — 253 645 — 19 877

149 910B raunschw eig.......................... _ 230 898 47 800 — 747 669 — —
A n h a lt ...................................... _ 267 538 3 320 — 752 885 — .— 9 765 1
Uebriges Deutschland . . . 12 265 60 488 — — 37 537 — 3)178 357 —

Deutsches R e i c h ................. 12 871 639 12 387 408 2 918 558 378 612 2 647 151 1 39 174 905 38 119 462 3)8 506 426 1 269 176 | 8 215 027

Nach „Beichsanzeiger“ Nr. 94 vom 23. April 1936. —  2) Davon aus Gruben links der Elbe 3 175 896 t. —  3) Einschließlich der Berichtigung aus dem Vor-
monat.
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Die Leistung der Warmwalzwerke sowie der Hammer- und Preßwerke im Deutschen Reich im März 19361). In  Tonnen zu 1000 kg.

Sorten
Rheinland

und
Westfalen

t

Sieg-, Lahn-,
Dillgebiet u. Schlesien 
Oberhessen j

t  I  t

Nord-, Ost- 
und Mittel
deutschland 

t

Sachsen

t

Süd
deutschland

Saar
land

Deutsches Reich insgesamt
März
1936

t

Februar
1936

t

M ä r z  1 9 3 6 :  26 Arbeitstage, F e b r u a r  1 9 3 6 :  25 Arbeitstage

A. W a lz w e r k sfe r t ig e r z e u g n is se ,  
S c h m ie d e s tü c k e  u. dgl.

Eisenbahnoberbaustoffe 54 200 12 500 10 299 76 999 73 321

Formstahl von 80 mm Höhe u. darüber 45 317 38 730 26 624 110 671 103 012

Stabstahl und kleiner Formstahl . . 205 778 5 745 37 608 34 244 47 837 331 212 322 312

Bandstahl 46 301 3 056 495 10 576 60 428 58 403

Walzdraht 79 035 6 964 3) 12 700 89 040

Universalstahl 19 148 6 732 5) 26 016

Grobbleche (von 4,76 mm und darüber) 75 047 6 294 12 404 10 224 103 969 97 396

Mittelbleche (von 3 bis unter 4,76 mm) 13 991 > 858 2 878 24 760 22 562

Feinbleche (über 1 bis unter 3 mm) 27 583 15 324 I 506 6 196 57 609 48 810
Feinbleche (über 0,32 bis 1 mm ein

schließlich) .......................................... 28 205 11 296 7 773

Feinbleche (bis 0,32 mm einschl.) 4 564 465«)

3 897 51 171 51 331

5 029 2 580

Weißbleche 17 2126 17 212 17 634

Röhren und Stahlflaschen . 60 951 14 369 6) 75 320

Rollendes Eisenbahnzeug, unbearb. 2) 10 257 1 078

Schmiedestücke 2) . 263 2 376 5 724 1 670

11 335 12 711

1 134 31 167 27 645
Sonstige Erzeugnisse der Warmwalz
werke sowie der Hammer- u. Preßwerke 806 1 467 3 207 3 365

Insgesamt: März 1936 
davon geschätzt . .

703 244 
385

49 014 
2 391

129 542 33 179 26 916 142 773 1 084 668 
2 776

Insgesamt: Februar 1936 
davon geschätzt . . .

677 243 44 657 117 215 32 015 26 703 135 037 1 032 870

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 41 718 41 315
B. V o rg ew a lz te s  H a lb z eu g  zum  

A b sa tz  b e s t im m t2)
Insgesamt: März 1936 ..........................

davon g e s c h ä tz t ..................................
56 080 2 238 

365
2 352 8 650 69 320 

365
Insgesamt: Februar 1936 . 48 876 2 010 4 422 14 511 69 819

J a n u a r  b is  M ä r z  1 9 3 6 :  77 Arbeitstage, 19 35: 76 Arbeitstage Januar bis März
A. W a lz w e r k sfer tig er zeu g n isse , 

S ch m ie d e stü ck e  u. dgl.

Eisenbahnoberbaustoffe .

Formstahl von 80 mm Höhe u. darüber

Stabstahl und kleiner Formstahl . . .

Bandstahl

Walzdraht

Universalstahl

Grobbleche (von 4,76 mm u. darüber)

Mittelbleche (von 3 bis unter 4,76 mm)

Feinbleche (über 1 bis unter 3 mm) 
Feinbleche (über 0,32 bis 1 mm ein

schließlich) ...........................................

Feinbleche (bis 0,32 mm einschl.) . .

Weißbleche

Röhren und Stahlflaschen ,

Rollendes Eisenbahnzeug, unbearb. 2)

Schmiedestücke 2) .
Sonstige Erzeugnisse der Warmwalz- 
werke sowie der Hammer- u. Preßwerke

Insgesamt: Januar/März 1936 
davon g e s c h ä tz t .................

Insgesamt: Januar/März 1935 . . . 
davon g e s c h ä tz t ..............................

160 494

129 897

136 490

213 i

55 592

216 286

42 133

75 264

17 741

29 639

105 414

109 538

8 595

20 110 8)

99 737

2 141

1936
t

28 035 218 168

74 695 310 006

142 039 988 289

32 394 179 620

39 975 273 984

22 830 6) 78 422

17 440 39 527 27 807 301 060

5 760 

40 475

15 570 8 262 71 725

22 756

86 229

9 839

37 541 22 628

1 528 •)

55 515«)

185 564

32 214

66 919

2 062 503 
385

1 691 151

17 548 

12 991

156 043

1935
t

261 021

247 838

774 082

164 537

247 815

52 513

228 664

57 584

116 920

159 389 

11 367

112 499

45 407 6)

3 724

143 558 
2 391

120 815

366 563

2 700

4 704

55 515 

230 971 

35 938 

88 703 

9 734

98 207

309 265 84 690

79 345

67 393

418 758 3 168 934 
2 776

350 014 —

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 41 155
B. V o rg e w a lz te s  H a lb z eu g  zum  

A b sa tz  b e s t im m t2) 
Insgesamt: Januar/März 1936 . . . .  

davon g e s c h ä tz t ..................................

Insgesamt: Januar/März 1935 . .

163 073

137 796

6 881 
365

! 528

10 996

10 961 2 601

35 216 

31 864

216 166 
365

13 604

59 655 

149 463

25 187 

81 449

30 497

2 623 328 

34 517

191 750
x) Nach den Ermittlungen der Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie. —  2) Wird erst ab Januar 1936 in dieser Form erhoben. __ 3) Einschließlich

Süddeutschland. — 4) Siehe Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen usw. —  6) Ohne Süddeutschland. — •) Einschließlich Saarland. —  7) Siehe Rheinland nn \ 
Westfalen usw. a
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Der deutsche Eisenerzbergbau im März 19361).
a) E is e n e rz g e w in n u n g  n a c h  B e z irk e n .

März Januar bis 
März

Bezirk

1

G e w in 
n u n g  

an ver
wertbarem 

(absatz
fähigem) 

Erz

t

B es ta n d  
an verwert
barem (ab- 
satzfähi
gem) Erz 

auf Gruben 
und Auf

bereitungs
anlagen 

am Ende 
des Monats

t

B e le g 
s c h a ft

(Beamte,
Ange
stellte,

Arbeiter')

G ew in 
n un g  

an ver
wertbarem 

(absatz
fähigem) 

Erz

t

1. S c h le s isc h e r  B ez irk  . 2 460 3 267 299 7 101

2. B ez irk sg ru p p e  M it t e l
d e u tsc h la n d  

Thür.-Sachs. Gebiet (zumTeil) 5 064 881 215 15 043
H a rzg eb ie t.............................. 3 045 186 128 4 186
Subherzynisches Gebiet (Peine, 

S a lz g it te r ) .......................... 164 087 214 844 2 177 499 046
Wesergebirge und Osnabrücker 

G e b ie t .................................. 5 113 214 122 11 198

zusammen 2 177 309 216 125 2 642 529 473

3. B ez irk sg ru p p e  S ieg en  
Raseneisenerzgebiet und Ruhr

gebiet .................................. 3 994 8 783 122 7 361
Siegerländer-Wieder Spat

eisensteingebiet ................. 138 359 48 910 5 737 405 551
Waldeck-Sauerländer Gebiet. 1 626 63 53 5 027

zusammen 3 143 979 57 756 5 912 417 939

4. B ez irk sg ru p p e  W etz lar  
Lahn- und Dillgebiet . . . 56 535 27 831 2 357 162 849

j Taunus-Hunsrückgebiet ein
schließlich der Lindener 
Mark .................................. 19 940 2 284 687 57 888

I Vogelsberger Basalteisenerz- 
| g e b i e t .............................. . 8 952 527 270 25 626

zusammen 4 85 427 30 642 3 314 246 363

5. B ez irk sg ru p p e  S ü d 
d eu tsc h la n d  

Thür.-Sächs. Gebiet (zum Teil)
I Bayerisches Gebiet................. 65 899 70 951 1 472 187 657

Badisch-Württembergisches 
G e b ie t ...................................

zusammen 5 65 899 70 951 1 472 187 657

Insgesamt 1 bis 5 475 074 378 741 13 639 1 388 533

b) E is e n e rz g e w in n u n g  n a c h  S o r te n .

März 1936 Januar bis März 1936
t t

Brauneisenstein bis 30 % Mn
über 12 % M n .................................. 19 419 57 621
bis 12%  M n .................................. 241 322 715 205

Spateisenstein............................................... 146 877 430 246
R oteisen stein ............................................... 33 116 93 247
Kalkiger Flußeisenstein.............................. 21 768 64 104
Sonstiges E isenerz...................................... 12 572 28 110

insgesamt 475 074 1 388 533

') Nach den Ermittlungen der Wirtschaftsgrupi'e Bergbau, Berlin.

Die Kohlenförderung im Ruhrgebiet im März 1936.

Im  Monat März wurden insgesamt in 26 Arbeitstagen 
8 609 397 t  verwertbare K o h le  gefördert gegen 8 663 194 t  in 
25 Arbeitstagen im Februar 1936 und 7 931 385 t  in 26 A rbeits
tagen im März 1935. A r b e i t s tä g l ic h  betrug die Kohlen
förderung im März 1936 331131 t  gegen 346 528 t  im Februar 
1936 und 305 053 t  im März 1935.

Die K o k s e rz e u g u n g  des Ruhrgebiets stellte sich im 
März 1936 auf 2 245 095 t  (täglich 72 422 t), im Februar 1936 
auf 2 095 212 t  (72 249 t) und 1 870 060 t  (60 325 t) im März 
1935. Die Kokereien sind auch sonntags in Betrieb.

Die P r e ß k o h le n h e r s te l lu n g  aus Steinkohlen ha t im 
März 1936 insgesamt 259 934 t  betragen ( a r b e i t s tä g l ic h  
9997 t) gegen 298 693 t  (11 948 t) im Februar 1936 und 244 264 t  
(9395 t) im März 1935.

Die B e s tä n d e  d e r  Z ec h en  an  K o h le , K o k s  u n d  P r e ß 
k o h le  (das sind Haldenbestände, ferner die in W agen, Türmen

und Kähnen befindlichen, noch nicht versandten Mengen ein
schließlich Koks und Preßkohle, letzte beiden auf Kohle zurück
gerechnet) betrugen Ende März 1936 rd. 6,5 Mill. t  gegen 6,17 Mill. t  
Ende Februar 1936.

Die Gesamtzahl der b e s c h ä f t ig te n  A r b e i te r  stellte sich 
Ende März 1936 auf 239 187 gegen 238 841 Ende Februar 1936.

Im  Durchschnitt des ganzen Bezirkes verblieben bei 26 
Arbeitstagen auf einen Mann der Gesamtbelegschaft 23,84 Arbeits
schichten gegen 23,72 bei 25 Arbeitstagen im Februar.

Die deutschoberschlesische Bergwerks- und Eisenhüttenindustrie 
im Februar 19361).

Gegenstand
Januar

1936
t

Februar
1936

t
Steinkohlen.....................

Steinpreßkohlen..................................
Rohteer..................................
Rohbenzol und Hom ologen..................................
Schwefel saures A m m on iak ..................................
R o h e isen ..................................

Stahlguß (basisch und sauer).............................
Halbzeug zum V e r k a u f ......................................
Fertigerzeugnisse der Walzwerke einschließlich

Schmiede- und Preß w erke.............................
Gußwaren II. Schm elzung..................................

1 819 599 
139 488 

21 731 
5 859 
2 030 
2 062 

18 121 
35 559 

1 127
1 292

25 000
2 128

1 619 147 
110 475 

18 798 
5 367 
1 891 
1 793 

15 968 
35 703 

1 038 
1 547

24 961 
1 977

*) Oberschi. Wirtseh. 11 (1936) S. 216 ff.

Der Außenhandel der Niederlande im Jahre 19351).

Einfuhr Ausfuhr

1934
t

1935
t

1934
t

1935
t

Steinkohlen............................. 5 713 121 5 060 736 3 159 646 2 938 732
357 623 311 218 2 075 048 2 138 829

Steinkohlenbriketts . . . . 359 673 352 719 326 342 304 946
B rau n k oh len ......................... 48 37 — —
Braunkohlenbriketts . . . . 143 316 134 419 7 063 4 079

496 407 424 925 12 668 140
M an gan erz.............................. 7 394 2 030 918 867

14 763 13 130 260 420 214 328
Roheisen u. Eisenlegierungen 10 518 11 570 223 475 196 428
Rohblöcke, vorgew. Blöcke . 1 172 653 19 241 13 680
Stabstahl, Formstahl, Band

eisen ...................................... 284 930 243 412 6 962 4 188
103 975 65 610 3 818 1 658

Eisenbahnoberbauzeug . . . 41 863 44 542 2 058 1 962
Achsen, Radreifen usw. . . 4 917 5 423 205 94
Röhren und Röhrenverbin

dungsstücke ..................... 93 993 87 498 12 346 7 961
Grob- und Feinbleche . . . 156 706 151 703 5 213 2 429
W eißbleche.............................. 59 519 51 981 100 59
Draht und Drahterzeugnisse 42 159 42 153 330 383
D ra h tstifte .............................. 4 938 4 521 1 367 1 529
Sonstige Erzeugnisse aus 

Eisen und Stahl . . . . 4 561 2 462 12 374 7 763
H ochofenschlacke................. 224 283 202 319 464 286
Thom asschlacke..................... 328 881 424 359 59 1 032

x) Nach Comité des Forges de France, Bull. Nr. 4307 (1936).

Roheisen- und Stahlerzeugung der Ver. Staaten im März 19361).

Die R o h e is e n e rz e u g u n g  der Vereinigten S taaten  nahm 
im März gegenüber dem Vormonat um 210 504 t  oder 11,3 % zu. 
Insgesam t belief sich die Roheisenerzeugung auf 2 078 859 (Fe
bruar 1 868 355) t. Die a r b e i t s t ä g l i c h e  Gewinnung stieg von 
64 426 t  auf 67 060 t. Gemessen an der tatsächlichen Leistungs
fähigkeit betrug die Märzerzeugung 48,5 (Februar 46,6) %. 
Von 265 vorhandenen Hochöfen waren insgesamt 126 oder 
47,5 % in Betrieb. Insgesam t wurden Januar bis März 6 008 987 t  
Roheisen (arbeitstäglich im Durchschnitt rd. 66 000 t)  gewonnen.

Die S ta h le r z e u g u n g  stieg im März gegenüber dem Vor
m onat um 384 745 t  oder 12,8 % . Nach den E rm ittlungen des 
„American Iron and Steel In s titu te“ wurden im März 3 400 033 t  
F lußstahl (davon 3 212 032 t  Siemens-Martin- und  188 001 t  
Bessemerstahl) hergestellt gegen 3 015 288 (2 809 699 und 205 684) t  
im Vormonat. Die Erzeugung betrug dam it im März 58,65 (Fe
bruar 54,09) % der geschätzten Leistungsfähigkeit der Stahl
werke. Die arbeitstägliche Leistung betrug bei 26 (25) Arbeits
tagen 130 770 gegen 120 611 t  im Vormonat. In  den Monaten 
Jan u ar bis März wurden 9 513 551 t  Stahl (davon 8 920 335 t  
Siemens-Martin- und  593 216 t  Bessemerstahl) oder arbeitstäglich 
im Durchschnitt rd . 122 000 t  hergestellt.

>) Steel 98 (1936) Nr. 14, S. 19; Nr. 15, S. 18.
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W irtschaftliche Rundschau.
Die schwedische Eisenindustrie in den Nachkriegs jahr en.

Wie K. W is tr a n d ,  geschäftsführender Direktor des schwe
dischen Eisenwerkverbandes, ausführt1), konnte die Erzeugung 
in den K r ie g s ja h r e n  tro tz allen Handelsschwierigkeiten im 
wesentlichen auf dem hohen Stande der letzten Vorkriegszeit 
gehalten werden (s. Abb. 1); die Preise gingen in ständig ge
steigertem Maße herauf. Besonders die Roheisenerzeugung 
wurde von den Kriegsbedürfnissen beeinflußt; sie erreichte im 
Jahre  1917 mit rd. 829 000 t  ihren Höhepunkt, ebenso die Ausfuhr 
von Roheisen im Jahre 1915 m it 290 200 t.

Die F r ie d e n s k r is e ,  die gegen Ende 1920 über das schwedi
sche W irtschaftsleben hereinbrach, tra f die Eisenindustrie ganz 
besonders hart. Die Herstellung an Roheisen ging im Jahre  1922 
bis auf 264 259 t, die Fluß- und Schweißstahlgewinnung im Jahre  
1921 bis auf 235 954 t  zurück, an fertigem Walzzeug wurden 
1921 nur noch 127 200 t  hergestellt, die Ausfuhr davon sank 
gleichzeitig auf 53 400 t. Eine beginnende Aufwärtsentwicklung 
machte sich indessen schon 1922 geltend, wurde aber 1923 durch 
einen ernsten, sechs Monate dauernden A rbeitsstreit verzögert.

Abbildung 1. Herstellung, E in-und Ausfuhr sowie Verbrauch 
an Fertigerzeugnissen in Schweden von 1913 bis 1935.

Die Jahre  nach 1923 waren durch eine kräftige R a t i o n a l i 
s i e r u n g s a r b e i t  in der Eisenindustrie m it darauf folgender 
Erholung gekennzeichnet. Einen H öhepunkt bildete wieder das 
Jah r 1929, in dem rd. 524 000 t  Roheisen, 730 000 t  R ohstahl 
und 504 200 t  Fertigwaren hergestellt wurden. Von den f o lg e n 
d e n  J a h r e n  m it ihrer schweren Krise wurde die schwedische 
Eisenindustrie weit weniger, als man h ä tte  erwarten können, in 
ungünstiger Richtung beeinflußt. Mit der Besserung der W irt
schaftslage, die sich Ende 1933 anbahnte, wurden neue H öchst
leistungen erreicht. Die Roheisenerzeugung stieg 1934 auf rd. 
534 800 t  und 1935 weiter auf 566 200 t, an R ohstahl wurden in 
den gleichen Jahren  878 700 und 919 000 t  gewonnen, an Fertig
erzeugnissen 623 200 und 635 300 t  hergestellt.

Diese ra s c h e  S te ig e ru n g  d e r  E rz e u g u n g  w a r  f ü r  
S c h w e d e n  im  V e rg le ic h  m it  a n d e r e n  L ä n d e r n  e in z ig 
a r t ig .  W ährend die W eltherstellung an Walzwerkserzeugnissen 
im Jahre  1934 nur 83 % derjenigen von 1930 ausm achte, betrug 
sie in Schweden 154 % . Nur Jap an  übertraf Schwedens E n t
wicklung; die Leistung der japanischen Walzwerke betrug 164 % 
der Erzeugung von 1930. Fü r England und Deutschland betrug 
der Satz 103 %, für Frankreich 64 % und für die Tschechoslowakei 
gar nur 50 %.

Gleichzeitig m it dieser Entwicklung ging indessen eine eigen
tümliche V e rs c h ie b u n g  d e r  S te l lu n g  d e r  E is e n in d u s t r i e  
im  i n te r n a t io n a l e n  H a n d e l  vor sich. Die Ausfuhr an Eisen 
und Eisenwaren aller A rt betrug 1913 noch 522 500 t, wogegen 
die E infuhr den Betrag von 360 400 t  erreichte. W ährend der 
Kriegsjahre erfolgte dann un ter dem Einfluß der Handelsschwie
rigkeiten eine starke Verschiebung zugunsten der Ausfuhr, und 
schon in den ersten Nachkriegsjahren tra t  ein in der Geschichte 
der schwedischen Eisenindustrie bis dahin unbekannt gewesener 
Zustand e in ; die eingeführte Eisenmenge übertraf die ausgeführte, 
was sich auch in der Folgezeit im großen und ganzen nicht mehr 
änderte. 1935 war die Lage nahezu entgegengesetzt gegenüber 
1913 : die Eisenausfuhr betrug 257 300 t  und die E infuhr 458 700 t.

Von diesen Zahlen ausgehend, könnte m an somit eine starke 
Verschiebung der schwedischen Handelsbilanz für Eisen und

Stahl feststellen, die sich aus einer aktiven in eine passive ge
wandelt hat. Indessen geben die Mengenzahlen kein richtiges 
Bild von der wirklichen Gestaltung der Verhältnisse. Vergleicht 
m an nämlich die W e r tz a h le n  (s. Abb. 2), so erhält m an ein 
ganz anderes Bild. 1913 betrug der W ert der Eisenausfuhr 
79 Mill. K r., er stieg im Jahre  1934 auf 96 Mill. Kr. oder um 
22 %. Der Durchschnittspreis je t  Ausfuhreisen stellte sich 1913 
auf 160 K r., 1934 jedoch auf 373 K r., nahm  also um 133 %  zu. 
Der Durchschnittspreis je t  eingeführten Eisens und Stahls stieg 
gleichzeitig von 118 Kr. auf 132 K r., also nur um 12 %. E s ist 
somit k e in e  u n g ü n s t ig e  E n tw ic k lu n g ,  die diese Zahlen 
angeben. Eine Entwicklung der Ausfuhr dahin, daß diese immer 
mehr aus bearbeiteten Erzeugnissen höherer Güte besteht, ist 
unverkennbar; die Eisen- und Stahlausfuhr stellt heute ein 
größeres Ergebnis schwedischer Arbeit dar, als es früher der Fall 
war. Schwedens Stellung als Ausfuhrland für Sonderstahl hat 
m it den Jah ren  eine immer stärkere Betonung erfahren; einge-

!) Vierteljahresbericht der Skandinaviska K reditaktiebolaget 
Nr. 2, April 1936, S. 35/38.

Abbildung 2. Die wertmäßige Entwicklung des schwedischen 
Außenhandels an Fertigerzeugnissen von 1913 bis 1934.

führt wurde dagegen in der H auptsache billiges Material. W äh
rend der W ert der eingeführten Tonne Eisen und Stahl 1913 74 % 
der ausgeführten betrug, war er 1934 nur noch 35 %.

Welche Rolle spielte nun der e in h e im is c h e  M a rk t  für die 
Eisenindustrie Schwedens ? Rechnet m an die Erzeugung und 
E infuhr zusammen und zieht davon die Ausfuhr ab, so zeigt es 
sich, daß der V e r b r a u c h  v o n  g e w a lz te m  E is e n  u n d  S ta h l  
im  I n la n d e  1913 etwa 393 500 t  betrug, wovon 144 100 t ,  d. h.
37 %, durch E infuhr gedeckt wurden. Im  Laufe der Jahre 
1920 bis 1929 nahm  dieser Satz etwas zu, und es schien, als ob 
ungefähr die H älfte des schwedischen Eisenverbrauchs ständig 
durch E infuhr gedeckt werden sollte. E ine klare Aenderung — 
deutlich beeinflußt durch die W ährungsverhältnisse — konnte 
1932 festgestellt werden, wo der Anteil der E infuhr auf 34 % zu
rückging (1933 auf 30 %). W ährend der Jah re  1934 und 1935 
ha t der einheimische Eisenverbrauch m it 787 600 und  822 000 t 
seinen bisherigen H öchstpunkt erreicht. Dieser Verbrauch wurde 
in den beiden Jah ren  zu 37 und 39 % m it ausländischer Ware 
gedeckt. Obwohl sich während der letzten Jah re  die schwedische 
Eisenerzeugung auf dem einheimischen M arkte einen größeren 
Platz als früher erkäm pfte, war der Verbrauch so groß, daß eine 
erhöhte E infuhr notwendig war. Der Anteil der Ausfuhr an der 
schwedischen Walzwerkserzeugung zeigt infolgedessen eine deut
lich fallende Richtung. 1913 betrug der Anteil der Ausfuhr von 
Walzeisen an der Gesamterzeugung 46 % , 1935 ging diese Zahl 
auf 22 % herunter.

Einen verwirrenden E indruck bei der Beurteilung der gegen
wärtigen Lage m acht unleugbar die P r e i s e n tw ic k lu n g  auf dem 
schwedischen M arkt. Der hohe Verbrauch h a tte  keine Preis
steigerung zur Folge, sondern im Gegenteil war die einheimische 
Preislage durch eine, wenn auch schwach, weichende R ichtung 
gekennzeichnet. Dieser U m stand dürfte auf eine gewisse U n
sicherheit wegen des Fortbestehens der augenblicklichen W irt
schaftslage schließen lassen. Auf der anderen Seite neigen die 
Preise auf den Ausfuhrmärkten zum Anziehen.

Zusammengefaßt ist also ein starker mengenmäßiger R ück
gang der schwedischen Eisenausfuhr festzustellen, der jedoch 
mehr als aufgewogen wird durch die Steigerung des Ausfuhr
wertes und die stärkere Stellung der schwedischen Eisenindustrie 
auf dem einheimischen M arkte. Zielbewußt hat die Eisenindustrie
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die l e t z te n  E r r u n g e n s c h a f te n  d e r  T e c h n ik  a u f  m e t a l l 
u rg isc h e m  G e b ie te  v e r w e r t e t ,  so daß dieser alte W irt
schaftszweig heute eine wesentlich festere Stellung als früher ein
nimmt. Neuen Schwierigkeiten, die sicher nicht ausbleiben 
werden, kann deshalb nach menschlichem Ermessen m it ver
stärkter W iderstandskraft entgegengetreten werden. W ährend 
der ungeheuren Beanspruchung der ersten fünf Jahre  nach 1920 
glaubten viele in der schwedischen Eisenindustrie einen W irt
schaftszweig zu sehen, dem m an für die Zukunft nur sehr be
schränkte Aussichten zuerkennen könne. Durch erfolgreiche 
Umstellungen ist sie jetz t, zehn Jah re  später, so weit gekommen, 
daß sie vielleicht als derjenige W irtschaftszweig bezeichnet 
werden kann, der sich in einer noch schwereren W irtschaftskrise 
als am widerstandsfähigsten erwiesen hat.

Mai Juni Juli August Sept. Oktobe
JIM JIM JIM JłM JUC JłM

2,00 1,50 1,00 0,50

3,00 2,50 2,00 1,50 1,00 0,50
4,00 3,25 2,50 1,75 1,00 0,50
3,00 2,50 2,00 1,50 1,00 0,50

3,00 2,00 1,00 0,75
2,00 1,50 1,00 0,50
3,00 2,00 1,00 0,75

Rheinisch-Westfälisches Kohlen-Syndikat, Essen. —  Mit
Wirkung vom 1. Mai an tre ten  für die nachstehend aufgeführten 
Sorten S o m m e ra b s c h lä g e  in der angegebenen Höhe je Tonne 
in K raft:
Koks:

Brechkoks I . .
Brechkoks II .
Brechkoks H I .
GesiebterKnabbelkoks I 
Geßiebter Kleinkoks .)

A n th raz it ü .  Gr uppe:
Knabbeln 1
Nuß I ................. J
Nuß II .....................
Nuß i n ..........................3,00

A n th raz it I. G ruppe:
Knabbeln \
Nuß I ................. /
Nuß I für Zentralheizung 
Nuß II 1
Nuß III ................. /

Um der großen Absatznot der Anthrazitkohlenzechen zu
steuern, h a t sich das Rheinisch-Westfälische Kohlen-Syndikat
entschlossen, zwecks stärkerer Einführung der A nthrazitnuß
kohle I  der I . Gruppe in die Zentralheizungen für diese Sorte 
für die Monate Mai 1936 bis März 1937 einen Sonderpreisnachlaß 
von 1 JtM  je t  einzuräumen. Auf diese Weise erhöhen sich also 
die vorerwähnten Sommerabschläge für A nthrazitnußkohle I 
der I. Preisgruppe für Zentralheizungszwecke um jeweils 1 JIM auf 

Mai Juni Juli August
MC MC JUC Ji.tC
3,00 2,50 2,00 1,50

Bei Brechkoks I, I I  und I I I  und Anthrazitnußkohle für Zen
tralheizungszwecke wird eine Gleichmäßigkeitsprämie für den 
Handel gewährt in der Form , daß dieser eine Rückvergütung 
von 5 JIM je t  auf die Bezüge desjenigen Monats im Zeitraum  von 
Mai 1936 bis einschließlich März 1937 erhält, der die geringste 
Abnahme aufweist.

Mitteldeutsche Stahlwerke, Aktiengesellschaft, Riesa. — Die
Belebung der deutschen W irtschaft w irkte sich auch im Geschäfts
jahre 1934/35 auf die Betriebe der Gesellschaft und der m it ihr 
durch Interessengemeinschaft verbundenen Eisenwerk-Gesell
schaft M aximilianshütte, Sulzbach-Rosenberg H ütte, weiterhin 
günstig aus. Die Erzeugung konnte weiter gesteigert werden; 
sie fand ohne Schwierigkeiten Absatz bei Verbraucherschaft und 
Handel. Innerhalb der erhöhten Umsätze konnte auch der Aus
fuhranteil verm ehrt werden.

Die S ta h lw e rk e  in  B r a n d e n b u r g ,  R ie s a ,  G rö d i tz  
und H e n n ig s d o r f  haben die Rohstahlerzeugung im B erichts
jahr um weitere rd. 30 % steigern können; die Leistung der W alz
werke erhöhte sich entsprechend. Die Braunkohlenförderung und 
Brikettherstellung auf dem W e rk  L a u c h h a m m e r  erfuhr nur 
eine geringe Zunahme; dagegen ist die Stromerzeugung um 
rd. 15 % gestiegen. Im  einzelnen betrugen die Leistungen: 
Braunkohle 17205801, B riketts 443 5321, Strom 166211970 kWh, 
Rohstahl 596 010 t. Bei Beginn des Geschäftsjahres wurden 
8266 Arbeiter und 1246 Angestellte, am Ende des Geschäftsjahres 
11 948 Arbeiter und 1409 Angestellte beschäftigt. Die letzten 
Zahlen umfassen erstmalig auch die Gefolgschaftsmitglieder des 
Werkes Hennigsdorf. Der Nachwuchsschulung wurde seit Jah ren  
besondere Aufmerksamkeit gewidmet, insbesondere durch die 
Arbeiten der Lehrlingswerkstätten. Auf säm tlichen W erken 
wurden im abgelaufenen Geschäftsjahr über 300 Lehrlinge aus
gebildet. Seit Anfang 1931 wurden in Verbindung m it verschie
denen Arbeitsäm tern auch Kurse zur W eiterbildung Erwerbsloser 
durchgeführt.

Die Gewinn- und Verlustrechnung weist einen R o h e r t r a g  
einschließlich 631054 JIM \  ortrag aus dem Vorjahre von 
61 829 175 JIM aus. Nach Abzug von 23 734 479 JIM  Löhnen und 
Gehältern, 3 368 141 JIM sozialen Abgaben, 7 112 297 JIM Ab
schreibungen auf Anlagen, 3 927 562 JIM anderen Abschreibungen,

2 745 356 JIM Zinsen, 4 340 676 JIM Steuern und 13265900 JIM 
sonstigen Aufwendungen verbleibt ein R e in g e w in n  von
3 334 764 JIM. Hiervon sollen 150 000 JIM der Friedrich-Flick - 
Stiftung und 250 000 JIM dem Wohnungs- und Siedelungs- 
bestande zugeführt, 2 250 000 JIM Gewinn (5 % gegen 3 % i. V.) 
ausgeteilt sowie 684 764 JIM auf neue Rechnung vorgetragen 
werden.

Das A k t i e n k a p i ta l  wurde durch Beschluß der H au p t
versammlung vom 2. April 1935 von 50 auf 45 Mill. JIM gesenkt; 
eine weitere Herabsetzung auf 40 Mill. JIM erfolgt m it Beginn 
des neuen Geschäftsjahres.

Trafikaktiebolaget Grängesberg-Oxelösund, Stockholm. — Das
Geschäftsjahr 1935 schloß m it einem G e w in n  von 4 040 509 Kr. 
ab. Mit dem Gewinnvortrag aus dem Jahre  1934 stehen insge
samt 5 991 276 Kr. zur Verfügung. Hiervon werden erstmalig 
wieder 3 570 000 Kr. Gewinn (3 K r. je Aktie) an die Aktionäre 
verteilt und 2 421 276 Kr. auf neue Rechnung vorgetragen.

Im  Bericht der L u o s s o v a a r a - K i i r u n a v a a r a  A.-B. wird 
hervorgehoben, daß seit dem Inkrafttreten  des Clearingver
fahrens zwischen Schweden und Deutschland am 1. September 
1934 die deutschen Erzbezüge wesentlich eingeschränkt wurden, 
da die erforderlichen M ittel nach und nach knapper wurden. E rst 
Ende des Jahres 1935 tra t  eine gewisse Besserung ein, die eine 
starke Steigerung des Versandes gegenüber den vorhergehenden 
Monaten zur Folge hatte. Die günstige Lage hielt auch während 
der verflossenen Monate des Jahres 1936 an.

Die Gruben in G rä n g e s b e rg  arbeiteten bis einschließlich 
März an vier, später an fünf Tagen wöchentlich. Anfang des 
Jahres wurden 1072 Arbeiter gegen 1074 Ende des Jahres be
schäftigt. Die geförderte Bergmenge betrug 1 555 462 t ,  aus 
denen 1 065 212 t  Erz gewonnen wurden. Hiervon und vom Lager 
gingen 1 004 983 t  nach Oxelösund zur Ausfuhr und 129 751 t  
an einheimische Verbraucher.

Die Gruben der Luossavaara-Kiirunavaara A.-B. in K i r u n a  
waren an vier Tagen der Woche in Betrieb m it Ausnahme der 
Untertage-Förderung, wo in der Hauptsache fünfeinhalb Tage 
gearbeitet wurde. Die Belegschaft betrug am Ende des Jahres 
1308 Mann. Gefördert wurden 3 356 400 t  Erz und 1 551 482 t  
Grauberg, zusammen 4 907 882 t. Der Versand nach Narvik 
belief sich auf 3 346 816 t, nach Luleä auf 16 537 t ,  an Verbraucher 
in Norwegen und Finnland gingen 382 t.

Die Erzförderung in L u o s s a v a a r a  betrug 327 406 t. Ver
sandt wurden nach Narvik 322 309 t  und nach Luleä 7307 t. 
Die Arbeitszeit betrug 5%  Tage wöchentlich. Beschäftigt wurden 
Ende des Jahres 146 Mann. Die Grube in M a lm b e rg e t  förderte 
983 359 t, woraus rd. 750 000 t  Ausfuhrerz gewonnen wurden. 
In  den Anreicherungsanlagen wurden 73 744 t  Schlich hergestellt. 
Nach Luleä wurden 962 731 t  Ausfuhrerz und unm ittelbar an 
Verbraucher 243 t  versandt. Die Arbeitszeit betrug im allge
meinen vier Tage wöchentlich. Ende des Jahres waren 726 A r
beiter beschäftigt.

Ueber Narvik und Luleä wurden für Rechnung der Gesell
schaft folgende Mengen Erz verschifft:

über Narvik Uber Luleä

1934
t

1935
t

1934
t

1935
t

K iruna-Erz.............................
G ellivare-Ere.........................
L u ossavaara -E rz .................
Tuollavaara-Erz.....................

1 957 201

368 861 
12 188

3 362 233

373 572 
46 007

771 957 
810 199 

34 212 
17 610 
22 735

267 912 
889 551 

7 307 
5 270 

68 239

2 338 250 3 781 812 1 656 713 1 238 279

Ueber die gesamte Erzbewegung der Gesellschaft im abge
laufenen Geschäftsjahre gibt folgende Aufstellung Aufschluß.

Erzbewegung vom 1. Okt. 
1934 bis 30. Sept. 1935

Kiruna-
Erz

• t

Luossa-
vaara-Erz

t

Gelli-
vare-Erz

t

Zu
sammen

t

Lagerbestand Anfang des 
Jahres:
an den G ru b en .................
in Narvik und Luleä. . .

24 050 
923 604

20 649 
156 840

142 514 
1 377 414

187 213 
2 457 858

zusammen 947 654 177 489 1 515 928 2 645 071

Förderung während des Jahres 3 356 400 327 406 823 746 4 507 552

zusammen 4 304 054 504 895 2 343 674 7 152 623

Während des Jahres verkauft 
Lagerverlust in Narvik . .

3 630 527 
156 651

380 878
-

889 794 
9 923

4 901 199 ; 
166 574 !

Lagerbestand am 30. Septem
ber 1935 .............................. 516 876 124 017 1 443 957 2 084 850

Davon:
an den G ru b en .................
in Narvik und Luleä. . .

16 715 
500 160

18 439 
105 578

48 581 
1 395 376

83 735 
2 001 115
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A rb eitn eh m erversicheru ngen  im  S p iegel d er S teuerrechtsprechung.
Zu den E inkünften aus nicht selbständiger Arbeit, für welche 

die Einkom m ensteuer durch Abzug vom Arbeitslohn erhoben 
wird, gehören gemäß § 19 des Einkommensteuergesetzes: 1. Ge
hälter, Löhne, Gratifikationen, Tantiemen und andere Bezüge 
und Vorteile, die für eine Beschäftigung im öffentlichen oder 
privaten Dienst gewährt werden, 2. W artegelder, Ruhegelder, 
Witwen- und Waisengelder und andere Bezüge und Vorteile aus 
früheren Dienstleistungen. Dabei ist es gleichgültig, ob es sich 
um  laufende oder um einmalige Bezüge handelt und ob ein R echts
anspruch auf sie besteht oder nicht.

Zu den vorerwähnten Einkünften aus nicht selbständiger 
Arbeit gehören im allgemeinen auch L e is tu n g e n ,  welche ein 
Arbeitgeber z u r  S ic h e ru n g  d e r  Z u k u n f t  s e in e r  A r b e i t 
n e h m e r  ausführt. Die Sicherung der Arbeitnehmer kann in der 
Weise erfolgen, daß der Arbeitgeber für eine auf den Namen 
der Arbeitnehmer abgeschlossene Lebens- (Pensions-) Versicherung 
Zahlungen leistet. Diese Zahlungen stellen steuerpflichtigen 
Arbeitslohn dar, wenn die Arbeitnehmer einen unm ittelbaren 
Versicherungsanspruch erwerben oder wenn sie einen Anspruch 
auf die Zahlungen des Arbeitgebers haben und bei E in tr itt des 
Versicherungsfalles für die Versicherungsleistung selbst empfangs
berechtigt sind. Dasselbe gilt, wenn der Arbeitgeber die Präm ien
zahlung für eine von den Arbeitnehmern abgeschlossene Lebens
versicherung übernim m t. Die Sicherung der Arbeitnehmer für 
die Zukunft kann auch in der Weise erfolgen, daß der Arbeitgeber 
auf Bankkonten (Ruhegehaltskasse, Treuhandkonten) für die 
Arbeitnehmer Beträge überweist. In  allen diesen Fällen liegt 
steuerpflichtiger Bezug von Arbeitslohn vor, wenn auch die 
spätere Versicherungsleistung an die Erreichung eines bestim m ten 
Lebensalters, die Zurücklegung einer bestim m ten Dienstzeit, den 
E in tritt der Arbeitsunfähigkeit geknüpft ist oder die Höhe der 
Leistung noch nicht feststeht (RFH . v. 8. Ju li 1931 VI A 772/30; 
RStBl. S. 644). Die endgültige Auszahlung der Versicherungs- 
leistungen bedeutet demgegenüber keinen neuen steuerpflichtigen 
Anfall von Einkommen (RFH. v. 9. März 1927 VI A 537/26 — 
Amtliche Sammlung Bd. 21, S. 27, besonders S. 34).

Das bloße Versprechen von Ruhegehalt allein bedeutet noch 
keine Gehalts- oder Lohnzahlung. Dasselbe gilt, wenn bei P rä 
mienzahlung durch den Arbeitgeber die Versicherungsscheine 
nicht auf den Namen der Arbeitnehmer, sondern auf den des 
Arbeitgebers ausgestellt sind oder der Arbeitgeber zu seiner 
eigenen Sicherung Rücklagen m acht oder eine Lebens- oder Pen
sionsversicherung auf den Namen der daraus nicht unm ittelbar 
berechtigten Arbeitnehmer abschließt (RFH . v. 16. November 1932 
VI A 974/31; RStBl. 1933, S. 420; Amtliche Sammlung Bd. 32,
S. 261). In  den letztgenannten Fällen fließt Arbeitslohn erst

dann zu, wenn die Ruhegehaltszahlungen an die Arbeitnehmer 
nach deren Ausscheiden beginnen.

Nicht zum Arbeitslohn gehören die Pflichtbeiträge des Ar
beitgebers zur reichsgesetzlichen Sozialversicherung. Beitragsteile 
dagegen, die der Arbeitgeber über die gesetzliche Verpflichtung 
hinaus durch Uebernahme der Arbeitnehmeranteile oder durch 
freiwillige Ueber- oder W eiterversicherung zahlt, sind dem 
Arbeitslohn hinzuzurechnen (R FH . v. 16. Jan u a r 1929 VI 
D 2/26; R StB l. S. 511; R FH . v. 27. November 1929 VIA1877/29; 
R StB l. 1930 S. 41).

Grundsätzlich wie Einzelversicherungen zu behandeln sind 
auch privatrechtliche Sammelversicherungen für eine größere 
Anzahl von Arbeitnehmern. Dabei sind Versicherungsbeiträge, 
die ein Arbeitgeber für seine Arbeitnehmer ohne gesetzliche Ver
pflichtung leistet, un ter der Voraussetzung, daß der Arbeitgeber 
auf Grund des A rbeitsvertrags den Arbeitnehmern gegenüber 
zur Zahlung der Beiträge verpflichtet ist und  den Arbeitnehmern 
eigene Rechte aus der Versicherung zustehen, auch dann zum 
Arbeitslohn der versicherten Arbeitnehmer hinzuzurechnen, 
wenn die Versicherungseinrichtung im Umlageverfahren arbeitet 
(R FH . v. 18. Dez. 1935 VI A 1260/33; R StB l. 1936 S. 261). 
Leistet ein Arbeitgeber Pauschalzahlungen zugunsten aller Ver
sicherten, ohne daß festgestellt werden kann, welcher Teil der 
Gesamtleistung zur Sicherung des einzelnen Arbeitnehmers be
stim m t ist, so liegt Bezug von Arbeitslohn noch nicht vor (RFH. 
v. 8. Ju li 1931 VI A 1619/30; R StB l. S. 669).

W as für die Leistungen eines Arbeitgebers zur S ic h e ru n g  
d e r  Z u k u n f t  seiner Arbeitnehmer gilt, g ilt nach einer E n t
scheidung des Reichsfinanzhofs vom 16. Ju n i 1932 VI A 920/32 
(RStBl. S. 711) auch für Präm ien, die von einem Arbeitgeber für 
eine S a m m e lu n f a l lv e r s ic h e r u n g  z u g u n s te n  d e r  B e 
t r ie b s a n g e h ö r ig e n  gezahlt werden.

Soweit nach den vorstehenden Darlegungen Beiträge zu frei
willigen oder gesetzlichen Versicherungen dem Arbeitslohn hin- 
zuzurechnen sind, gehören sie zu den abzugsfähigen Sonder
ausgaben nach § 10, Abs. 1, Ziff. 4 E StG , und  werden nach § 41, 
Abs. 1, Ziff. 1 beim Steuerabzug berücksichtigt (R FH . v. 18. Sep
tem ber 1929 VI A 1308/29; R StB l. S. 610).

Auf Seiten des Arbeitgebers stellen die Leistungen zur Siche
rung der Zukunft der Arbeitnehm er und  zwecks Versicherung 
gegen U nfall insoweit gewinnmindernde Betriebsausgaben im 
Sinne des § 4, Abs. 3, E StG . 1934, dar, als sie beim Arbeitnehmer 
dem Steuerabzug vom Arbeitslohn unterliegen. Im  übrigen sind 
sie beim Arbeitgeber im allgemeinen als Rücklagen anzusehen, die 
von den Einnahm en zur E rm ittlung des steuerpflichtigen Gewinns 
nicht in Abzug gebracht werden dürfen.

Vereins-Nachrichten.
Aus dem Leben des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.

Von unseren  H ochschulen.
Durch Erlaß des Reichs- und Preußischen Ministers für 

Wissenschaft, Erziehung und Volksbildung vom 2. April 1936 
ist unserem Mitglied Dr.-Ing. habil. H e r w a r t  O p i tz ,  Düssel
dorf, die planmäßige P r o f e s s u r  in  d e r  F a k u l t ä t  f ü r  M a
s c h in e n w e s e n  an der Technischen Hochschule Aachen ver
liehen worden. Gleichzeitig wurde Dr.-Ing. Opitz zum D irektor 
des W erkzeugmaschinenlaboratoriums der Technischen Hoch
schule Aachen ernannt.

A enderungen  in  der M itg lied erliste .
Achatzi, Josef, Ing ., Aceros Styria, Buenos Aires (Arg.), Süd

amerika, Esparza 43.
Arbeit, Hans, Dr. phil., Dipl.-Ing., Ueberwachungsstelle für Eisen

u. Stahl, Berlin SW 68; Berlin-Wilmersdorf, Uhlandstr. 137. 
Brill-Neuhaus, Heinz, Dipl.-Ing., Fried. K rupp, A.-G., Essen;

Mülheim (Ruhr), Leonhard-Stinnes-Str. 53.
Christen, Friedrich, Ingenieur, D ortm und, Neuer Graben 22. 
Fink, Georg, Dipl.-Ing., D irektor, Maschinenfabrik Augsburg- 

Nürnberg, A.-G., Techn. Büro München, Lochham bei München, 
L indenstr. 5.

Fischer, Wilhelm, D r.-Ing., Berat. Ingenieur, Berlin-Zehlendorf- 
M itte, Karolinenstr. 14.

Fleck, Karl, Oberingenieur der Mannesmannröhren-W erke, Abt.
R ath , Düsseldorf-Rath, Dortm under Str. 11.

Jährig, Wolf, Dipl.-Ing., B etriebsdirektor, Gemeinschaftswerk 
H attingen, G. m. b. H., H attingen (Ruhr), Isenbergstr. 26. 

Loos, Eduard, D irektor der Fa. Klöckner Eisen A.-G., Duisburg, 
Wilhelmshöhe 1.

Martin, Helmut, D ipl.-Ing., D ortm und, Hohe S tr. 205.
Meierling, Theodor, Dr.-Ing., Techn. D irektor u. Vorst.-Mitgl. der 

Fa. H artung, A.-G., Berlin-Lichtenberg; Berlin-Zehlendorf- 
W est, Forststr. 14.

Siegers, Max, D ipl.-Ing., H ü ttend irek to r a. D., Essen, Krupp
straße 41.

Tangerding, Werner, D r.-Ing., D irektionsassistent der Stahlwerke 
Röchling-Buderus, A.-G., W etzlar, Friedenstr. 8.

N eue M itg lied er.
O r d e n t l ic h e  M itg lie d e r .

Brüning, Ludwig, P rokurist, Rohstoffhandel der Verein. Stahl
werke, G. m. b. H ., D ortm und, Meißener Str. 71.

Endreß, Otto, P rokurist, Geisweider Eisenwerke, A.-G., Geisweid; 
D illnhütten (Post Geisweid, K r. Siegen), Hagener S tr. 2/1.

Orund, Ernst, Dipl.-Ing., Schieß-Defries, A.-G., Düssldorf; Düssel
dorf-Oberkassel, Düsseldorfer Str. 98.

Holling, Ewald, Betriebschef der Abt. M aschinen-Betrieb der Fa. 
R uhrstahl, A.-G., H enrichshütte, H attingen (Ruhr), Johannis
straße 1.

Krauss, Hans, Dipl.-Ing., Betriebsingenieur, Ferngasges. Saar 
m. b. H., Saarbrücken 2, Ottweiler S tr. 65.

Langenbach, Ewald, D ipl.-Ing., Bandeisenwalzwerke A.-G. 
Dinslaken; Dinslaken (Niederrh.)-Hiesfeld, Krengelstr. 72.

Müller, Heinz, Dipl.-Ing., Fried. K rupp, A.-G., Friedrich-Alfred- 
H ü tte , Rheinhausen (Niederrh.) 1, Adlerstr. 9.

Niemeyer, Karl, Dipl.-Ing., R uhrstahl, A.-G., H enrichshütte, 
H attingen ; W elper (Ruhr), Franz-Schubert-S tr. 11.

Stemmer, Josef, P rokurist, Geisweider Eisenwerke, A.-G. Geis
weid; D illnhütten (Post Geisweid, Kr. Siegen), Hagener S tr 2/2


