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Das Einblasen von festen und flüssigen Stoffen in das Hochofengestell.
Von Richard Kreide in Bobreck und Josef Roll in Duisburg-Hamborn.

[ B e r i c h t  N r .  1 5 5  d e s  H o c h o fe n a u s s c h u s s e s  d e s  V e r e in s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n le u t e * ) . ]

(E inblasen von festen und flüssigen Stoffen als M itte l zur Beseitigung von Ofenstörungen und zur Verbesserung der 

Erzeugnisse. Anwendung von Fe rros iliz ium , Teer, Petroleum  und Sand.)

Schon frühzeitig hat man in vielen Hochofenwerken mit 
verschiedenem Erfolg versucht, Brenn- und Schmelz

stoffe in das Hochofengestell einzublasen. Ueber die ver
schiedenen Verfahren hat E. B ertram 1) ausführlich be
richtet. Man verfolgt damit verschiedene Ziele: Durch das 
Einblasen von grobem Gichtstaub nach dem H eskam p- 
Verfahren2) soll der Staub auf möglichst einfache Weise 
dem Hochofen wieder zugeführt und dadurch eine Ver
Mit der Einführung fester oder flüssiger Brennstoffe 
will man zur B eseitigung von O fenstörungen  
und gleichm äßigen G aslieferung beitragen. Das

hütet oder beseitigt werden, aber die Auswirkungen wurden 
gemildert.

Die Anwendung von F errosilizium  kommt dann in 
Frage, wenn im Gestell eine örtliche Abkühlung eintritt, die 
sich dadurch bemerkbar macht, daß eine Form trübe wird 
und Schlacke ansetzt. Das eingeblasene Ferrosilizium erzeugt 
eine hohe Verbrennungswärme, durch die die vor den Formen 
gebildeten Ansätze fortgeschmolzen werden. Je nach dem

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

Einblasen fester Schmelzstoffe bezweckt eine Beeinflussung 
der Gestellvorgänge mit dem Ziel einer V erbesserung des 
Roheisens oder der Schlacke. Während das Wieder
einblasen des Gichtstaubes mit Hilfe von Gichtgas ununter
brochen erfolgen kann, kommt in den anderen Fällen nur 
ein zeitweiser Zusatz in Betracht.

Bei einem deutschen Hochofenwerk, das in den ver
gangenen Jahren nur einen Hochofen in Betrieb halten 
konnte, aber alle Verbrauchsstellen mit Gichtgas gleich
mäßig beliefern mußte, hat das Einblasen von festen und 
flüssigen Stoffen sehr viel zu einem regelmäßigen und unge
störten Ofengang beigetragen. In diesem Werk waren 
infolge eines zerreiblichen und wenig druckfesten Kokses 
Störungen im Hochofengestell und an den Formen vorge
kommen. Gegen diese Störungen hat sich das Einblasen von 
Ferrosilizium, Teer und Petroleum bewährt. Andere Stö
rungen, wie das Niedergehen von Ansätzen, Schiefgehen des 
Ofens und ähnliche, konnten durch das Einblasen nicht ver-

* )  V o r g e t r a g e n  i n  d e r  4 7 .  S i t z u n g  d e s  A r b e i t s a u s s c h u s s e s  a m  
1 7 . A p r i l  1 9 3 6  i n  D ü s s e ld o r f .  —  S o n d e r a b d r u c k e  s in d  v o m  V e r la g  
S t a h le is e n  m . b . H . ,  D ü s s e ld o r f ,  P o s t s c h l i e ß f a c h  6 6 4 ,  z u  b e z ie h e n .

' )  A r c h .  E i s e n h ü t t e n  w e s .  1 ( 1 9 2 7 / 2 8 )  S .  1 9 / 3 2  (H o c h o f e n -  
a u s s c h .  8 2 ) .

2) D R P .  4 4 6  5 9 7 .
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A b b i ld u n g  2 .  E i n b la s e v o m c h t u n g  f ü r  f lü s s ig e  S t o f f e .

Erfolg wird das Einblasen in kurzen Zeitabständen wieder
holt, bis sich wieder Koks vor den Formen zeigt. Die E in 
blasevorrichtung muß ortsbeweglich sein. Abb. 1 zeigt 
diese Vorrichtung. Das trichterförmige Gefäß wird mit Ferro
silizium gefüllt und in die Oeffnung des Düsendeckels ge
halten. Durch Preßluft wird der Inhalt in den Düsenstock 
geblasen. Für ein einmaliges Einblasen werden 2 bis 3 kg 
Ferrosilizium mit 75% Si gebraucht, das mit 50 bis 75 Ge
wichtsprozent trockenem Sand vermischt wird. Der Sand
zusatz ist erforderlich, weil die sehr stürmisch verlaufende 
Verbrennung sonst die Windform angreift.

Wenn die Gestelltemperatur allgemein zu niedrig ge
worden ist, so läßt sie sich in kurzer Zeit durch Einblasen 
von Teer oder Petroleum  in die Blasformen steigern, so 
daß Fehlabstiche vermieden werden. Die Einspritzvor
richtung (Abb. 2) besteht aus dem an die Preßluftleitung 
angeschlossenen Druckgefäß und dem damit beweglich ver
bundenen Einspritzrohr. Dieses Rohr wird bis etwa 500 mm 
vor den Formanschluß in den Rüssel eingeführt, damit der 
austretende dünnflüssige Rohteer vergasen und verbrennen 
kann. Da die Oxydationszone vor der Form beschränkten 
Umfang hat, darf nur soviel Teer zugeführt werden, daß 
seine Verbrennung sichergestellt ist. Um also die Gestell-
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temperatur wirksam zu erhöhen, muß man wenigstens in 
zwei oder drei Formen Teer einführen. An der Gichtöffnung 
kann man beobachten, ob zuviel Teer eingespritzt wird; eine 
dunkle oder schwarze Färbung das Gases ist ein Zeichen 
dafür, daß man den Teerzusatz verringern muß. Bei einem 
Ofen mit einer Tageserzeugung von etwa 170 t Gießereiroh
eisen wurden je Stunde und Blasform bis zu 600 kg Rohteer 
eingeführt. In gleicher Weise kann man auch Petroleum 
einblasen, das aber erheblich teurer ist.

W ärm etechnisch läßt sich der Erfolg des Einblasens 
schwer mit festen Angaben belegen, weil die sich dabei im 
Ofen abspielenden Vorgänge nicht genügend bekannt sind. 
Offenbar bleibt der Kohlenstoff der Hauptträger der Ver

brennung, während

A b b i ld u n g  3 .  E i n b la s e n  v o n  S a n d  i n  d a s  G e s t e l l .

wirkt. Die Verbrennungswärmen und Preise der genannten 
Zusatzstoffe sind:
Ferrosilizium (75% Si) . . . . 7830 kcal/kg, 320j?Jf/t
T e e r ............................ 8500 bis 9000 kcal/kg, 65
Petroleum........................  rd. 11 000 kcal/kg, 145j?j£/t
frei Werk.

Damit steht außer Zweifel, daß das Einblasen von Roli- 
teer, Petroleum oder Ferrosilizium im Dauerbetrieb ausge
schlossen ist und auch nur bei besonderen Verhältnissen an
gewandt werden kann.

Das Einblasen von Sand kann zu verschiedenen Zwecken 
erfolgen: Entweder soll eine Ofenstörung, die sich in der 
Schlackenführung bemerkbar macht, beseitigt werden oder 
man will dauernd die Zusammensetzung der Schlacke beein
flussen. Wenn der Ofen mit zu kurzer Schlacke geht, so 
kann man durch Einblasen von Sand durch die Windformen 
zwar nicht die Beschickung in Rast und Schacht beein
flussen, aber erreichen, daß die Schlacke gut läuft und keine 
Eisen- und Schlackenversetzungen an den Windformen ent
stehen. Der Sand wird vom Ofen gut aufgenommen, ohne 
daß er kälter wird. Die Wirkung des Sandes läßt sich durch 
Zusatz von etwas feingebrochenem Flußspat verstärken. 
Erforderlichenfalls kann man auch mit größerem Anteil 
an Flußspat oder auch nur mit Flußspat arbeiten. Ein Er
folg beim Einblasen von Sand und Flußspat setzt allerdings 
einen heißen Ofengang voraus, wie es beim Erblasen von 
siliziumreichem Roheisen immer der Fall ist. Zum Einblasen 
von Sand dient ebenfalls die in A ll. 1 dargestellte Ein
richtung.

Ein anderes Hochofenwerk bläst im Dauerbetrieb Sand 
in das Hochofengestell ein und bezweckt damit eine Ver
besserung der chemischen und physikalischen  
Eigenschaften der Schlacke, wodurch die Verwertung als 
Straßenbaustoff erleichtert werden soll. Bei vielen Schlacken,

besonders den bei der Erzeugung von Thomasroheisen an
fallenden, hängt die Verwertbarkeit von der chemischen Zu
sammensetzung ab, die einen gewissen Gehalt an Kiesel
säure erforderlich macht. Aus metallurgischen Gründen 
werden bei Thomasroheisen die Schlacken zur Bindung des 
Schwefels gegebenenfalls etwas basischer geführt und kön
nen dann nicht zur Herstellung von widerstandsfähigen 
Straßenbaustoffen verwendet werden. Zahlreiche Ver
suche, derartige Schlacken außerhalb des Hochofens durch 
Zusatz von kieseisäure- oder tonerdehaltigen und auch 
anderen Stoffen zu veredeln, haben infolge der raschen Ab
kühlung der Schlacke und deshalb unvollständigen Lösung 
der Zusätze wenig Erfolg gehabt. Ein neuer Weg wurde 
beschritten, indem man Kieselsäure in Form von feinem 
trockenen Sand unterhalb der H auptw indform en in 
das Hochofengestell einführt.

Zur Durchführung der Ofenvorgänge wird eine dem Roh
eisen entsprechende, also verhältnismäßig basische Schlacke 
geführt mit etwa 31 bis 32% Si02, 42 bis 43% CaO, 11 bis 

12% A120 3 und 5 bis 6% MgO. Zur Erhöhung 
des Kieselsäuregehaltes wird während des Blasens 
eine gewisse Menge Sand in das Gestell eingeführt, 
und zwar zweckmäßigerweise, wie die Erfahrungen 
gelehrt haben, eine Stunde nach dem vorausge
gangenen Abstich. Es muß also schon wieder eine 
gewisse Schlackenmenge im Gestell vorhanden sein, 
die aber nicht zu groß sein darf. Die Sandmenge 
richtet sich nach der zu erwartenden Schlacken
menge und deren Kieselsäuregehalt. Soll beispiels
weise bei einer Gesamtmenge von 40 t Schlacke der 
Kieselsäuregehalt um 1 % erhöht werden, so müssen 
etwa 400 kg Sand zugesetzt werden. Aus physika

lisch-chemischen Gründen erfolgt der Sandzusatz 200 mm 
unterhalb der Formebene. Eine tiefere Lage der Einblas
düse ist nicht angebracht, weil sonst durch die höher stei
gende Schlacke die Düse verstopft oder dem Sand zu großer 
Widerstand entgegengesetzt würde, wodurch eine gleich
mäßige Beeinflussung der Schlacke unmöglich wäre. Die 
Einblasevorrichtung (Alb. 3) besteht aus dem Sandstrahl
gebläse und der Sanddüse. Als Treibmittel dient auf min
destens 4 bis 5 atü verdichtetes Gichtgas. Nach den bis
herigen Erfahrungen genügt die Gestelltemperatur zur völli
gen Lösung des Sandes in der Schlacke, ohne daß dabei die 
Roheisentemperatur merklich beeinflußt wird. Der theore
tisch errechnete Temperaturabfall deckt sich fast völlig mit 
dem in zahlreichen Messungen gefundenen Wert von 5 bis 6°.

Durch den Sandzusatz konnte das Ausbringen an brauch
barer Schlacke von 41% auf 76% erhöht werden bei einer 
Vermehrung des Kieselsäuregehaltes um 1%. In der Roh
eisenzusammensetzung haben sich keine Veränderungen er
geben, die auf den Sandzusatz zurückzuführen sind. Bei der 
Schlacke sind die Zerfallserscheinungen völlig beseitigt 
worden und die Druckfestigkeit der mit Sand veredelten 
Schlacke ist um etwa 30 bis 40% gestiegen. Das Gefüge der 
Schlacke ist dicht, völlig gleichmäßig und basaltartig.

Das Verfahren ist ein Erzeugungsverfahren und kann an 
jedem auf Thomasroheisen arbeitenden Ofen angewandt 
werden. Die Kosten richten sich nach den Betriebsver
hältnissen. Wenn die Einrichtung zum Sandeinblasen mit 
der des Heskamp-Verfahrens zum Einblasen von Gichtstaub 
vereinigt wird, so sind die auf das nur in Zeitabständen er
folgende Ein blasen von Sand entfallenden Unkosten sehr 
gering.

Zusammenfassung.
Erfahrungen, die man mit dem Einblasen von festen und 

flüssigen Stoffen in das Hochofengestell zur Behebung von
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Störungen des Ofenganges und zur Verbesserung der physi
kalischen und chemischen Eigenschaften der Schlacke ge
macht hat, werden beschrieben. Bei örtlichem Temperatur
rückgang und Verschlackung einzelner Formen hat sich das 
Einblasen von Ferrosilizium durch die Windform bewährt. 
Bei größerer Ausdehnung des Temperaturrückganges wird 
Rohteer oder Petroleum durch mehrere Formen eingeblasen. 
Ein Sandzusatz behebt Störungen in der Schlackenzu
sammensetzung. Im Dauerbetrieb kann durch Zusatz von 
Sand unterhalb der Windformen bei auf Thomasroheisen

gehenden Oefen der Kieselsäuregehalt der Schlacke ohne 
Einwirkung auf das Roheisen erhöht werden, wodurch die 
Schlacke zur Verwertung als Stückschlacke verbessert und 
ihre Zerfallsneigung beseitigt wird.

An die Berichte schloß sich eine lebhafte Aussprache 
über die Reduktionsvorgänge vor und über den Formen, die 
Vorgänge im Gestell, namentlich die Entschwefelung des 
Roheisens, und über den Wärmehaushalt des Hochofens an.

Die Entphosphorung von Stahl im kernlosen Induktionsofen 

durch alkalische Schlacken.
Von Heinz Siegel in Düsseldorf.

[ B e r i c h t  N r .  3 1 8  d e s  S t a h lw e r k s a u s s c h u s s e s  d e s  V e r e in s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n le u t e * ) . ]

(Schmelzversuche in  einem Magnesittiegel von 20 kg Einsatz. Abhängigkeit der W irkung bestimmter Sehlackenzusammen- 

; von der Tem peratur. Versuchsergebnisse bei Verwendung verschiedener Schlacken aus Eisenoxyd, K a lk  und Soda 

und bei verschiedenen Temperaturen. Folgerungen.)

In einer früheren Arbeit1) über die Entschwefelung von 
Stahl im kernlosen Induktionsofen durch Alkalien sind 

die Gründe dargelegt worden, die zur Verwendung von 
Alkalien für Schlackenarbeiten in dieser Ofenart führten. 
Im Verlauf weiterer Entwicklungsarbeit ist nun versucht 
worden, die günstige Wirkung eines Alkalizusatzes auch für 
andere Schlackenarbeiten, insbesondere die Entphosphorung, 
nutzbar zu machen. Aehnlich wie bei den Entschwefelungs
vorgängen wurde auch hier versucht, an Stelle des Kalzium
oxyds das Natriumoxyd zu verwenden. Auch hier sollte der 
Zusatz von Flußspat als Flußmittel ganz vermieden werden, 
was wegen der geringen Wandstärke des Tiegels sehr er
wünscht ist. Die metallurgische Wirkungsweise solcher 
Eisenoxyd-Kalziumoxyd-Flußspatschlacken wurde bereits 
von P. Bardenheuer und W. B otten b erg2) beschrieben.

Da infolge der besonderen Rolle, die das Kalziumoxyd 
für die sichere Bindung des Phosphors in der Schlacke spielt, 
der Erfolg einer solchen Arbeitsweise fraglich war, wurde 
außerdem von Anfang an eine zweite Möglichkeit verfolgt, 
nämlich die Benutzung eines niedrig schmelzenden Lösungs
mittels, in dem sich Kalziumoxyd und Eisenoxyd schon 
bei niedrigeren Temperaturen lösen und zur Wirkung 
bringen lassen könnten. Die ersten Vorversuche, bei denen 
Eisenoxyd und Soda in verschiedenen Mischungsverhält
nissen angewendet wurden, ergaben bereits, daß sich ganz 
besonders dünnflüssige und reaktionskräftige Schlacken er
zielen ließen, wenn das Mischungsverhältnis ungefähr so 
gewählt war, daß beim Zusammenschmelzen das Natrium
ferrit, Na20  • Fe20 3, entstand. Diese Schlacken waren weiter 
imstande, auch gewisse Mengen Kalziumoxyd und Eisen
oxyd zu lösen, ohne daß die Dünnflüssigkeit der Schlacke 
das erforderliche Maß unterschritt. Eine weitere Erhöhung 
des Natriumoxydgehaltes brachte bereits merklich zu
nehmende Verdampfungsverluste. Außerdem war es mög
lich, Eisenoxyd- und Eisenoxyd-Kalk-Schlacken, die bereits 
teigig geworden waren, durch Zusatz von Natriumferrit 
bildenden Gemischen wieder zu verflüssigen.

Durchführung der Versuche.
Die Versuchsanlage ist die gleiche, wie sie in der ange

führten Veröffentlichung1) beschrieben wurde. Auch hier 
wurde mit 20 kg Einsatz gearbeitet. Ebenso wurden zur

* )  V o r g e t r a g e n  i n  d e r  S i t z u n g  d e s  U n t e r a u s s c h u s s e s  f ü r  
E l e k t r o s t a h l b e t r i e b  a m  1 3 . M ä r z  1 9 3 6 .  —  S o n d e r a b d r u c k e  s in d  
v o m  V e r la g  S t a h l e i s e n  m . b . H . ,  D ü s s e ld o r f ,  P o s t s c h l i e ß f a c h  6 6 4 ,  
z u  b e z ie h e n .

M S t a h l  u. E i s e n  5 3  ( 1 9 3 3 )  S .  6 4 6 / 5 2 .
. 2) A r c h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  7  ( 1 9 3 3 / 3 4 )  S .  2 2 9 / 3 2 .

Vermeidung der Verschlackung des Tiegels während der 
Schlackenarbeit die oberen Spulenwindungen abgeschaltet. 
Die Zusammensetzung der verwendeten Magnesittiegel war 
ebenfalls die gleiche.

Nachdem die Vorversuche gezeigt hatten, auf welchem 
Wege dünnflüssige Schlacken zu erzielen waren, und auf 
welche Art diese Schlacken auch für längere Zeit dünn
flüssig erhalten werden konnten, war die einzuschlagende 
Arbeitsweise vorgezeichnet, die außerdem den Vorzug hat, 
daß sie bei einer etwaigen Einführung des Verfahrens in die 
Praxis dem Betrieb die genauen Bedingungen für eine 
schnelle und sichere Durchführung der Entphosphorung 
angeben kann. Aus diesem Grunde und auch wegen der we
sentlich größeren versuchsmäßigen Schwierigkeiten wurde 
von Gleichgewichtsuntersuchungen abgesehen.

Die einzelnen Versuche wurden folgendermaßen aus
geführt. Nach dem Einschmelzen und nach Erreichen der 
gewünschten Temperatur wurde die Einschmelzschlacke 
sauber entfernt und die Aufphosphorung mittels einer Vor
legierung vorgenommen. Darauf wurde die Entphospho
rungsschlacke zugegeben, die nach 1,5 bis 2 min geschmolzen 
war. Nach weiteren 5 und 10 min wurden je noch 50 g 
Eisenoxyd und 35 g Soda zugegeben, um die Schlacke 
dünnflüssig zu halten. Bei den Versuchen ohne Sodazusatz 
wurden des besseren Vergleiches wegen ebenfalls 50 g Eisen
oxyd zugegeben. Nachdem die Schlacke geschmolzen war, 
wurden in Abständen von 5 min Proben entnommen. Auf diese 
Weise war es möglich, den Verlauf der Entphosphorung bei 
verschiedenen Schlackenzusammensetzungen zu erkennen.

Diese Arbeitsweise hat noch den Vorzug, daß der Alkali
gehalt der Schlacke zu jedem Zeitpunkt mäßig bemessen 
ist und eine Belästigung durch Natriumoxyddämpfe nicht ein- 
treten kann. Natürlich ist es zweckmäßig, die unvermeidlich 
entstehenden Dämpfe durch einen Abzug sofort abzusaugen.

Die Temperaturmessung gestaltete sich sehr schwierig. 
Auch hier wurde mit dem Farbpyrometer von Naeser 
gearbeitet, und zwar wurde die Temperatur der blanken 
Metallfläche gemessen. Im Laufe der Versuche wurde aber 
beobachtet, daß der Farbumschlag nicht mehr genau ge
messen werden konnte, sobald viel Schlackenhäutchen auf 
der Metalloberfläche schwammen, deren Farbumschlag bei 
anderen Temperaturen lag. Ebensowenig wie Schlacken
reste lassen sich bei oxydierten Schmelzen Dämpfe ver
meiden, wodurch die Meßgenauigkeit weiter beeinträchtigt 
wurde. Der Versuch, mit dem Glühfadenpyrometer zu 
arbeiten, ergab noch größere Unterschiede zwischen den 
einzelnen Messungen. Deshalb wurden alle Versuchsschmel-
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zen mit dem Farbpyrometer gemessen, der Durchschnitts
wert mehrerer Messungen genommen und zum Schluß der 
Versuche eine Vergleichsmessung mit dem Glühfadenpyro
meter an einer teilweise beruhigten Schmelze vorgenommen. 
Die dabei mit dem Glühfadenpyrometer ermittelten Tempe
raturen wurden angegeben.

Bei den Versuchen wurde ein Anfangsphosphorgehalt von 
0,05% angestrebt, der jedoch nur mit verhältnismäßig 
großen Schwankungen, etwa in den Grenzen bis zu ±  20%, 
eingehalten werden konnte. Die Ursache hierfür ist in der wech

selnden Aufnahme und Wiederabgabe von Phosphor durch 
das basische Ofenfutter zu suchen. Die Umrechnung der 
Phosphorgehalte auf den Anfangsgehalt von 0,05% P, die 
der schaubildlichen Darstellung zugrunde gelegt wurde, 
erscheint infolge des proportionalen Charakters des Massen
wirkungsgesetzes ohne Bedenken zulässig.

Von den Begleitelementen im Eisen waren Mangan und 
Silizium nur in Spuren vorhanden; der Kohlenstoffgehalt 
betrug im Durchschnitt etwa 0,1 %. Das verwendete Eisen
oxyd enthielt folgende Verunreinigungen: 8,86% SiOa, 
3,86% Ä120 3, 2,28% CaO, 1,25% MgO, 0,31% MnO, 
0,22% P20 5. (Das verwendete Kalziumoxyd hatte 11,4% 
Glühverlust; der Glührückstand enthielt 99% CaO; ein 
Phosphorgehalt konnte nicht nachgewiesen werden. Die 
verwendete Soda war wieder die handelsüblich kalzinierte 
Soda.

Es muß noch bemerkt werden, daß die B e o b a c h t u n g e n  
über das günstige Mischungsverhältnis von E i s e n o x y d  und 
Soda bei Verwendung von reinem Eisenoxyd g e m a c h t  wur
den. Da diese Schlacken, zumal bei höheren Temperaturen, 

infolge allmählicher Verdampfung von Alkali dickflüssig 
oder gar krustig werden und nur durch den laufenden Zusatz 
von Eisenoxyd-Soda-Gemischen dünnflüssig gehalten wer
den können, lag es auf Grund der bei der Entschwefelung 
mittels alkalischer Schlacken gemachten Erfahrungen nahe, 
nicht mit reinsten Oxyden, sondern mit Oxyden zu arbeiten,

deren Gangart vorwiegend 
sauer war. In der Tat zeigte 
sich, daß allzu heftige Reak
tionen beim Zusammenschmel
zen der Gemische vermieden 
wurden, und daß der Flüssig
keitsgrad der Schlacken gleich
mäßig wurde. Außerdemwaren 
die V ersuchsergebnisse weniger 
stark von dem Alkaligehalt der 
Schlacke abhängig. Aus die
sem Grunde wurden die plan
mäßigen Versuche nicht mit 
reinsten Oxyden durchgeführt.

Versuchsergebnisse.
Die Ergebnisse sind in 

den nachstehenden Schaubil
dern in Abhängigkeit von der 
Temperatur und in Abhängig
keit vom Kalkzusatz darge
stellt. Zuerst soll die Abhängig
keit der Wirkung bestimmter 

Schlackenzusammensetzun
gen von der Temperatur be
trachtet werden.

Bei der Reihe A (Abb. 1), 
bei der lediglich 300 g Eisen
oxyd als Anfangsschlacke auf- 
gegeben wurden, ergibt sich 
für 1580° eine zu Beginn ge
ringe Entphosphorung und 
zum Schluß eine ausgeprägte 
Rückphosphorung. Bei 1600° 
ist die Entphosphorung 
wesentlich besser, während sie 
bei 1620° wieder schlechter 
wird und etwa ähnlich ver
läuft wie bei 1580°, jedoch 
ohne Rückphosphorung.

Ersetzt man 50 g des Eisenoxyds durch Kalziumoxyd, 
wie es bei Versuchsreihe B (Abb. 2) geschehen ist, so erhält 
man bei 1580° zu Beginn eine gute Entphosphorung, die 
zum Schluß aber wieder, wie bei Reihe A, eine Rückphos
phorung zeigt, allerdings in geringerem Maße. Bei 1600° ist 
die Entphosphorung zu Beginn schlechter, und bei 1620° 
verläuft sie fast parallel zu der bei 1600° beobachteten 
Entphosphorung, jedoch im Gesamtverlauf noch etwas 
schlechter. Bei 1600 und 1620° wurde keine Rückphos
phorung beobachtet. [Im Gesamtergebnis, also nach 15 min 
Versuchsdauer, kommen sich die erzielten Werte recht nahe.

Wird der Kalziumoxydzusatz von 50 g auf 100 g erhöht, 
so ergibt sich auch hier (Reihe C, Abb. 3) für 1580° bei guter 
Anfangsentphosphorung eine ausgeprägte Rückphosphorung. 
Bei 16000 findet die größte Entphosphorung statt, die in ihrem 
Ablauf nach 10 min schon im wesentlichen beendet ist. Für
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1620° ergibt sich insgesamt ebenfalls eine gute Entphospho
rung, die aber erst nach etwa 5 min Versuchsdauer einsetzt.

Bei Zusatz von 100 g Soda zu den obengenannten 
Schlacken ergibt sich ein wesentlich anderer Verlauf der 
Entphosphorung. Bei Reihe D (Abb. 4) ,  die mit 100 g Soda 
und 300 g Eisenoxyd als Anfangsschlacke durchgeführt ist, 
wurde bei 1580 und 1620° kein Unterschied im Verlauf der 
Entphosphorung gefunden. Bei 1600° war die Anfangs
entphosphorung ein wenig besser, die Gesamtentphospho
rung ein wenig schlechter.

Ersetzt man wieder 50 g Eisenoxyd durch Kalziumoxyd 
(Reihe E, Abb. 5), so erhält man bei 1600° eine gleiche Ent
phosphorung wie bei 1580°, während zu Beginn der Reak
tionsverlauf bei 1580° günsti
ger liegt. Bei 1620° ist die Ent
phosphorung zu Beginn des 
Versuchs ähnlich wie bei 1600 °, 
dagegen ist das Gesamtergeb
nis schlechter als bei 1600°.

Die Anwendung von 200 g 
Eisenoxyd, 100 g Kalzium
oxyd und 100 g Soda (Reihe F,
Abb. 6) ergibt für 1600° eine 
viel schlechtere Anfangsent
phosphorung als bei 1580°. Die 
in 15 min erreichte Gesamt
entphosphorung ist etwa die 
gleiche. Bei 1620° ist der 
ganze Verlauf der Entphos
phorung erheblich schlechter 
als bei 1580°; die Anfangsent
phosphorung ist fast die 
gleiche wie bei 1600°.

Vergleicht man die einzel
nen Versuchsreihen zur Be
urteilung des Einflusses des 
Sodazusatzes, so ist dessen 
ausgeprägte günstige Wirkung 
auf die Entphosphorung ohne 
weiteres ersichtlich. Die in 
die Schlacke übergeführte 
Phosphormenge kann etwa auf 
das Doppelte bis Dreifache 
und teilweise noch höher ge
steigert werden, wobei die 

Rückphosphorungserschei- 
nungen völlig vermieden wer
den können.

Einige Kurvenscharen zeigten bei den Untersuchungen 
starke Unregelmäßigkeiten, so daß verschiedene Versuche, 
deren Ergebnisse besonders stark herauszufallen schienen, 
wiederholt wurden. Es ergab sich jedoch stets wieder das 
gleiche Bild. Stellt man aber die Versuche in ihrer Abhän
gigkeit vom Kalkgehalt zusammen, so ergibt sich, daß 
gerade die scheinbar unregelmäßigen Ergebnisse sich sehr 
gut einfügen lassen. Bei den Schmelzen mit Sodazusatz 
ergab sich bei 1580° eine bessere Entphosphorung mit 
steigendem Kalkgehalt (Abb. 7). Bei 1600° (Abb. 8) war 
mit zunehmendem Kalkzusatz die Entphosphorung im An
fang schlechter; nach etwa 8 min überschneiden sich die 
Kurven, und die Entphosphorungsergebnisse werden besser 
mit steigender Kalkmenge. Bei 1620° (Abb. 9) sind die 
Unterschiede bei verschiedenen Kalkgehalten in der Schlacke 
nur geringfügig.

Bei den Versuchen ohne Sodazusatz (Abb. 10 bis 12) 

sind diese Zusammenhänge nur bei 1620° gut zu erkennen.

Bei den tieferen Temperaturen liegen die Kurven nicht in 
gleicher Reihenfolge. Damit ist schon der Hinweis gegeben, 
daß offenbar bei den niedrigeren Temperaturen wegen des 
unzureichenden Flüssigkeitsgrades keine gleichmäßigen Er
gebnisse zu erzielen waren. Es erscheint daher von großer 
Wichtigkeit, die F lü ssigk eitsverh ä ltn isse  der v er
schiedenen Schlacken zu berücksichtigen.

Der Flüssigkeitsgrad aller alkalihaltigen Schlacken war 
recht gut. Enthielt die Schlacke gleichzeitig Kalk, so war der 
Flüssigkeitsgrad erst nach einigen Minuten ein gleich guter. 
Eine Beobachtung der Schlacken im Bruch zeigte auch, daß

zum vollständigen Auflösen des Kalkes, dessen Korngröße 
höchstens etwa 0,5 mm betrug, einige Minuten nach dem 
Schmelzen der aufgegebenen Schlacke erforderlich waren. 
Außerdem zeigte die Schlacke die Neigung, daß bei 1620° der 
Flüssigkeitsgrad zurückging. Diese Erscheinung dürfte 
sicher auf die mit steigender Temperatur zunehmenden Ver
dampfungsverluste an Alkalioxyd zurückzuführen sein. Der 
Zusatz von 50 g CaO zur Anfangsschlacke hatte keinen 
großen Einfluß auf den Flüssigkeitsgrad, wogegen der Zusatz 
von 100 g CaO die Schlacke bereits merklich verdickte. Aehn- 
lich wie bei den Entschwefelungsschlacken nahmen auch hier 
mit steigendem Kalkgehalt die Verdampfungsverluste von 
Alkalioxyd zu.

Die alkalifreien Schlacken zeigten, wie bereits erwähnt, 
einen schlechteren Flüssigkeitsgrad, obwohl die gesamte 
Schlackenmenge hier geringer war. Auch hier bestand die 
Neigung, daß bei 1620° der Flüssigkeitsgrad geringer wurde. 
Bei geringem Kalkzusatz wurde die Schlacke etwas dünn-
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flüssiger und bei höherem Zusatz wieder dickflüssiger. Wegen 
der schlechteren Dünnflüssigkeit bestand noch die Neigung, 
daß im Gegensatz zu den alkalihaltigen Schlacken, die schon 
1,5 bis 2 min nach dem Aufgeben vollkommen dünnflüssig 
waren, eine langsamere Erwärmung der Schlacke eintrat. Die 
alkalifreien Schlacken waren meistens zum Schluß der Ver
suche dünnflüssiger als zu Beginn. Im übrigen war es bei 
diesen Versuchen überhaupt schwierig, gleichmäßige Kurven 
zu erzielen. Oft wurden nur unregelmäßig steigende und 
fallende Werte gefunden. Die Wiederholbarkeit dieser 
Versuche ist also schlecht, während sie bei Alkalizusatz 
gut ist.

Berücksichtigt man diese Ausführungen bei einer Gesamt
betrachtung der Kurvenscharen, so läßt sich folgendes sagen.

1. A lkalifreie Schlacken. Die Darstellung der Ent
phosphorung in Abhängigkeit vom Kalkzusatz (Abb. 1 
bis 3) zeigt bei 50 g Kalkzusatz, also beim besten Flüssig
keitsgrad, eine klare Abhängigkeit, nämlich geringere Ent
phosphorung mit steigender Temperatur. Bei höherem Kalk
zusatz und bei kalkfreien Schlacken sind die Versuchsergeb
nisse wegen mangelhaften Flüssigkeitsgrades unregelmäßiger. 
Die Entphosphorung in Abhängigkeit von der Temperatur 
(Abb. 10 bis 12) zeigt bei 1580° für alle Schlacken Rück
phosphorungen, die wahrscheinlich auf die langsame Er
wärmung der Schlacke auf die Badtemperatur zurückzuführen 
ist. Die anfängliche Entphosphorung dürfte also der gerin
geren Schlackentemperatur entsprechen. Die höchste Rück- 
phosphorung wurde auch tatsächlich beim höchsten Kalk
zusatz gefunden, was mit der größeren Temperaturabhängig
keit der kalkhaltigen Entphosphorungsschlacken überein
stimmt. Während bei 1580 und 1600° die Ergebnisse keine 
Regelmäßigkeit erkennen lassen, ist bei 1620° gegen Ende der 
Versuche eine mit steigendem Kalkzusatz zunehmende Ent
phosphorung zu erkennen. Auch hier scheint die bessere 
Reaktionsfähigkeit zum Schluß der Versuche auf den besseren 
Flüssigkeitsgrad und damit bessere Auflösung des Kalkes 
hinzuweisen.

2. A lkalihaltige Schlacken. Die Entphosphorung in 
Abhängigkeit vom Kalkgehalt ergibt in ihrem Verlauf für 
kalkfreie Schlacken nur geringfügige Unterschiede. Bei Kalk
zusatz tritt sofort die Verschlechterung mit steigender Tem
peratur in Erscheinung. Abhängig von der Temperatur 
(Abb. 7 bis 9) zeigt die Entphosphorung bei 1580° 
bei geringem Zusatz eine starke Verbesserung und bei 
höherem Zusatz eine geringere zusätzliche Verbesserung. 
Bei 1600° geht wahrscheinlich infolge zunehmender Ver
dampfungsverluste an Alkalioxyd die Auflösung des Kalkes 
langsamer vonstatten und damit der Verlauf der Entphos
phorung. Bei 1620° machen sich die Verdampfungsverluste 
und der Rückgang der Kalkentphosphorung in dem Sinne 
bemerkbar, daß sich die Gesamtentphosphorung verschlech
tert und die Unterschiede der Wirkungsweise der verschie
denen Schlacken fast verschwinden.

Schließlich sei noch auf die eigentümliche Erscheinung 
der guten Anfangsentphosphorung bei niedrigeren Tempe
raturen (Abb. 7 und 10) und der schlechten Anfangsentphos
phorung bei höheren Temperaturen (Abb. 9 und 12) hin
gewiesen. Das Auftreten dieser Erscheinung auch bei den 
alkalifreien Schlacken legt die Vermutung nahe, daß die 
Art des Zusammenschmelzens der aufgegebenen Schlacken
gemische und die Konstitution der Schlacken bei verschie
denen Temperaturen dabei eine Rolle spielen.

Die Vorteile, die die Verwendung von Alkalien bei der 
Entphosphorung bringt, bestehen demnach in der ganz 
wesentlichen Verbesserung der Entphosphorung selbst, in 
der Vermeidung von Rückphosphorungen und in der größeren

Gleichmäßigkeit und Sicherheit bei der Durchführung der 
Reaktion.

Der Kohlenstoffgehalt blieb im Verlauf der Versuche 
innerhalb der Fehlergrenze der Analysen konstant.

Der Angriff der alkalihaltigen Schlacken gegenüber 
Magnesittiegeln ist außerordentlich gering, noch geringer als 
bei den alkalischen Entschwefelungsschlacken. Dies ist von 
grundlegender Bedeutung, da es die Voraussetzung für die 
Vermeidung Flußspat enthaltender Schlacken bildet und 
die Verwendung alkalischer Schlacken überhaupt erst 
möglich macht.

Es ist nun sehr schwierig, eine einwandfreie Erklärung 
für die Verbesserung der Entphosphorung im kernlosen 
Induktionsofen durch Alkalizusatz zur Schlacke zu geben. 
Wenn trotzdem versucht wird, Erklärungsmöglichkeiten 
hierfür zu finden, so muß von vornherein betont werden, 
daß es sich nur um den Versuch handelt, wenigstens eine 
Richtung anzugeben, in der eine Erklärungsmöglichkeit ge
funden werden könnte; ein exakter Beweis steht noch aus.

Es stellte sich nämlich heraus, daß bei der Berechnung
des Verhältnisses auffallende Regelmäßigkeiten ge
funden werden. Bemerkt sei hierzu, daß der Prozentgehalt 
der Schlacke, wie bereits erwähnt, nicht durch Analyse 
bestimmt wurde, sondern mit Hilfe der Badzusammensetzung 
und der Schlackenmenge berechnet werden mußte. Dieses 
Verfahren war angängig, weil infolge der Abschaltung der 
oberen Spulenwindungen die Schlackenmenge tatsächlich 
gleichblieb und der Tiegelangriff geringfügig war. Die Ver
ringerung der Schlackenmenge durch flüchtige Bestandteile 
in den Schlackenbildnern wurde selbstverständlich berück
sichtigt. Wenn die so ermittelten Zahlen auch nicht die 
Genauigkeit der Analyse haben, so dürften sie doch als 
Anhaltspunkte für die Größenordnung brauchbar sein.

Ein Vergleich der für die einzelnen Schlacken berech
neten Werte für n1*̂  ^en von B ischof und
E. Maurer3) an reinen Kalk-Eisenoxydul-Phosphat-Schlak- 
ken gefundenen Werten ergibt für die Versuchsreihe B 
wenigstens größenordnungsmäßig recht gut übereinstim
mende Werte, während bei Versuchsreihe A höhere Werte 
erzielt wurden. Dies ist offenbar durch die Aufnahme 
geringer Mengen Magnesia aus dem Tiegel zu erklären, die 
bei Abwesenheit von Kalk in Erscheinung treten müssen, 
bei Anwesenheit ausreichend großer Mengen Kalk aber 
infolge der geringeren Phosphatbindungswärme nur ver
dünnend wirken können. Für die Reihe C werden wegen 
des schlechten Flüssigkeitsgrades die Werte bei weitem 
nicht erreicht.

Bei Zusatz von Alkalioxyd zur Schlacke verbessert sich 
die Entphosphorung je nach der Schlackenzusammensetzung 
um das Zwei- bis Dreifache, teilweise sogar um das Fünf- 
bis Sechsfache. Eine Auswertung der Ergebnisse im Sinne 
der Gleichgewichte ist durch die Unsicherheit bezüglich 
der Menge des verdampften Alkalis etwas schwierig. Geht 
man von der Annahme aus, daß Natriumoxyd ähnlich wirkt 
wie Kalziumoxyd und dieses zu ersetzen vermag, und be
rechnet man auf Grund der gefundenen Verhältniszahlen
- —— die in der Schlacke erforderliche Natriumoxydmenge,
so ergibt sich, daß mit steigendem Kalkgehalt die Natrium
oxydmenge kleiner sein müßte. Auch dies deckt sich mit 
den bei den Versuchen gemachten Beobachtungen, indem 
mit steigendem Kalkgelialt deutlich zunehmende Verdamp

3) Arch. Eisenhüttenwes. 6 (1932/33) S. 415/21.
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fungsverluste zu erkennen waren. Auffallend ist aller
dings, daß die Entphosphorung kalkfreier Alkalioxyd-Eisen- 
oxyd-Schlacken nahezu unabhängig von der Temperatur 
ist. Aus allen diesen Feststellungen muß geschlossen wer
den, daß zwar die Beteiligung des Alkalioxyds noch nicht 
klar erwiesen ist, aber doch zumindest in hohem Grade als 
wahrscheinlich hingestellt werden muß.

Die Arbeit wurde durchgeführt im Physiko-chemischen 
Laboratorium der Abteilung für Elektrochemie der Siemens
& Halske A.-G., der für die Bereitstellung der erforderlichen 
Mittel mein verbindlichster Dank gilt. Herrn Professor

Dr. W. Esmarch sage ich für die stets freundliche Förderung 
und Anteilnahme meinen herzlichsten Dank.

Zusam menfassung.
Durch eingehende Versuche über die Entphosphorung 

von Stahl im kernlosen Induktionsofen konnte festgestellt 
werden, daß Eisenoxyd- und Eisenoxyd-Kalk-Schlacken, 
die infolge ihres geringeren Flüssigkeitsgrades einen unregel
mäßigen Reaktionsverlauf zeigen, durch Alkalioxydzusatz 
einen besseren Flüssigkeitsgrad und gleichmäßigen Reak- 
tionsverlauf erhalten. Ferner steigt die in die Schlacke 
übergeführte Phosphormenge um ein Mehrfaches.
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d ie s e m  G e b ie t  h a b e n . I c h  b in  s e h r  ü b e r r a s c h t ,  d a ß  b e i e in e r  d e r 
a r t ig  k l e in e n  E i n h e i t  m i t  g r o ß e r  B a d b e w e g u n g  u n d  b e i  r ic h t ig e r  
Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  S c h la c k e  d ie  E n t p h o s p h o r u n g  n i c h t  in  
k ü r z e s t e r  F r i s t  v o r  s i c h  g e h t .  D ie  V e r s u c h e  e rg e b e n , d a ß  b e i d e n  
S c h la c k e n  o h n e  A lk a l i z u s a t z  p r a k t i s c h  ü b e r h a u p t  k e in e  E n t p h o s 
p h o ru n g  e in g e t r e t e n  i s t .  W ie  b e i n ie d r ig e r  T e m p e r a t u r  e in e  R ü c k -  
p h o s p h o ru n g  e in t r e t e n  k a n n ,  i s t  m i r  n i c h t  g a n z  v e r s t ä n d l i c h .  A l l e r 
d in g s  b e w e g e n  s i c h  d ie  E n t p h o s p h o r u n g s w e r t e  b e i S c h la c k e n  o h n e  
A lk a l i z u s a t z  i n  e in e r  G r ö ß e n o r d n u n g , d ie  u n t e r  B e r ü c k s i c h t ig u n g  
d e r  F e h le r m ö g l ic h k e i t e n  b e i d e r  P r o b e n a h m e  i n  d e n  F e h le r g r e n z e n  
d e r  B e s t im m u n g s v e r f a h r e n  l ie g e n . E s  w ä r e  m i r  s e h r  w is s e n s w e r t ,  
z u  h ö r e n ,  o b  u n d  w ie w e i t  s c h o n  E r f a h r u n g e n  m i t  d e r  b a s is c h e n  
Z u s t e l lu n g  b e i g r ö ß e r e n  E i n h e i t e n  d e s  k e r n lo s e n  In d u k t io n s o f e n s  
g e m a c h t  w o r d e n  s in d .

I m  G e g e n s a t z  z u  d e n  h e u t e  v o r g e t r a g e n e n  E r g e b n is s e n  h a b e n  
d ie  U n t e r s u c h u n g e n  v o n  H e r r n  B a r d e n h e u e r  ü b e r  d e n  V e r l a u f  d e r  
E n t p h o s p h o r u n g  im  k e r n lo s e n  I n d u k t i o n s o f e n  f ü r  d ie  E n t p h o s 
p h o r u n g s g e s c h w in d ig k e it  e in  M e h r f a c h e s  d e r  h e u te  m i t g e t e i l t e n  
Z a h le n  e rg e b e n . B e i  d e n  g r o ß e n  E i n h e i t e n ,  d ie  h e u t e  i n  B e t r i e b  
s in d ,  k a n n  m a n  m e in e s  E r a c h t e n s  m i t  F l u ß s p a t  v o r s i c h t ig  a r 
b e it e n  u n d  d ie  S c h la c k e  d ü n n f lü s s ig  h a l t e n ,  d e n n  g e r a d e  im  o b e r e n  
T e i l  d e r  T ie g e lw a n d u n g ,  im  G e b ie t  d e r  S c h la c k e n z o n e ,  s e t z t  im  
a l lg e m e in e n  d ie  T ie g e lw a n d u n g  a n .  W i r  h a b e n  b e i d e r  A u g u s t -  
T h y s s e n - H ü t t e  i n  H a m b o r n  V e r s u c h e  m i t  S c h la c k e  u n t e r  Z u g a b e  
v o n  F l u ß s p a t  z u m  Z w e c k e  d e r  E n t s c h w e f e lu n g  g e m a c h t .  D ie  V e r 
s u c h e  s in d  d u r c h a u s  p o s i t i v  v e r la u f e n ,  d ie  E n t s c h w e f e lu n g  g in g  
a u ß e r o r d e n t l ic h  r a s c h  v o r  s i c h ,  a u c h  b e i n ie d r ig e n  S c h w e f e l 
g e h a l t e n .  A l l e r d in g s  w i r d  d u r c h  d ie  B e w e g u n g  v o n  B a d  u n d  
S c h la c k e  d ie  T ie g e lw a n d u n g  u n t e r h a lb  d e r  e ig e n t l ic h e n  S c h la c k e n 
z o n e  e t w a s  a n g e g r i f f e n ,  e s  g ib t  a b e r  M ö g l ic h k e i t e n ,  d ie s e n  A n 
g r i f f  b e i d e r  n ä c h s t e n  S c h m e lz e  m i t  e in f a c h e n  M i t t e ln  w ie d e r  
a u s z u g le ic h e n . D e r  k e r n lo s e  I n d u k t i o n s o f e n  m i t  s e in e r  h o h e n  
L e i s t u n g s f ä h ig k e i t  u n d  s e in e n  m e t a l lu r g is c h e n  M ö g l ic h k e i t e n  
h a t  b e s t im m t  n o c h  e in e  Z u k u n f t ,  w e n n  e s  g e l in g t ,  e in e  h a l t b a r e  
b a s is c h e  Z u s t e l lu n g  z u  b e k o m m e n , d ie  e in e  m e t a l lu r g is c h  u n d

w i r t s c h a f t l i c h  t r a g b a r e  E n t p h o s p h o r u n g  u n d  E n t s c h w e f e lu n g  
z u lä ß t .  I n  F r a n k r e i c h  u n d  i n  d e n  V e r e in ig t e n  S t a a t e n  s o l le n  
k le in e r e  O e fe n  s c h o n  s e i t  lä n g e r e r  Z e i t  m i t  g u t e m  E r f o l g  b a s is c h  
z u g e s t e l l t  s e in .

W .  B o t t e n b e r g ,  D ü s s e ld o r f :  D e r  V o r t r a g e n d e  h a t  e in g a n g s  
m i t  R e c h t  s e h r  s t a r k  b e t o n t ,  d a ß  m a n  b e im  S c h m e lz e n  im  k e r n 
lo s e n  In d u k t io n s o f e n  f ü r  d ü n n f lü s s ig e ,  d . h .  r e a k t io n s fä h ig e  
S c h la c k e n  s o rg e n  m u ß .  E s  k ö n n t e  n u n m e h r  d e r  E i n d r u c k  e n t 
s t e h e n , a l s  o b  d ü n n f lü s s ig e  S c h la c k e n  im  k e r n lo s e n  I n d u k t i o n s 
o fe n  n u r  d u r c h  b e s o n d e re  M a ß n a h m e n  z u  e r z ie le n  s in d .  G e r a d e  
b e i d e r  E n t p h o s p h o r u n g  i s t  d ie s e s  a b e r  n i c h t  d e r  F a l l .  F ü r  e in e  
w i r k s a m e  E n t p h o s p h o r u n g  g i l t  b e k a n n t l i c h  d ie  V o r b e d in g u n g :  
1 . d ie  M ö g l ic h k e i t  e in e r  O x y d a t io n  d e s  P h o s p h o r s  u n d  2 .  d a s  V o r 
h a n d e n s e in  v o n  f r e ie m  K a l k  z u r  B in d u n g  d e r  P h o s p h o r s ä u r e .  B e i  
d e r  E n t p h o s p h o r u n g  l ie g e n  d ie  V e r h ä l t n i s s e  f ü r  e in e  A u f lö s u n g  d e s  
K a l k e s  in s o f e r n  g ü n s t ig ,  w e i l  b e im  E i n s c h m e lz e n  b e t r ä c h t l i c h e  
M e t a l lo x y d m e n g e n  e n t s t e h e n , d ie  b e i v e r h ä l t n i s m ä ß ig  t ie f e n  T e m 
p e r a t u r e n  z u  s c h m e lz e n  b e g in n e n  u n d  ä u ß e r s t  d ü n n f lü s s ig  s in d .  
B e l ä ß t  m a n  d ie s e  S c h la c k e n  im  O fe n  —  u n d  d a s  w i r d  m a n  im  
F a l l e  e in e r  b e a b s ic h t ig t e n  E n t p h o s p h o r u n g  t u n ,  w e i l  s ie  T r ä g e r  
d e r  O x y d a t io n  s in d  — ,
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s o  h a n d e l t  e s  s ic h  n i c h t  
d a r u m , d ie  S c h la c k e n  
d u r c h  b e s o n d e re  Z u s ä t z e  0 .7 3 0 <f

d ü n n f lü s s ig  z u  m a c h e n , 
s o n d e r n  im  G e g e n t e i l  w i r d  
m a n  d u r c h  K a l k z u s ä t z e  
d e n  ü b e r m ä ß ig e n  F l ü s s i g 
k e i t s g r a d  a u f  e in  e r t r ä g 
l i c h e s  M a ß  h e r a b z u s e t z e n  
s u c h e n , u m  e in e n  s t a r k e n  
T ie g e l v e r s c h le iß  z u  v e r 
m e id e n . E n t f e r n t  m a n  d ie  
S c h la c k e  —  w o f ü r  a b e r  b e i  
d e r  E n t p h o s p h o r u n g ,  w ie  
e r w ä h n t ,  k e i n  G r u n d  v o r 
l ie g t  —  u n d  g ib t  m a n  
f r i s c h e n  K a l k  a u f ,  d a n n  
m u ß  m a n  d e n  K a l k  in  
i r g e n d e in e r  F o r m  in  L ö 
s u n g  b r in g e n , w a s  m i t  
S o d a  o d e r  m i t  F l u ß s p a t  
g e s c h e h e n  k a n n .  N a c h  u n 
s e r e n  E r f a h r u n g e n  v e r 
l ä u f t  d ie  E n t p h o s p h o r u n g  

u n t e r  K a l k - F l u ß s p a t -  
S c h la c k e n  m i t  h in r e ic h e n 
d e r  Z u f r ie d e n h e i t  u n d  z u m  
m in d e s t e n  g e n a u  so  s c h n e l l  
w ie  m i t  S o d a s c h la c k e n ,  
o h n e  d a ß  s ic h  d a b e i  e in  
s t ä r k e r e r  T ie g e la n g r i f f  
z e ig t .  A u s  d e r  Abb. 13 i s t  
d e r  V e r l a u f  e in e r  3 0 0  k g  
s c h w e r e n  S c h m e lz e  z u  e r 
s e h e n . I n n e r h a lb  d e r  e r s t e n
1 5  m i n  f ä l l t  d e r  P h o s p h o r g e h a l t  v o n  0 ,1 3 0  a u f  0 ,0 2 0  % ,  i n  w e it e r e n  
1 5  m in  a u f  e t w a  0 ,0 0 8  %  u n d  s i n k t  d a n n  n o c h  w e i t e r  a u f  0 ,0 0 4  %  a b .

U e b e r  d ie  S ic h e r h e i t  d e r  E n t p h o s p h o r u n g  g ib t  Abb. 14 i n  e t w a  
A u f s c h l u ß .  A u f g e z e ic h n e t  i s t  d ie  H ä u f i g k e i t  d e r  a n a l y s ie r t e n  
P h o s p h o r w e r t e  v o n  e t w a  2 5 0  S c h m e lz e n  im  G e w ic h t  v o n  3 5  b is  
4 5  k g  o h n e  R ü c k s i c h t  a u f  d ie  S t a h l a r t .  E i n  e r s t e r  a u s g e p r ä g t e r  
H ö c h s t w e r t  l i e g t  b e i 0 ,0 1  b is  0 ,0 1 5  %  P .  E i n  z w e i t e r  H ö c h s t w e r t  
b e i 0 ,0 2  b is  0 ,0 3  %  P  i s t  d u r c h  b e s o n d e re  m e t a l lu r g is c h e  A r b e i t s 
w e is e  b e d in g t ,  b e i d e r  b e w u ß t  a u f  e in e  E n t p h o s p h o r u n g  v e r 
z i c h t e t  w u r d e .  D e r  z w e i t e  H ö c h s t w e r t  f ä l l t  u n g e fä h r  m i t
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d e n  P h o s p h o r g e h a lt e n  d e r  
m e is t v e r w e n d e t e n  E i n s a t z 
s to f fe  z u s a m m e n , so  d a ß  
m a n  d u r c h  V e r g le ic h  d e s  
e r s t e n  m i t  d e m  z w e i t e n  
H ö c h s t w e r t  g le ic h z e i t ig  e in  
M a ß  f ü r  d e n  je w e i ls  e r z ie l 
t e n  E n t p h o s p h o r u n g s g r a d  
e r h ä l t .  D a  d e r  K u r v e n z u g  
z u m  e r s t e n  H ö c h s t w e r t  v e r 
h ä l t n i s m ä ß ig  e n g  u n d  s t e i l  
v e r l ä u f t ,  so  k a n n  d ie s e s  a ls  
B e w e is  d a f ü r  g e lt e n ,  d a ß  
P h o s p h o r g e h a lt e  in  d e r  
H ö h e  v o n  e t w a  0 ,0 1 5  %  
im m e r  w ie d e r  m i t  S i c h e r 
h e i t  o h n e  b e s o n d e re  M a ß 
n a h m e n  z u  e r r e ic h e n  s in d .

H .  S i e g e l ,  D ü s s e ld o r f :  
I c h  m ö c h te  z u n ä c h s t  z u 
r ü c k k o m m e n  a u f  d ie  F r a g e  
d e r  E n t p h o s p h o r u n g  im  
N ie d e r f r e q u e n z o fe n .  I m  
S c h r i f t t u m  f in d e n  s ic h  

A n g a b e n  v o n  W .  R o d e n h a u s e r  u n d  J .  S c h o e n a w a 4) ü b e r  
d ie  E n t p h o s p h o r u n g  i n  e in e m  3 - t - O fe n .  M i t  e in e r  S c h la c k e n 
m e n g e  v o n  e t w a  4  %  w u r d e  d a m it  e in e  E n t p h o s p h o r u n g  v o n  
u n g e fä h r  0 ,0 3 %  a u f  0 ,0 2 %  P  i n  1 5  m in  e r r e ic h t .

U n t e r  B e r ü c k s i c h t ig u n g  d e r  S c h la c k e n m e n g e  s t im m e n  d ie s e  
A n g a b e n  m i t  d e n  v o n  m i r  g e fu n d e n e n  W e r t e n  f ü r  a l k a l i f r e i e  
S c h la c k e n  ü b e r e in ,  s o w e it  e s  s ic h  u m  d ie  g ü n s t ig s t e n  E r g e b n is s e  
h a n d e l t .

D ie  F r a g e  v o n  H e r r n  E i c h h o l z  n a c h  d e r  R ü c k p h o s p h o r u n g  
i s t  so  z u  b e a n t w o r t e n ,  d a ß  e r  w a h r s c h e in l ic h  e in e  h e iß e r e  S c h la c k e  
g e h a b t  h a t  u n d  d a n n  ä h n l i c h ,  w ie  i c h  e s  a u c h  g e fu n d e n  h a b e , k e in e  
R ü c k p h o s p h o r u n g  a n g e t r o f f e n  h a t .

D ie  B a d b e w e g u n g  w a r  b e i d e n  U n t e r s u c h u n g e n ,  ü b e r  d ie  h ie r  
b e r i c h t e t  w u r d e ,  s e h r  g e r in g .  D e r  O fe n  h a t t e  2 0  k g  E i n s a t z  u n d  
w u r d e  m i t  1 0  0 0 0  H e r t z  b e t r ie b e n . Z u r  V e r m e id u n g  d e r  V e r 
s c h la c k u n g  d e s  T ie g e ls  h a b e  i c h  d ie  o b e r e n  S p u le n w in d u n g e n  a b 
g e s c h a lt e t  u n d  d a h e r  a n  d e r  S c h la c k e n b e r ü h r u n g s f lä c h e  n u r  e in e  
g e r in g e  B e w e g u n g  g e h a b t .

I c h  m u ß  n o c h  b e m e r k e n , d a ß  m a n  m i t  a l k a l io x y d h a l t ig e n  
S c h la c k e n  b e s t im m t e r  Z u s a m m e n s e t z u n g  d a s  B a d  im  k e r n lo s e n  
In d u k t io n s o f e n  in n e r h a lb  w e n ig e r  S e k u n d e n  d e r a r t  z u m  K o c h e n  
b r in g e n  k a n n ,  d a ß  d e r  g a n z e  T ie g e l  ü b e r lä u f t .  I c h  h a b e  s e lb s t 
v e r s t ä n d l i c h  b e i d e n  V e r s u c h e n  m i t  S c h la c k e n  g e a r b e i t e t ,  b e i 
d e n e n  i c h  s ic h e r  w a r ,  d a ß  d e r a r t ig e  h e f t ig e  U m s e t z u n g e n  n i c h t  
e in t r e t e n  k ö n n e n . D ie  a l k a l ih a l t i g e  S c h la c k e  l ä ß t  s ic h  a ls o  i n  i h r e r  
H e f t ig k e i t  n o c h  s t e ig e r n ,  je d o c h  s in d  g e w is s e  G r e n z e n  g e s e t z t ,  u m  
e in  U e b e r k o c h e n  u n d  z u  h e f t ig e s  S p r i t z e n  d e r  S c h la c k e  z u  v e r 
m e id e n .

D a ß  H e r r  B o t t e n b e r g  i n  d e r  E n t p h o s p h o r u n g  w e s e n t l ic h  
g ü n s t ig e r e  E r g e b n is s e  g e h a b t  h a t ,  l i e g t  e r s t e n s  d a r a n ,  d a ß  e r  e in e n  
1 5 - k g - O fe n  m i t  n u r  1 0  k g  b e s c h ic k t  h a t .  E r  k o n n t e  d a m it  d ie s e lb e  
S c h la c k e n m e n g e  v e r f lü s s ig e n  w ie  i n  e in e m  m i t  1 5  k g  b e s c h ic k t e n  
O fe n  u n d  h a t  d a d u r c h  v o n  v o r n h e r e in  3 0 %  m e h r  e n t p h o s p h o r e n  
k ö n n e n ,  a l s  i c h  d a s  a n g e g e b e n  h a b e .  I m m e r  m u ß  b e r ü c k s ic h t ig t  
w e r d e n , d a ß  b e i d e n  v o r l ie g e n d e n  V e r s u c h e n  m i t  A n f a n g s g e h a lt e n  
v o n  n u r  0 ,0 5  %  P  g e a r b e i t e t  w u r d e ,  u n d  z w a r  d e s h a lb ,  w e i l  m a n  
im  k e r n lo s e n  In d u k t io n s o f e n  w o h l n ie m a ls  d e n  s c h le c h t e s t e n  
S c h r o t t  e in s c h m e lz e n  w i r d ,  d e r  z u r  V e r fü g u n g  s t e h t ,  u n d  z u m  
a n d e r e n  a u c h ,  w e i l  g e ra d e  d ie  E n t p h o s p h o r u n g  b is  z u  d e n  g e r in g 
s t e n  G e h a l t e n  u n t e r  0 ,0 2  %  P  h e r u n t e r  S c h w ie r ig k e i t e n  m a c h t .  
B e i  d e n  h i e r  a n g e g e b e n e n  B e d in g u n g e n  w ü r d e  i c h  b e i S t e ig e r u n g  
d e s  A n f a n g s g e h a l t e s  u m  d a s  Z w e ie in h a lb f a c h e  a u c h  i n  d ie  S c h la c k e  
u n g e fä h r  d ie  z w e ie in h a lb f a c h e  P h o s p h o r m e n g e  ü b e r fü h r e n  k ö n n e n .

D ie  A r b e i t e n  v o n  H e r r n  B o t t e n b e r g  h a b e n  m i c h  a b e r  a u c h  
n a c h  a n d e r e r  R i c h t u n g  h in  b e s c h ä f t ig t ,  u n d  i c h  h a b e  e in m a l  n a c h 
g e r e c h n e t ,  w ie v ie l  P h o s p h o r s ä u r e  a u f  G r u n d  d e r  E n t p h o s p h o r u n g  
im  B a d  i n  d e r  S c h la c k e  v o r h a n d e n  s e in  m ü ß t e ,  u n d  d a n n  v e r 
g l i c h e n ,  w ie v ie l  t a t s ä c h l i c h  a n a l y t i s c h  e r m i t t e l t  w u r d e .  D ie s e  B e 
r e c h n u n g  g e s c h a h  u n t e r  d e r  A n n a h m e ,  d a ß  a u c h  d o r t  n i c h t  v i e l  
m e h r  a l s  e t w a  2  %  S c h la c k e ,  b e z o g e n  a u f  d a s  G e w ic h t  d e s  E i n 
s a t z e s ,  h a b e n  v e r f lü s s ig t  w e r d e n  k ö n n e n . I c h  w i l l  z u e r s t  d ie  b e id e n  
Z a h le n  h e r a u s g r e i f e n ,  d ie  im  1 5 - k g - O fe n  e r m i t t e l t  w u r d e n  u n d  d ie

4) E l e k t r i s c h e  O e fe n  i n  d e r  E i s e n i n d u s t r i e .  ( L e i p z i g :  O s k a r  
L e i n e r  1 9 1 1 .)

noch am besten mit meinen V e r s u c h e n  v e r g l ic h e n  w e r d e n  k ö n n e n . 
I m  ersten V e r s u c h  wurde eine Phosphorabnahme im  B a d  von 
0 ,5  %  gefunden, es wurde entphosphort von 0 ,6  a u f  0 ,1  % !  e s  
h a n d e l t  sich hier also um s e h r  hohe Phosphorgehalte. Rechnet 
man mit einem S c h la c k e n g e w ic h t  von 2  % ,  so m ü ß t e n  in der 
S c h la c k e  5 7 ,5  %  P 20 5 g e w e s e n  s e in .  D u r c h  Analyse d e r  Schlacke 
wurden nur 3 ,6  %  g e fu n d e n .

A n  e in e m  z w e i t e n  V e r s u c h  im  1 5 - k g - O fe n  w u r d e  e in e  A b 
n a h m e  v o n  0 ,0 8  %  f e s t g e s t e l l t ,  w a s  e in e m  P h o s p h o r g e h a l t  i n  d e r  
S c h la c k e  v o n  9 ,2  %  P 20 5 e n t s p r e c h e n  w ü r d e .  T a t s ä c h l i c h  w u r d e n  
a b e r  n u r  0 ,3 8  %  P 20 6 g e f u n d e n . A l s o  a u c h  h i e r  w ie d e r  f e h l t  e in  
g r o ß e r  T e i l  d e s  a u s  d e m  B a d e  e n t f e r n t e n  P h o s p h o r s  i n  d e r  S c h la c k e .  
E s  k a n n  s i c h  a u c h  n i c h t  u m  d ie  G r ö ß e n o r d n u n g  d e r  S c h la c k e n 
m e n g e  h a n d e ln ,  d e n n  s e lb s t  w e n n  e t w a  3  b is  4  %  v e r f lü s s ig t  w o r d e n  
w ä r e n ,  s o  l i e g t  d e r  U n t e r s c h ie d  d e s  e n t f e r n t e n  u n d  d e s  i n  d e r  
S c h la c k e  w ie d e r g e fu n d e n e n  P h o s p h o r s  i n  d e r  Z e h n e r p o t e n z .  D e r  
e b e n  g e z e ig t e  V e r s u c h  im  3 0 0 - k g - 0 f e n  z e ig t  e in e  A b n a h m e  v o n  
0 ,1 1  %  P ,  w a s  e in e m  r e c h n e r i s c h e n  P h o s p h o r g e h a l t  i n  d e r  S c h la c k e  
v o n  1 2 ,6  %  P 20 6 e n t s p r e c h e n  w ü r d e .  G e f u n d e n  w u r d e n  7 ,3  %  P 20 5. 
H i e r  h ä l t  d e r  V e r s u c h  d e r  R e c h n u n g  n o c h  a m  m e is t e n  s t a n d ;  a b e r  
a u c h  h i e r  w u r d e  n u r  d ie  H ä l f t e  d e s  P h o s p h o r s ,  d e r  a u s  d e m  B a d e  
e n t f e r n t  w o r d e n  i s t ,  i n  d e r  S c h la c k e  w ie d e r g e f u n d e n . I c h  w ä r e  
d a n k b a r ,  w e n n  i c h  h ie r z u  e t w a s  e r f a h r e n  k ö n n t e .

W .  B o t t e n b e r g :  Z u  d e n  A u s f ü h r u n g e n  v o n  H e r r n  S ie g e l 
ü b e r  u n s e r e  E n t p h o s p h o r u n g s v e r s u c h e ,  b e i d e n e n  w e s e n t l ic h  
n ie d r ig e r e  E n t p h o s p h o r g e h a l t e  u n d  v i e l  h ö h e r e  E n t p h o s p h o r u n g s 
g ra d e  e r z ie l t  w u r d e n ,  i s t  fo lg e n d e s  z u  b e m e r k e n .  B e i  u n s e r e n  V e r 
s u c h e n  k a m  e s  u n s  d a r a u f  a n ,  f e s t z u s t e l l e n ,  w ie w e i t  e in e  E n t 
p h o s p h o r u n g  m i t  b a s is c h e n  S c h la c k e n  i m  k e r n lo s e n  I n d u k t i o n s 
o fe n  b e t r ie b e n  w e r d e n  k a n n .  D a b e i  w a r e n  f ü r  u n s  n a t ü r l i c h  n u r  
d ie  P h o s p h o r g e h a lt e  d e r  S t a h l s c h m e l z e n  v o n  B e l a n g .  R e c h 
n u n g e n  d e r a r t ,  w ie  s ie  v o n  H e r r n  S ie g e l  m i t  p a s s e n d e n  A n n a h m e n  
d u r c h g e f ü h r t  w u r d e n ,  h a b e n  w i r  la n g e  a l s  a b w e g ig  u n d  a u s s ic h t s lo s  
e r k a n n t ,  b e s o n d e rs  i n  s o lc h e n  F ä l l e n ,  i n  d e n e n  d ie  a n  s i c h  k le in e n  
S c h la c k e n m e n g e n  d u r c h  m e h r f a c h e  P r o b e n a h m e  u n d  e n t s p r e c h e n 
d e s  N a c h s e t z e n  v o n  K a l k  d a u e r n d  v e r ä n d e r t  w e r d e n .  B i s  z u r  E r 
z ie lu n g  d e r  n ie d r ig e n  E n d p h o s p h o r g e h a l t e  h a t  d ie  z u r  R e a k t io n  
g e la n g te  S c h la c k e n m e n g e  s ic h e r  w e i t  m e h r  a l s  1 0  %  d e s  E i n s a t z e s  
b e t r a g e n . H e r r  S ie g e l  u n t e r s c h ä t z t  o f f e n b a r  d a s  R e a k t io n s v e r 
m ö g e n  d e r  K a l k - E i s e n - O x y d s c h la c k e n  b e i  G e g e n w a r t  v o n  E i s e n 
s c h m e lz e n .  D a ß  e r  d ie  g u t e n  E n t p h o s p h o r u n g s g r a d e  u n s e r e r  V e r 
s u c h e  n i c h t  e r z ie le n  k o n n t e ,  i s t  o f f e n s i c h t l i c h  i n  s e in e r  A r b e i t s 
w e is e  b e g r ü n d e t .  E i n  n a c h t r ä g l ic h e s  r e d u z ie r e n d e s  A r b e i t e n  w ü r d e  
a u c h  b e i d e n  V e r s u c h e n  v o n  H e r r n  S ie g e l  e in e  R ü c k p h o s p h o r u n g  
z u r  F o lg e  h a b e n .  N a t ü r l i c h  w ä r e  b e i  d e n  d o r t  n u r  g e r in g e n  E n t 
p h o s p h o r u n g s g r a d e n  d ie  R ü c k p h o s p h o r u n g  n i c h t  so  d e u t l i c h  z u  
b e o b a c h t e n  w ie  b e i u n s e r e n  V e r s u c h e n .  W e it g e h e n d e  E n t p h o s 
p h o ru n g  u n d  r e d u z ie r e n d e  S c h m e lz b e d in g u n g e n  s c h l ie ß e n  s ic h  
e b e n  a u s .

H .  S i e g e l :  M i t  d e r  f lü s s ig e n  S c h la c k e n m e n g e  h a b e  i c h  d ie  
S c h la c k e n m e n g e  g e m e in t ,  d ie  z u  e in e m  a n g e g e b e n e n  Z e i t p u n k t e  
a u f  d e m  B a d e  i s t .  D ie s e  k a n n  n i c h t  v i e l  h ö h e r  a l s  2  b is  3  %  s e in .  
S ie  h a b e n  w a h r s c h e in l i c h  d ie  G e s a m t m e n g e  g e m e in t .  I c h  h a b e  
a b e r  b e i d e r  B e r e c h n u n g  d ie  Z a h le n  z u g r u n d e  g e le g t ,  w e lc h e  d ie  
in n e r h a lb  e in e s  S c h la c k e n w e c h s e ls  e r r e ic h b a r e  E n t p h o s p h o r u n g  
a n g e b e n , u n d  d ie  d a b e i  in  d ie  S c h la c k e  ü b e r g e f ü h r t e  P h o s p h o r 
m e n g e . E s  i s t  r i c h t i g ,  d a ß  d ie  S c h la c k e  b e i d e n  a n g e g e b e n e n  h o h e n  
K a l k z u s ä t z e n  n i c h t  v o l l k o m m e n  h o m o g e n  i s t  u n d  d a ß  d a n n  e in e  
A n a ly s e  n i c h t  d e n  g e n a u e n  W e r t  w ie d e rg e b e n  k a n n .  W e n n  a b e r  
so  g ro ß e  U n t e r s c h ie d e  g e fu n d e n  w e r d e n ,  w ie  s ie  z u v o r  g e n a n n t  
w u r d e n ,  so  k a n n  i c h  m i r  d ie s e  E r s c h e in u n g  n i c h t  e r k l ä r e n .  V o r 
g ä n g e , w ie  b e i d e r  E n t s c h w e f e lu n g ,  b e i  d e r  e in e  V e r f lü c h t ig u n g  

d ie s e r  E l e m e n t e  b e w i r k t  w i r d ,  s in d  f ü r  d ie  E n t p h o s p h o r u n g  n o c h  
n i c h t  b e k a n n t .

H .  S i e g e l  ( n a c h t r ä g l i c h e  A e u ß e r u n g ) :  E s  b e s t e h t  e in e  E r 
k l ä r u n g s m ö g l ic h k e i t  f ü r  d e n  U n t e r s c h ie d  z w i s c h e n  d e r  a u s  d e m  
B a d  e n t f e r n t e n  P h o s p h o r m e n g e  u n d  d e r  v o n  d e r  S c h la c k e  a u f 
g e n o m m e n e n  P h o s p h o r m e n g e , w e n n  m a n  n ä m l ic h  a n n i m m t ,  d a ß  
b e i d e n  E n t p h o s p h o r u n g s v e r s u c h e n  d e r  T ie g e l  s t a r k  e in g e s c h la c k t  
w o r d e n  i s t  u n d  d e r  g r ö ß t e  T e i l  d e s  P h o s p h o r s  i n  d ie  T ie g e lw a n d  
g e g a n g e n  i s t .  D ie  T a t s a c h e ,  d a ß  d ie  g r ö ß t e n  U n t e r s c h ie d e  b e i d e m  
n i c h t  v o l l  b e s c h ic k t e n  1 5 - k g - O fe n  a u f t r a t e n ,  d e r  d e s h a lb  a n  d e r  
B a d o b e r f lä c h e  e in e  s t a r k e  B a d b e w e g u n g  g e h a b t  h a b e n  m u ß ,  b e 
k r ä f t i g t  d ie s e  A n n a h m e .  I n  d ie s e m  F a l l e  w ü r d e  b e i e in e m  a n 
s c h l ie ß e n d e n , r e d u z ie r e n d e n  A r b e i t e n  d e r  P h o s p h o r  w ie d e r  in s  
B a d  g e h e n . E s  m u ß  d a h e r  so  g e a r b e i t e t  w e r d e n ,  d a ß  s i c h  d e r  
g e s a m t e  P h o s p h o r  i n  d e r  S c h la c k e  b e f in d e t  u n d  m i t  d ie s e r  a u c h  
t a t s ä c h l i c h  e n t f e r n t  w e r d e n  k a n n .

Phosphor/h %

A b b i ld u n g  1 4 . 
H ä u f i g k e i t s w e r t e  d e r  E n t 
p h o s p h o r u n g  im  b a s is c h e n  
k e r n lo s e n  In d u k t io n s o f e n .
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Umschau.

Ueber die metallurgischen Grundlagen der Her
stellung von Gießereiroheisen im  Rahmen eines 
neuen Verhüttungsverfahrens und unter besonderer 
Berücksichtigung der Entschwefelungsvorgänge.

J e  h ö h e r  d e r  G e h a l t  e in e s  E i s e n e r z e s  a n  S a t i r e n ,  n a m e n t l ic h  
K ie s e l s ä u r e ,  s t e ig t ,  u m  so  s c h w ie r ig e r  w i r d  s e in e  V e r h ü t t u n g  im  
H o c h o fe n ,  d a  b e i  d e r  b is h e r ig e n  A r b e i t s w e i s e  d ie  S c h la c k e n m e n g e  
u n d  d e r  K o k s v e r b r a u c h  w e g e n  d e s  v e r m e h r t e n  K a l k s t e in z u s c h l a g s  
a n s t e ig e n , w o d u r c h  a b e r  d a s  M ö l le r a u s b r in g e n  u n d  d ie  W i r t s c h a f t 
l i c h k e i t  d e s  H o c h o fe n s  z u r ü c k g e h e n .  A u f b e r e i t u n g s t e c h n is c h e  
V e r f a h r e n  v e r s a g e n  h ä u f ig  g a n z  o d e r  s in d  t e i l s  a u s  w i r t s c h a f t l i c h e n  
G r ü n d e n  n i c h t  a n w e n d b a r ,  t e i l s  s in d  s ie  m i t  z u  h o h e n  E i s e n v e r 
lu s t e n  i n  d e n  A b g ä n g e n  v e r b u n d e n .  M . P a s c h k e  u n d  E .  P e e t z 1) 
h a b e n  e in e n  n e u e n  W e g  g e w ie s e n ,  d e r a r t ig e  E r z e  u .  a .  a u c h  z u r  
E r z e u g u n g  v o n  G i e ß e r e i r o h e i s e n  z u  v e r w e n d e n .  S ie  s c h la g e n  
v o r ,  d e n  E r z e n  n u r  so  v i e l  K a l k s t e i n  o d e r  a n d e r e  S c h la c k e n b i ld n e r  
z u z u s c h la g e n , d a ß  n e b e n  e in e r  le i c h t s c h m e lz e n d e n  s a u r e n  S c h la c k e  
e in  R o h e is e n  m i t  h o h e m  S c h w e f e lg e h a l t  e n t s t e h t .  A u f  d ie  d u r c h  
d e n  ü b l ic h e n  M ö l le r  g e g e b e n e  E n t s c h w e f e lu n g  im  H o c h o fe n  w i r d  
b e w u ß t  v e r z i c h t e t ,  s ie  s o l l  v i e lm e h r  a u ß e r h a lb  d e s  H o c h o fe n s  
m i t  e in e r  b a s is c h e n  S c h la c k e  o d e r  a n d e r e n  M i t t e ln  v o rg e n o m m e n  
w e r d e n . D u r c h  d ie  E r h ö h u n g  d e s  S ä u r e g r a d e s  w i r d  d ie  S c h la c k e  
d ü n n f lü s s ig ,  d a  i n  d e m  D r e i s t o f f s y s t e m  K ie s e ls ä u r e - T o n e r d e -  
K a l k  m e h r e r e  u n d  d a n n  g e ra d e  s t a r k  s a u r e  S c h la c k e n  m i t  
n ie d r ig e n  S c h m e lz p u n k t e n  a u f t r e t e n .  A n d e r e  i n  H o c h o fe n 
s c h la c k e n  v o r h a n d e n e  F l u ß m i t t e l  b e e in f lu s s e n  d ie  H e r a b s e t z u n g  
d e s  S c h m e lz p u n k t e s  u n d  d ie  D ü n n f lü s s ig k e i t  d e r  S c h la c k e  g ü n s t ig .  
Z u r  B e u r t e i lu n g  d e s  F lü s s ig k e i t s g r a d e s  e in e r  S c h la c k e  m u ß  a u ß e r  
d e m  S c h m e lz p u n k t  a u c h  d ie  F r e i l a u f t e m p e r a t u r  h e r a n g e z o g e n  
w e r d e n . D ie  g e r in g s t e  F r e i l a u f t e m p e r a t u r  v o n  S c h la c k e n  m i t  
12  b is  1 5  %  A 1 20 ,  l i e g t  b e i  4 4  %  S i 0 2,  d .  h .  e in e m  V e r h ä l t n i s  
C a O  : S i 0 2 =  1 . W ä h r e n d  n a c h  d e r  b a s is c h e n  S e i t e  d ie  K u r v e  
d e r  F r e i l a u f t e m p e r a t u r e n  s t e i l  a n s t e ig t ,  l i e g t  s ie  a u f  d e r  s a u r e n  
s e h r  v i e l  f l a c h e r .  D ie  s a u r e  S c h la c k e n f ü h r u n g  b r in g t  n e b e n  
d e r  n ie d r ig e r  z u  h a l t e n d e n  G e s t e l l t e m p e r a t u r  e in e  e r h ö h te  S i l i 
z iu m r e d u k t io n ,  a ls o  g r u n d s ä t z l i c h  d ie  E r z e u g u n g  e in e s  G i e ß e r e i 
r o h e i s e n s ,  je d o c h  m i t  e r h e b l ic h  h ö h e r e m  S c h w e f e lg e h a l t ,  m i t  
s ic h . E i n e  A e n d e r u n g  d e s  V e r h ä l t n i s s e s  v o n  K ie s e l s ä u r e  u n d  
T o n e rd e  lä ß t  e in  n i e d r ig s i l i z ie r t e s  R o h e is e n  m i t  h o h e m  S c h w e f e l 
g e h a lt  e r w a r t e n .  B e i  e in e m  h ö h e r e n  G e h a l t  d e r  s a u r e n  S c h la c k e n  
a n  E i s e n o x y d u l  i s t  m i t  e in e m  n ie d r ig e r e n  K o h le n s t o f f g e h a l t  d e s  
R o h e is e n s  z u  r e c h n e n . N a c h  d e n  b is h e r ig e n  E r g e b n is s e n  d e r  A n 
w e n d u n g  v o n  S a u e r s t o f f  im  H o c h o fe n b e t r i e b 2) e r h o f f e n  d ie  V e r 
f a s s e r  w e it e r e  V o r t e i l e  d u r c h  d ie  S a u e r s t o f f a n r e ic h e r u n g  b e im  
s a u r e n  S c h m e lz e n .

D ie  E n t s c h w e f e l u n g  s o l l  n a c h  d e m  V o r s c h la g  d e r  V e r 
fa s s e r  m ö g lic h s t  u n m i t t e lb a r  n a c h  d e m  A b s t i c h  d e s  R o h e is e n s  
d u r c h g e fü h r t  w e r d e n , u n d  z w a r  m i t  S o d a .  U m  d ie  V e r h ä l t n i s s e  
b e i d e r  E n t s c h w e f e lu n g  u n d  d ie  d a f ü r  g ü n s t ig s t e n  B e d in g u n g e n  
f e s t z u s t e l le n ,  w u r d e n  z a h l r e i c h e  L a b o r a t o r i u m s v e r s u c h e  m i t  
e in e m  E i s e n  v o n  r d .  1  %  S  d u r c h g e f ü h r t ,  i n  d e n e n  d e r  E i n f l u ß  
v o n  S o d a m e n g e , Z e i t  u n d  T e m p e r a t u r  u n t e r s u c h t  w u r d e .  U m  
d e n  b e i R o h e is e n  ü b l ic h e n  S c h w e f e lg e h a l t  v o n  u n t e r  0 ,0 4  %  z u  
e r r e ic h e n ,  g e n ü g t  e in  S o d a z u s a t z  v o n  6  b is  7  % .  E i n e  w e i t e r e  
E r h ö h u n g  d e s  S o d a z u s a t z e s  v e r b e s s e r t  d ie  E n t s c h w e f e lu n g ,  v e r 
m in d e r t  a b e r  d ie  A u s n u t z u n g  d e r  S o d a . D ie  E n t s c h w e f e lu n g  
s e lb s t  g e h t  s c h n e l l  v o r  s ic h ,  b e i  lä n g e r e r  E i n w i r k u n g  d e r  S o d a 
s c h la c k e  t r i t t  b e i s a u r e r  A u s k le id u n g  d e s  U m s e t z u n g s g e f ä ß e s  e in e  
R ü c k w a n d e r u n g  d e s  S c h w e f e l s  i n  d a s  E i s e n  e in .  U m  d ie  S o d a  
t e c h n is c h  u n d  w i r t s c h a f t l i c h  b e s s e r  a u s z u n u t z e n ,  s c h la g e n  d ie  
V e r fa s s e r  e in e  s t u fe n w e is e  E n t s c h w e f e lu n g  v o r ,  b e i  d e r  d ie  F e i n 
e n t s c h w e fe lu n g s s c h la c k e  d e s  e in e n  A b s t i c h s  z u r  G r o b e n t s c h w e f e 
lu n g  d e s  n ä c h s t e n  v e r w e n d e t  w i r d .  D ie  V e r s u c h e  s in d  im  G r o ß 
b e t r i e b  a n  E i s e n m e n g e n  b is  z u  1 2  t  w ie d e r h o l t  w o r d e n  m i t  E r 
g e b n is s e n , d ie  d ie  L a b o r a t o r iu m s v e r s u c h e  i n  ih r e n  H a u p t p u n k t e n  
b e s t ä t ig e n .

U e b e r  d ie  A r t  d e s  S o d a z u s a t z e s  w i r d  m i t g e t e i l t ,  d a ß  b e i  
g e r in g e m  S c h w e f e lg e h a l t  d e s  R o h e is e n s  d ie  V e r w e n d u n g  v o n  
d ic h t e r ,  k ö r n ig e r  u n d  p r a k t i s c h  s t a u b f r e ie r  S o d a  —  z u r  V e r m e i 
d u n g  v o n  S o d a v e r lu s t e n  d u r c h  d ie  G a s e n t w ic k lu n g  —  a u c h  im  
G r o ß b e t r ie b  v o r t e i l h a f t  i s t .  W e n n  g r ö ß e r e  S c h w e f e lm e n g e n  z u  
e n t f e rn e n  s in d ,  k a n n  m a n  v o r t e i l h a f t e r  g e w ö h n l i c h e  H a n d e l s 
s o d a  im  s c h m e lz f lü s s ig e n  Z u s t a n d  v e r w e n d e n ,  d ie  m a n  u n m i t t e l-  
b a r  v o r  d e m  A b s t i c h  in  d ie  R o h e is e n p f a n n e  g ib t .  U e b e r  d e n  E i n -

1) I n t e r n .  G ie ß e r e i- K o n g r e ß  D ü s s e ld o r f  1 9 3 6 :  F a c h v o r t r ä g e
( D ü s s e ld o r f :  G ie ß e r e i- V e r la g  1 9 3 6 ) .  —  G ie ß e r e i  2 3  ( 1 9 3 6 )
S .  4 5 4 / 6 0 .

2) V g l .  W .  L e n n i n g s :  S t a h l  u .  E i s e n  5 5  ( 1 9 3 5 )  S .  5 3 3 / 4 4  
u .  5 6 5 / 7 4 .

f l u ß  d e r  T e m p e r a t u r  g e h e n  d ie  E r f a h r u n g e n  d a h in ,  d a ß  s ie  
n i c h t  z u  h o c h  s e in  s o l l ,  u m  V e r lu s t e  d u r c h  V e r d a m p f u n g  z u  v e r 
m e id e n . D u r c h  K a l k z u s c h l a g  l ä ß t  s ic h  u n t e r  V e r m in d e r u n g  d e s  
E n t s c h w e f e lu n g s v e r m ö g e n s  d ie  V e r d a m p f u n g  v e r r i n g e r n ;  n u r  
w e n n  m a n  n a c h  B e e n d ig u n g  d e r  E n t s c h w e f e lu n g  d ie  S o d a s c h la c k e  
m i t  K a l k  a n s t e i f t e ,  k o n n t e  m a n  e in e  V e r b e s s e r u n g  f e s t s t e l l e n .

B e a c h t e n s w e r t  s in d  d ie  V e r s u c h e  ü b e r  d ie  W i r k u n g  d e r  
S o d a  u n d  d e r  E n t s c h w e f e l u n g s s c h l a c k e  au f S c h a m o t t e 
s t e i n e .  D a b e i  h a b e n  s ic h  d ie  d ic h t e s t e n  S t e in e  m i t  e t w a  8  %  
P o r e n r a u m  u n d  m i t t le r e m  T o n e r d e g e h a l t  a m  b e s t e n  b e w ä h r t ,  
w ä h r e n d  h o c h t o n e r d e h a l t ig e  S t e in e  v e r s a g t  h a b e n .  D e r  A n g r i f f  
d e r  E n t s c h w e f e lu n g s s c h la c k e  i s t  s t ä r k e r  a l s  d e r  v o n  S o d a .  D ie  
V e r f a s s e r  w e r f e n  a u c h  d ie  F r a g e  d e r  E i g n u n g  v o n  M a g n e s i t s t e in e n  
a u f ,  b e to n e n  a b e r  z u g le ic h  d e r e n  h o h e n  P r e i s  u n d  E m p f i n d l i c h k e i t  
g e g e n  T e m p e r a t u r w e c h s e l .

F ü r  d ie  V e r w e r t u n g  d e r  e n t s t e h e n d e n  S c h la c k e n  e rg e b e n  
s ic h  v e r s c h ie d e n e  M ö g l ic h k e i t e n .  D ie  E n t s c h w e f e lu n g s s c h la c k e ,  
d ie  b e i  d e r  s t u fe n w e is e n  E n t s c h w e f e lu n g  b e s s e r  a u s g e n u t z t  w i r d ,  
k ö n n t e  z u r  t e i lw e i s e n  R ü c k g e w in n u n g  d e r  S o d a  a u f g e a r b e i t e t  
w e r d e n .  D ie  s a u r e  H o c h o fe n s c h la c k e  s o l l  z u r  H e r s t e l l u n g  v o n  
S c h la c k e n w o l l e  u n d  P f la s t e r s t e i n e n  g e e ig n e t  s e i n ;  m i t  E n t 
s c h w e f e lu n g s s c h la c k e  v e r m i s c h t  s t e l l t  s ie  e in e n  z u r  G la s e r z e u g u n g  
g e e ig n e t e n  R o h s t o f f  d a r .

N e b e n  d e r  E n t s c h w e f e lu n g  i s t  a u c h  d u r c h  d ie  S o d a b e h a n d lu n g  
e in e  G ü t e s t e ig e r u n g  d e s  R o h e is e n s  z u  e r w a r t e n ,  d a  d e r  G r a p h i t  
ä h n l i c h  w ie  b e i  d e r  b e k a n n t e n  S o d a b e h a n d lu n g  v o n  G u ß e i s e n  
i n  f e in e r  V e r t e i lu n g  v o r l ie g e n  w i r d .  R e c h n e t  m a n  d e n  v o n  d e n  
V e r f a s s e r n  g e n a n n t e n  g e r in g e r e n  K o h le n s t o f f g e h a l t  d e s  R o h 
e is e n s  h i n z u ,  so  k ö n n t e  d a s  V e r f a h r e n  d ie  W ü n s c h e  v i e l e r  G ie ß e r e i 
f a c h le u t e  e r f ü l l e n .

D ie  E n t s c h w e f e lu n g  d e s  R o h e is e n s  i s t  a u c h  m i t  b a s is c h e r  
H o c h o fe n s c h la c k e  u n d  M a n g a n  m ö g l i c h .  A u s  e in e r  M is c h u n g  
v o n  m a n g a n a r m e m  R o h e is e n  m i t  h o h e m  S c h w e f e lg e h a l t  u n d  
e in e m  R o h e is e n  m i t  h ö h e r e m  M a n g a n g e h a l t ,  d ie  m i t  S o d a  b e 
h a n d e l t  w i r d ,  l ä ß t  s i c h  s c h w e f e la r m e s  R o h e is e n  m i t  je d e m  g e 
w ü n s c h t e n  M a n g a n g e h a l t  h e r s t e l l e n .  D ie  d a b e i  g e w o n n e n e  
S c h la c k e  h a t  e in e n  h o h e n  M a n g a n g e h a l t  u n d  l ä ß t  s i c h  n a c h  e n t 
s p r e c h e n d e r  A u f b e r e i t u n g  a l s  B e s t a n d t e i l  e in e s  F e r r o m a n g a n -  
m ö l le r s  n u t z b r in g e n d  v e r w e r t e n .  A u s  d ie s e m  G e d a n k e n g a n g  
e n t w ic k e ln  d ie  V e r f a s s e r  V o r s c h lä g e ,  n a c h  d e n e n  s i c h  d a s  s a u r e  
V e r h ü t t u n g s v e r f a h r e n  a u s g e s t a l t e n  l ä ß t  z u r  E r z e u g u n g  v o n  
T h o m a s r o h e is e n  m i t  ü b l ic h e m  u n d  h ö h e r e m  S i l i z iu m g e h a l t ,  
S t a h le i s e n ,  G ie ß e r e i r o h e is e n  u n d  H ä m a t i t .  Hans Schmidt.

Erm ittlung der zulässigen Schnittgeschwindigkeit 
aus Plandrehversuchen.

U e b e r  e in  e in f a c h e s  r e c h n e r i s c h e s  V e r f a h r e n  z u r  E r m i t t l u n g  
d e r  z w e c k m ä ß ig e n  S c h n i t t g e s c h w in d ig k e i t  a u s  P la n d r e h v e r s u c h e n  
b e r i c h t e n  J .  R .  J .  v a n D o n g e n  u n d  J .  G .  C .  S t e g w e e 1) .  B e i  d e m  
s c h o n  s e i t  la n g e m  a l s  K u r z p r ü f v e r f a h r e n  b e k a n n t e n  P l a n d r e h 
v e r s u c h  w i r d  e in e  S c h e ib e  m i t  g le ic h b le ib e n d e r  D r e h z a h l  u n d  
g le ic h b le ib e n d e m  V o r s c h u b  v o n  in n e n  n a c h  a u ß e n  a b g e d r e h t ;  
d a b e i  n i m m t  d ie  S c h n i t t g e s c h w in d ig k e i t  g e r a d l in ig  m i t  d e r  Z e i t  
z u .  D ie  im  A u g e n b l i c k  d e r  B la n k b r e m s u n g  e r r e ic h t e  G e s c h w in d ig 
k e i t  v m  w i r d  a l s  K e n n z a h l  d e r  B e a r b e i t b a r k e i t  b z w .  d e r  S c h n e id 
s t a h lg ü t e  b e z e ic h n e t .

D a  W .  F .  B r a n d s m a 2) m i t  d ie s e m  V e r f a h r e n  e r f o lg r e ic h  
d ie  g ü n s t ig s t e  S c h n e l l s t a h lh ä r t u n g  e r m i t t e l n  k o n n t e ,  s t e l l t e n  s i c h  
v a n  D o n g e n  u n d  S te g w e e  d ie  A u f g a b e ,  d i e  E i g n u n g  d e s  P l a n 
d r e h v e r s u c h s  z u r  B e s t i m m u n g  d e r  g ü n s t i g s t e n  S c h n e i d 
s t a h l f o r m  z u  u n t e r s u c h e n .

E i n e  g u t e  U e b e r e in s t im m u n g  d e r  a u s  P la n d r e h -  u n d  a u s  
S t a n d z e i t v e r s u c h e n  m i t  E i n s a t z s t a h l  S t  C  1 6 .6 1  e r m i t t e l t e n  
g ü n s t ig s t e n  M e iß e lw in k e l ,  E i n s t e l l w i n k e l  u n d  B r e i t e n  d e r  a b g e 
f la c h t e n  S c h n e id e n s p i t z e n  l i e ß  e in e  g e s e t z m ä ß i g e  B e z i e h u n g  
z  w i s c h e n  d e m  E r g e b n i s  d e s  P l a n d r e h  - u n d  d e s  S t a n d z e i t - 
V e r s u c h e s  v e r m u t e n .  B e i m  S t a n d z e i t v e r s u c h  g i l t  n a c h  F .  W .  
T a y l o r 3) d ie  B e z ie h u n g :

w o b e i  T  d ie  S t a n d z e i t  b e i  d e r  S c h n i t t g e s c h w in d ig k e i t  v  u n d  C
u n d  n  F e s t w e r t e  b e d e u te n ,  d ie  b e i  g le ic h e n  V e r s u c h s b e d in g u n g e n
n u r  v o m  W e r k s t o f f  a b h ä n g e n . V o n  d e r  A n n a h m e  a u s g e h e n d , d a ß  
b e im  S t a n d z e i t v e r s u c h  d ie  A b s t u m p f u n g  d e s  S c h n e id s t a h le s

* ) M e t a a lb e w e r k in g  3  ( 1 9 3 6 / 3 7 )  S .  1 / 6  u .  4 9 / 5 6 .
2) M e t a a lb e w e r k in g  2  ( 1 9 3 5 / 3 6 )  S .  5 4 1 .
3) U e b e r  D r e h a r b e i t  u n d  W e r k z e u g s t ä h le .  D e u t s c h e  A u s g a b e  

v o n  A .  W a l l i c h s  ( B e r l i n :  J u l i u s  S p r in g e r  1 9 0 8 ) .

155



1186 Stahl und Eisen. Umschau. 56. Jahrg. Nr. 39-

L i n i e n ,  d ie  u n t e r  d e r  N e ig u n g  ^  =  7t D n
v e r h ä l t n is g le i c h  m i t  d e r  Z e i t  f o r t s c h r e i t e t ,  g e la n g t  m a n  z u  fo lg e n 
d e r  B e z ie h u n g  z w is c h e n  S t a n d z e i t -  u n d  P la n d r e h  v e r s u c h :

v "  +  1 - v "  +  1 =  27 t ( n + l ) s N 2C n. ( 2 )
H i e r i n  i s t  v 0 d ie  S c h n i t t g e s c h w in d ig k e i t  z u  B e g in n  d e s  P la n d r e h 
v e r s u c h s ,  v m d ie  b e im  P la n d r e h v e r s u c h  im  A u g e n b l i c k  d e r  B l a n k 
b re m s u n g  e r r e ic h t e  S c h n i t t -  _

Z a h le n t a f e l  4 .  V e r g l e i c h  d e r  m i t  S t a n d z e i t -  u n d  m i t  P l a n d r e h v e r s u c h e n  
Z e r s p a n b a r k e i t s e i g e n s c h a f t e n  e i n e r  R e i h e  v o n  S t ä h l e n .

d u r c h  d e n  U r s p r u n g

g e s c h w in d ig k e i t ,  s  d e r  V o r  
s c h u b  u n d  N  d ie  D r e h z a h l .  
A u s  z w e i  P la n d r e h v e r s u 
c h e n  m i t  v e r s c h ie d e n e n  
D r e h z a h le n  N  k a n n  m a n  m i t  
G le i c h u n g  ( 2 )  d ie  K o n s t a n 
t e n  C  u n d  n  u n d  d e s h a lb  
a u c h  m i t  H i l f e  d e r  G le i 
c h u n g  ( 1 )  d ie  e in e r  S t a n d 
z e i t  T  z u g e h ö r ig e  S c h n i t t 
g e s c h w in d ig k e i t  v T  b e re c h 
n e n . I s t  n  f ü r  e in e n  W e r k 
s t o f f  b e k a n n t ,  so  g e n ü g t  
e in  P la n d r e h v e r s u c h .  I s t  
v 0 <  \ v m , so  k a n n  m a n  
v "  +  1 g e g e n  v ^  T 1 v e r n a c h 
lä s s ig e n ,  u n d  m a n  e r h ä l t :  
v "  +  1R ; 2 7 t ( n + l ) s N 2C n. ( 3 )  
A u s  d e n  G le ic h u n g e n  ( 1 )  
u n d  ( 3 )  f in d e t  m a n  f ü r  d ie

g e h e n , l e i c h t  e r m i t t e ln  (vgl. Abb. 1).

D ie  i n  d ie s e r  W e is e  e r h a l t e n e n  v m (lO O )-W e r te  s in d ,  z u s a m m e n  
m i t  d e n  E r g e b n i s s e n  v o n  S t a n d z e i t v e r s u c h e n ,  i n  Z ahlen-

e r m i t t e l t e n

Ergebnisse der Standversuche Ergebnisse der Plandrehvei suche

Zerspanter Werkstoff
Brinell-
Härte

10/3000/30

Werkstoff
konstante

n

Vi

m/min

V30

m/min

v60

m/min

vm(100)

m/min

v30 be- 
rechnet

m/min

Fehler der
berechneten
v30-Werte

°//O

Chromstahl (0,12% C, 0,4% Cr) . 107 8 178 115 105 282 116 + 1
Automatenstahl (0,05 bis 0,12% C,

100 243 115 + 70,07 bis 0,20% S ) ................ 116 10 152 107
Einsatzstahl St C 1 6 .6 1 ............. 121 7 135 87 75 225 79 —  9

Chromnickel stahl ECN 35 . . . . 175 6 122 68 61 167 59 — 13
Vergütungsstahl St C 45.61 . . . . 174 11 79 57 54 112 60,5 + 6

Chromnickel stahl YCN  45 . . . . 263 8 57 37 34 83 40 + 8
Vergüteter Chromnickel stahl (0,2 

bis 0,4% C, 1% Cr, 3,5% Ni,
0,4% M o ) ............................. 311 11 48 35 33 64 37 + 6

Chrom-Wolfram-Werkzeugstahl 
(0,95 bis 1,2% C, 0,5 bis 1,5% Cr,

320,5 bis 1,5% W ) ................... 216 12 45 34 62 38 + 12
Chrom-Werkzeugstahl (2,0 bis

20,5 33,52,5% C, 11 bis 13% Cr) . . .  . 241 11,5 29 22 21 —  0

d e r  S t a n d z e i t  T  z u g e o r d n e te  S c h n i t t g e s c h w in d ig k e i t  v T :

=  V“ l A D „
v T  : (4 )

2 ( n  +  4 )  s  N T
H ie r i n  i s t  D m d e r  im  A u g e n b l i c k  d e r  B l a n k b r e m s u n g  b e im  P la n  
d r e h v e r s u c h  e r r e ic h t e  D u r c h m e s s e r .
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Abbildung 1. Ergebnisse der Plandreh versuche. (Einstellwinkel 90°, 
Spitzenwinkel 85°, Neigungswinkel 0°, Breite der abgeflachten 
Schneidenspitze 0,5 mm, Vorschub 0,26 mm/U, Spantiefe 1 mm.)

Z u r  N a c h p r ü f u n g  d e r  G ü l t i g k e i t  d e r  G le ic h u n g  ( 4 ) ,  
w u r d e n  b e i  e in e r  S p a n t ie f e  t  v o n  1  m m  u n d  e in e m  V o r s c h u b  
s  v o n  0 ,2 6  m m  a n  e in ig e n  S t a h l s o r t e n  (Zahlentafel 1) P la n d r e h -  
u n d  S t a n d z e i t v e r s u c h e  v o r g e n o m m e n . B e i  d e n  P la n d r e h  v e r s u c h e n  
w u r d e n  m i t  v e r s c h ie d e n e n  D r e h z a h le n  d ie  v m - W e r t e  a u s  je w e i ls  
d r e i  M e s s u n g e n  b e s t im m t .  D e r  d u r c h s c h n i t t l i c h e  F e h le r  b e t r u g  
2 % .  D ie  E r g e b n i s s e  d e r  P l a n d r e h v e r s u c h e  s in d  i n  Abb. 1 

d u r c h  d ie  g e k r ü m m t e n  L i n i e n  d a r g e s t e l l t ,  d ie  im  d o p p e lt lo g a r i t h -
n  - f  1

m is c h e n  S y s t e m  g e r a d e  L i n i e n  m i t  d e r  N e i g u n g ------- e rg e b e n .
2

D ie  z u  e in e m  b e s t im m t e n  D u r c h m e s s e r  D m =  x  m m  g e h ö re n d e n  
W e r t e  v m (x )  la s s e n  s ic h  a l s  S c h n i t t p u n k t e  d e r  K u r v e n  m i t  g e ra d e n

tafe l 1 a n g e g e b e n . W e n n  m a n  d a s  V e r h ä l t n i s  d e r  n ie d r ig s t e n  u n d  
h ö c h s t e n  D r e h z a h le n  k l e in  g e n u g  w ä h l t  ( z .  B .  1  : 5  b is  1  : 1 0 ) ,  so  
k a n n  m a n  n  m i t  g e n ü g e n d e r  G e n a u ig k e i t  d e n  P la n d r e h v e r s u c h e n  
e n t n e h m e n . B e i  d e n  d u r c h g e f ü h r t e n  P la n d r e h v e r s u c h e n  la g e n  
je d o c h  d ie  D r e h z a h le n  f ü r  e in e  g e n a u e  B e s t im m u n g  v o n  n  n i c h t  
g e n ü g e n d  a u s e in a n d e r  ( e t w a  im  V e r h ä l t n i s  1  : 2 ) ,  so  d a ß  f ü r  d ie  
U m r e c h n u n g  v o n  v m 
i n  d ie  f ü r  3 0  m in  S t a n d 
z e i t  z u lä s s ig e  S c h n i t t 
g e s c h w in d ig k e i t  v 30 d ie  
n - W e r t e  d e r  S t a n d 
z e i t v e r s u c h e  b e n u t z t  
w u r d e n .  D ie  i n  d ie s e r  
W e is e  a u s  d e n  P l a n 
d r e h v e r s u c h e n  e r r e c h -  
n e t e n  v 30- W e r t e  s in d  
in  Zahlentaje l 1 m i t  a n 
g e g e b e n . I n  ^466. 2  
s in d  d ie  b e r e c h n e t e n  
v 30- W e r t e  in A b h ä n g ig -  
k e i t  v o n  d e n  g e m e s s e 
n e n  v 30- W e r t e n  a u f g e 
t r a g e n .  D ie  A b w e i 
c h u n g e n  v o n  d e r  u n t e r  
4 5 °  g e z e ic h n e te n  L i n i e  
s in d  v e r h ä l t n i s m ä ß ig  
g e r in g  u n d  k ö n n e n  d u r c h  z u f ä l l ig e  F e h le r ,  s o w o h l d e r  S t a n d z e i t  
a l s  a u c h  d e r  P la n d r e h v e r s u c h e ,  v e r u r s a c h t  w o r d e n  s e in .

Gemessene Vj0 -Werfemm/min
Abbildung 2. Beziehung der aus Plandreh- 
versuchen errechneten zu den bei Stand

zeitversuchen gemessenen v30-Werten.
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Abbildung 3. Beziehungen zwischen Brinell-Härte und der 
für 30 min Standzeit zulässigen Schnittgeschwindigkeit.

D a g e g e n  g ib t  d ie  B r i n e l l - H ä r t e  (Abb. 3) b e s o n d e rs  b e i d e n  
h ä r t e r e n  S t a h l s o r t e n  e in  w e n i g e r  s i c h e r e s  U r t e i l  ü b e r  d i e  
Z e r s p a n b a r k e i t 4) .  A u ß e r d e m  m u ß  b e i A e n d e r u n g  e in e s  d e r

‘ ) V g l .  H .  J .  F r e n c h  u n d  T .  G .  D i g g e s :  T r a n s .  Amer. S o c  
M e c h . E n g r .  4 8  (1 9 2 6 )  S .  5 3 3 / 6 0 7 ;  O . W .  B o s t o n :  T r a n s .  Amer' 

S o c .  S t e e l  T r e a t .  1 3  (1 9 2 8 )  S .  4 9 / 8 6 ;  F .  R a p a t z :  S t a h l  u .  Eisen 

5 2  (1 9 3 2 )  S .  1 0 3 7 / 4 5  ( W e r k s t o f f a u s s c h .  1 9 0 ) ;  A .  W a l l i e h s  • 
S t a h l  u .  E i s e n  5 5  (1 9 3 5 )  S .  5 8 1 / 8 6  ( W e r k s t o f f a u s s c h .  3 0 3 ) .
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V e r s u c h s u m s t ä n d e  je d e s m a l  e in  n e u e s  S c h a u b i ld  a u f g e s t e l l t  w e r d e n . 
A l s  K u r z p r ü f v e r f a h r e n  f ü r  d ie  B e u r t e i lu n g  d e r  Z e r s p a n b a r k e i t  
k a n n  m a n  d e r  B e s t im m u n g  d e r  B r in e l l - H ä r t e  n u r  g e r in g e n  W e r t  
z u e r k e n n e n .

V o n  d e n  V o r t e i l e n  d e s  P l a n d r e h v e r s u c h s  g e g e n ü b e r  
d e m  S t a n d z e i t v e r s u c h  v e r d ie n e n  v o r  a l le m  d ie  k ü r z e r e  P r ü f -  
z e i t ,  d e r  g e r in g e re  W e r k s t o f f  v e r b r a u c h  u n d  d e r  F o r t f a l l  d e r  b e 
s o n d e rs  b e i k ü r z e r e n  S t a n d z e i t v e r s u c h e n  u n s ic h e r e n  Z e it m e s s u n g  
E r w ä h n u n g .  W ä h r e n d  d e r  P r ü f u n g  i s t  n u r  d a r a u f  z u  a c h t e n ,  
d a ß  d ie  D r e h z a h l  n a h e z u  u n v e r ä n d e r t  b le ib t .  J e d e  D r e h b a n k

i s t  f ü r  d e n  P la n d r e h v e r s u c h  g e e ig n e t . M a n  b r a u c h t  n u r  e in  
T a c h o m e t e r  a n z u b r in g e n ,  w o z u  e in  m i t  b ie g s a m e r  A c h s e  v e r 
s e h e n e r  K r a f t w a g e n - G e s c h w in d ig k e i t s m e s s e r  z u  e m p fe h le n  i s t .  
D a g e g e n  m u ß  b e im  S t a n d z e i t v e r s u c h  d ie  D r e h z a h l  d e r  H a u p t 
s p in d e l  s e h r  g e n a u  e in s t e l lb a r  s e in ,  w a s  b e s o n d e rs  b e i g rö ß e r e n  
D r e h b ä n k e n  S c h w ie r ig k e i t e n  m i t  s i c h  b r in g t .  E i n  N a c h t e i l  d e s  
P l a n d r e h v e r s u c h s  i s t  d a r in  z u  s e h e n , d a ß  m a n  p r a k t i s c h  
a n  e in e n  M in d e s t s c h e ib e n d u r c h m e s s e r  v o n  e t w a  5 0  m m  g e b u n 
d e n  i s t .

J . R. J . van Dongen.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen1).
(Patentblatt Nr. 37 vom 10. September 1936.)

K l .  7 a ,  G r .  1 6 / 0 1 ,  T  4 4  7 4 9 ;  Z u s .  z .  A n m .  T  4 4  1 8 5 . P i l g e r 
s c h r i t t w a lz w e r k  z u m  A u s w a lz e n  v o n  R o h r e n  a u s  h a r t e m  M e t a l l .  
T u b e  R e d u c in g  C o r p o r a t io n ,  S t a m f o r d ,  C o n n e c t i c u t  ( V .  S t .  A . ) .

K l .  7 a ,  G r .  2 0 ,  S  1 1 8  6 1 1 .  G e le n k k u p p lu n g ,  in s b e s o n d e r e  
f ü r  W a lz w e r k e .  S ie g e n e r  M a s c h in e n b a u - A .- G . ,  S ie g e n  i .  W . ,  u n d  
O t to  M ö d d e r , D a h l b r u c h  i .  W .

K l .  7 b , G r .  3 / 5 0 ,  E  4 4  3 6 4 ;  Z u s .  z .  P a t .  6 1 9  0 7 0 .  V e r f a h r e n  
z u r  H e r s t e l lu n g  n a h t lo s e r  R o h r e ,  d e r e n  A u ß e n d u r c h m e s s e r  so  
g ro ß  i s t ,  d a ß  e r  im  e in f a c h e n  W a lz v e r f a h r e n  n i c h t  e r r e ic h t  w e r d e n  
k a n n .  D e u t s c h e  R ö h r e n w e r k e ,  A . - G . ,  D ü s s e ld o r f .

K l .  1 8  b , G r .  9 , S  1 0 1  2 9 2 . V e r f a h r e n  z u r  E n t p h o s p h o r u n g  
v o n  S t a h lb ä d e r n .  S o c ié t é  d ’ É l e c t r o - C h im ie ,  d ’ É le c t r o - M é t a l l -  
u r g ie  e t  d e s  A c ié r i e s  E l e c t r iq u e s  d ’ U g in e ,  P a r i s .

K l .  1 8  b , G r .  2 0 ,  S  1 0 6  8 0 8 . V e r f a h r e n  z u r  H e r s t e l l u n g  v o n  
E is e n le g ie r u n g e n . S o c ié t é  d ’ É l e c t r o - C h im ie ,  d ’ É le c t r o - M é t a l l -  
u r g ie  e t  d e s  A c ié r i e s  É l e c t r iq u e s  d ’ U g in e ,  P a r i s .

K l .  1 8  b , G r .  2 0 , S  1 0 7  2 7 3 .  V e r f a h r e n  z u r  H e r s t e l l u n g  v o n  
k o h le n s to ff -  u n d  s i l i z i u m a r m e n  E i s e n le g ie r u n g e n .  S o c ié t é  d ’ É l e c 
t ro - C h im ie ,  d ’ É le c t r o - M e t a l lu r g ie  e t  d e s  A c i é r i e s  É l e c t r iq u e s  
d ’ U g in e ,  P a r i s .

K l .  1 8  c , G r .  8 / 9 0 ,  A  2 4 3 .3 0 .  V o r r i c h t u n g  z u r  H e r s t e l l u n g  
e in e s  G a s g e m is c h e s  b e s t im m t e r  Z u s a m m e n s e t z u n g  f ü r  d a s  B l a n k 
g lü h e n  v o n  E i s e n -  u n d  S t a h lg e g e n s t ä n d e n . A l lg e m e in e  E l e k t r i 
c i t ä t s - G e s e l l s c h a f t ,  B e r l i n .

K l .  1 8  d , G r .  1 / 3 0 ,  H  1 3 5  7 2 8 . S c h n e l ld r e h s t ä h le  m i t  W o l 
f r a m  o d e r  M o ly b d ä n  a l s  H a u p t le g ie r u n g s b e s t a n d t e i l .  H e r a e u s -  
V a c u u m s c h m e lz e ,  A . - G . ,  H a n a u  a .  M .

K l .  1 8  d ,  G r .  2 / 1 0 ,  S  1 1 7  5 6 6 .  D a u e r m a g n e t s t a h l .  C a r l  
S a t t l e r ,  D o r t m u n d .

K l .  1 8  d , G r .  2 / 2 0 ,  D  6 9  4 4 0 .  S t a h l le g ie r u n g  f ü r  v o l l k e r n ig e ,  
u m la u fe n d e  M a s c h in e n t e i le .  D o r t m u n d - H o e r d e r  H ü t t e n v e r e i n ,  
A . - G . ,  D o r t m u n d .

K l .  1 8  d , G r .  2 / 6 0 ,  H 1 4 6  5 7 0 ;  Z u s .  z .  A n m .  H  1 3 5  7 2 8 . S t ä h le  
f ü r  S c h n e id w e r k z e u g e .  H e r a e u s - V a c u u m s c h m e lz e ,  A . - G . ,  H a n a u  
a . M .

K l .  2 4  e , G r .  3 / 0 1 ,  F  7 5  6 7 3 .  V e r f a h r e n  z u m  B e t r i e b e  v o n  
G a s e rz e u g e rn  u n d  E i n r i c h t u n g  z u r  D u r c h f ü h r u n g  d e s  V e r f a h r e n s .  
M a th ia s  F r ä n k l ,  A u g s b u r g .

(Patentblatt Nr. 38 vom 17. September 1936.)

K l .  7 a ,  G r .  4 ,  L  8 6  4 1 6 .  V e r f a h r e n  z u m  B r e i t w a l z e n  v o n  
M e t a l ls t r e i f e n .  N ic o la u s  L e s z l ,  B a s s a n o  d e l  G r a p p a  ( I t a l i e n ) .

K l .  7 a ,  G r .  1 2 , C  5 0  0 7 7 .  W a lz w e r k s a n la g e  z u m  W a r m w a lz e n  
v o n  B ä n d e r n ,  B le c h e n  u .  d g l .  T h e  C o id  M e t a l  P r o c e s s  C o m p a n y ,  
Y o u n g s to w n , O h io  ( V .  S t .  A . ) .

K l .  7  a ,  G r .  1 9 , S c h  1 0 6  8 9 4 . P o l ie r v o r r i c h t u n g  f ü r  d ie  W a lz e n  
v o n  B le c h w a lz w e r k e n .  S c h lo e m a n n ,  A . - G . ,  D ü s s e ld o r f .

K l .  7  a ,  G r .  2 2 / 0 3 ,  D  6 9 5 8 3 .  W a lz g e r ü s t ,  d e s s e n  u n t e r  E i n w i r 
k u n g  v o n  A n s t e l l s p in d e ln  s te h e n d e  O b e r w a lz e n la g e r  a u f  d e n  f r e ie n  
S c h e n k e ln  a b g e fe d e r t e r  T r a g h e b e l  r u h e n .  D e m a g ,  A . - G . ,  D u is b u r g .

K l .  1 8  c ,  G r .  8 / 4 0 , V  2 9  6 1 4 .  V e r f a h r e n  z u m  B e a r b e i t b a r 
m a c h e n  v o n  v e r s c h le iß f e s t e m ,  a u s t e n i t i s c h e m  M a n g a n h a r t s t a h l .  
D e u t s c h e  E i s e n w e r k e ,  A . - G . ,  M ü lh e im  ( R u h r ) .

K l .  1 8  d , G r .  1 / 7 0 ,  K  1 3 9  0 9 1 .  E i s e n le g ie r u n g  u n d  ih r e  V e r 
w e n d u n g  f ü r  m a g n e t is c h  b e a n s p r u c h t e  G e g e n s tä n d e .  F r i e d .  
K r u p p  A . - G . ,  E s s e n .

K l .  1 8  d , G r .  2 / 5 0 ,  P  7 0  4 5 1 .  E i s e n le g ie r u n g  f ü r  e le k t r i s c h e  
H e iz k ö r p e r .  P o s e  &  M a r r é ,  I n g e n ie u r b ü r o ,  E r k r a t h  b . D ü s s e ld o r f .

K l .  2 1  h ,  G r .  1 8 / 0 1 ,  R  9 3  9 9 6 . I n d u k t i o n s o f e n  i n  S k o t t ’s c h e r  
S c h a l t u n g . L i s s y  R u ß ,  K ö l n .

K l .  4 2  k ,  G r .  2 0 / 0 3 ,  U  1 2  9 3 3 .  V o r r i c h t u n g  z u m  F e s t s t e l le n  
v o n  F e h ls t e l le n  i n  W e r k s t ü c k e n ,  in s b e s o n d e r e  i n  S c h w e iß n ä h t e n .  
D r .  F r a n z  U n g e r ,  B r a u n s c h w e ig .

K l .  4 9  i ,  G r .  1 2 , W  9 4  6 5 3 . V o r p r o f i l  z u r  H e r s t e l l u n g  v o n  
e is e rn e n  E i s e n b a h n s c h w e l l e n  m i t  R ip p e n .  T h e o d o r  W e y m e r s -  
k i r c h ,  L u x e m b u r g .

* )  D ie  A n m e ld u n g e n  l ie g e n  v o n  d e m  a n g e g e b e n e n  T a g e  a n  
w ä h r e n d  z w e ie r  M o n a te  f ü r  je d e r m a n n  z u r  E i n s i c h t  u n d  E i n 
s p r u c h e r h e b u n g  im  P a t e n t a m t  z u  B e r l i n  a u s .

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 38 vom 17. September 1936.)

K l .  4 2  k ,  N r .  1 3 8 4  3 1 2 .  H i l f s g e r ä t  f ü r  H ä r t e -  u n d  F e s t i g 
k e i t s z a h le n  f ü r  n i c h t a u s t e n i t i s c h e  S t ä h le .  P o l d ih ü t t e ,  P r a g  
( T s c h e c h o s lo w a k e i ) .

K l .  4 9  h ,  G r .  1 3 8 4  5 5 1 .  V o r r i c h t u n g  z u r  H e r s t e l lu n g  v o n  
S c h w e iß e is e n b lö c k e n .  W a ld e m a r  L i n d e m a n n ,  D ü s s e ld o r f .

Deutsche Reichspatente.
Kl. 18 d, Gr. 240, Nr. 623 741, v o m  9 . F e b r u a r  1 9 2 9 ;  a u s g e 

g e b e n  a m  2 6 .  J u n i  1 9 3 6 .  D r . - I n g .  H e r m a n n  J o s e f  S c h i f f l e r  
i n  D ü s s e l d o r f .  Stahllegierung fü r Gegenstände, die dem, A n g riff 

von Gasgemischen ausgesetzt sind, die bei höheren Temperaturen 

und unter hohem D ruck angreifend w irken.

D ie  L e g ie r u n g  m i t  g e r in g e n  V e r u n r e in ig u n g e n ,  w ie  u n t e r  
0 ,1 %  C ,  S p u r e n  v o n  S c h w e f e l ,  u n d  u n t e r  0 ,0 2 %  P ,  e n t h ä l t  e t w a  
2 %  A l ,  1  b is  2 %  C r ,  e t w a  0 ,3 5 %  M o , b is  z u  0 ,1 %  V  u n d  a l s  R e s t  
E i s e n ;  d ie  L e g ie r u n g  k a n n  a u ß e r d e m  n o c h  e in e n  G e h a l t  a n  
B e r y l l i u m  u n d  T i t a n  h a b e n .

Kl. 18 d, Gr. 24„, Nr. 629 759, v o m  1 4 . S e p t e m b e r  1 9 3 4 ;  a u s 
g e g e b e n  a m  9 .  M a i  1 9 3 6 .  F r i e d .  K r u p p  A . - G .  i n  E s s e n .  ( E r 
f i n d e r :  D r .  C a r l  C a r iu s  i n  E s s e n - R e l l i n g h a u s e n . )  Korrosions

beständige Chrom-Nickel-Eisen-Legierung.

D ie  L e g ie r u n g  e n t h ä l t  0  b is  1  %  C ,  1 0  b is  2 5  %  C r ,  2 0  b is  
4 0  %  N i ,  1  b is  1 0  %  M o , 2  b is  7 %  S b ,  0  b is  1 0  %  C u ,  R e s t  E i s e n .

Kl. 7 b, Gr. 370, Nr. 629 832, v o m  2 .  S e p t e m b e r  1 9 3 3 ;  a u s 
g e g e b e n  a m  1 3 .  M a i  1 9 3 6 . S c h l o e m a n n  A . - G .  i n  D ü s s e l d o r f .  
Rohrstoßbank.

D ie  z u m  A n t r i e b  d e s  
D o r n e s  d ie n e n d e  m i t  g e g e n 
ü b e r l ie g e n d e n  Z a h n r ä d e r n  
k ä m m e n d e  Z a h n s t a n g e  a  
h a t  d e n  Q u e r s c h n i t t  e in e s  H , 
a u f  d e s s e n  F l a n s c h s e i t e n  
d ie  Z a h n r e ih e n  a n g e o r d n e t  
s in d .  O r t s f e s t ,  a b e r  a u s 
b a u fä h ig  a n g e b r a c h t e  F ü h 
r u n g s le i s t e n  b  u n d  c  w e r d e n  i n  d e n  R a u m  z w i s c h e n  d e n  F l a n s c h e n  
d e r  Z a h n s t a n g e  u n d  b e id e r s e it s  ih r e s  S te g e s  u n t e r  F r e i l a s s e n  d e s  
S p a l t e s  f ü r  d e n  D u r c h g a n g  d e r  Z a h n s t a n g e  s y m m e t r i s c h  z u  d ie s e r  
a n g e o r d n e t .

Kl. 31 a, Gr. 160, Nr. 631 218, v o m  3 .  A p r i l  1 9 2 8 ;  a u s g e g e b e n  
a m  1 6 . J u n i  1 9 3 6 . F r i e d .  K r u p p  A . - G . ,  F r i e d r i c h - A l f r e d -  
H ü t t e ,  i n  R h e i n h a u s e n  a .  N d r r h .  ( E r f i n d e r :  D r . - I n g .  H a n s  
M e y e r  u n d  D ip l . - I n g .  L u d w ig  P e n s e r o t  
i n  R h e in h a u s e n - F r ie m e r s h e im . )  Ofen

anlage, bestehend aus einem Kupolofen 

und einem an diesen angeschlossenen 

gasbeheizten Flammofen.

D a s  im  ü b l ic h e n  K u p o lo f e n  a  e r 
s c h m o lz e n e  R o h e is e n  t r i t t  d u r c h  e in  
S ip h o n  b  i n  d e n  v o r g e b a u t e n  R e k u p e -  
r a t i v o f e n  ( R e g e n e r a t iv o f e n )  c  e in .  D ie  
F l a m m e  e in e r  Z u s a t z f e u e r u n g  w i r d  im  
b e s o n d e re n  B r e n n e r  d ,  i n  d e m  s ic h  H e i z 
g a s  o d e r  -ö l m i t  d e r  d u r c h  e in e n  R e k u 
p e r a t o r  ( R e g e n e r a t o r )  h o c h 
e r h i t z t e n  L u f t  m i s c h t ,  g e 
b i l d e t .  D ie  a u s  d e m  H e r d 
r a u m  d u r c h  d e n  K a n a l  e 
k o m m e n d e n  h e iß e n  A b g a s e  
b e h e iz e n  d e n  R e k u p e r a t o r  
( R e g e n e r a t o r ) ,  d ie  k a l t e  
L u f t  t r i t t  d u r c h  e in  R o h r  f  
i n  d e n  R e k u p e r a t o r .  D u r c h  
e in e  O e f f n u n g  g  v e r la s s e n  
d ie  A b g a s e  d e n  O fe n  u n d  w e r d e n  o b e r h a lb  d e r  S c h m e lz z o n e  d e s  
K u p o lo f e n s  d u r c h  d e n  D ü s e n r in g  h  i n  d a s  I n n e r e  d e s  K u p o lo f e n 
s c h a c h t e s  g e f ü h r t ,  w o b e i  s ie  d ie  n ie d e rg e h e n d e  B e s c h ic k u n g  v o r 
w ä r m e n  u n d  im  G e g e n s t r o m  z u  i h r  in s  F r e i e  t r e t e n .
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Zeitschriften- und Bücherschau Nr. 9.
5  B 2  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 Verlag Stahleisen m. b. H., wegen er 
Zei tschr i f tenaufsä tze an die Bücherei des Vereins deutscher Ei senhüt ten leu te ,  Düsseldorf, Postschließfach 66 .
— Zeitschriften Verzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 117/20. —  Ein * bedeutet: Abbildungen in der Que e.

Allgemeines.
R o b e r t  D ü r r e r ,  D r . - I n g . ,  P r o f . ,  V o r s t e h e r  d e s  E i s e n h ü t t e n -  

m ä n n is c h e n  I n s t i t u t s  d e r  T e c h n i s c h e n  H o c h s c h u le  B e r l i n :  
E r z e u g u n g  v o n  E i s e n  u n d  S t a h l .  M i t  7 8  A b b .  im  T e x t .  
D r e s d e n :  T h e o d o r  S t e in k o p f f  1 9 3 6 . ( X ,  1 5 9  S . )  8 ° .  1 0  J lJ t, 
g e b . 1 1  J IJ i.  ( T e c h n is c h e  E o r t s c h r i t t s b e r i c h t e .  F o r t s c h r i t t e  d e r  
e h e m . T e c h n o lo g ie  i n  E in z e l d a r s t e l lu n g e n .  H r s g .  v o n  P r o f .  
D r .  B .  R a s s o w ,  L e i p z ig .  B d .  3 9 . )  5  B 3

C o n g r è s  I n t e r n a t i o n a l  d e s  M i n e s ,  d e  l a  M é t a l l u r g i e  
e t  d e  l a  G é o l o g i e  a p p l i q u é e .  7e S e s s i o n ,  P a r i s ,  2 0 — 2 6  O c 
t o b r e  1 9 3 5 .  S o u s  le  h a u t  p a t r o n a g e  d e  M .  l e  P r é s id e n t  d e  l a  
R é p u b l iq u e  e t  le  p a t r o n a g e  d u  G o u v e r n e m e n t .  S e c t i o n  d e  
M é t a l l u r g i e .  O r g a n is é  p a r  l a  S o c ié t é  d e  l ’ I n d u s t r i e  M i n é r a le ,  
l e  C o m it é  C e n t r a l  d e s  H o u i l l è r e s  d e  F r a n c e ,  l e  C o m it é  d e s  E o r g e s  
d e  F r a n c e ,  l a  S o c ié t é  G é o lo g iq u e  d e  F r a n c e  e t  l a  R e v u e  d e  
M é t a l lu r g ie .  P a r i s  (9 e , 5  C i t é  P ig a l l e )  : L a  R e v u e  d e  M é t a l lu r g ie .  4 ° .  
— ■ ( T o m e  2 .  M é m o ire s  in d i v i d u e l s .  M i t  z a h l r .  T e x t a b b . )  [ 1 9 3 6 . ]  
4 0  F r ,  b e i  f r e i e r  Z u s e n d u n g  f ü r  F r a n k r e i c h  u n d  s e in e  K o l o n ie n  
4 4  F r ,  f ü r  d a s  A u s la n d  5 0  F r .  —  F ü r  d ie s e n  z w e i t e n  B a n d  d e s  
u m f a n g r e ic h e n  K o n g r e ß b e r i c h t e s ,  d e r  e t w a s  s p ä t e r  e r s c h ie n e n  
i s t ,  a l s  m a n  u r s p r ü n g l ic h  e r w a r t e n  d u r f t e ,  g i l t  im  w e s e n t l ic h e n  
d a s s e lb e ,  w a s  a n  d ie s e r  S t e l le  —  S t a h l  u .  E i s e n  5 6  (1 9 3 6 )  S .  2 7 4  —  
g e s a g t  w o r d e n  i s t .  A u f  d ie  e in z e ln e n  i n  d e m  B a n d e  a b g e d r u c k t e n  
B e r i c h t e  w e r d e n  w i r ,  s o w e it  d a s  n ö t ig  e r s c h e in t ,  i n  d e r  „ Z e i t 
s c h r i f t e n -  u n d  B ü c h e r s c h a u “  o d e r  d e r  „ U m s c h a u “  n o c h  z u r ü c k 
k o m m e n . S  B S

Geschichtliches.
W e r n e r  T .  S c h a u r t e ,  D r . - I n g .  e . h . :  6 0  J a h r e  B a u e r

&  S c h a u r t e .  A n s p r a c h e  a n lä ß l i c h  d e s  s e c h z ig jä h r ig e n  B e s t e h e n s  
d e r  F i r m a  B a u e r  &  S c h a u r t e ,  R h e i n i s c h e  S c h r a u b e n -  u n d  M u t t e r n 
f a b r i k ,  A . - G . ,  N e u ß - R h . ,  a m  1 1 . J u l i  1 9 3 6 .  [ N e u ß :  S e lb s t v e r la g  
1 9 3 6 .]  ( 1 8  S . )  8 ° .  —  A e u ß e r u n g e n  ü b e r  d ie  B e d e u t u n g  d e r  
S c h r a u b e  i n  d e r  T e c h n i k  v e r b in d e n  s ic h  i n  d e r  A n s p r a c h e  m i t  
B e t r a c h t u n g e n  ü b e r  d ie  F r a g e :  „ W i e  s a h  e s  f r ü h e r  i n  d e r  
S c h r a u b e n h e r s t e l lu n g  b e i  u n s  a u s  u n d  w ie  i s t  e s  h e u t e ? “  Z u m  
V e r g le ic h e  w e r d e n  d ie  V e r h ä l t n i s s e  im  A u s la n d e ,  n a m e n t l i c h  i n  
d e n  V e r e in ig t e n  S t a a t e n ,  h e r a n g e z o g e n . E i n  A u s b l i c k  i n  d ie  
Z u k u n f t  b e s c h l ie ß t  d ie  A u s f ü h r u n g e n .  S  B 3

[ J a k o b ]  H a ß l a c h e r ,  [ D r .  j u r . ] :  D e r  W e r d e g a n g  d e r  
R h e i n i s c h e n  S t a h l w e r k e .  ( M i t  7 T e x t a b b .  u .  2  B i l d e r t a f . )  
( E s s e n :  S e lb s t v e r la g  1 9 3 6 .)  ( 5 8  S . )  4 ° .  S  B 5

H e r b e r t  D i c k m a n n :  F r i e d r i c h  d e r  G r o ß e  u n d  d i e  
E i s e n i n d u s t r i e . *  Z u r  1 5 0 . W ie d e r k e h r  s e in e s  T o d e s t a g e s  a m  
1 7 . A u g u s t  1 9 3 6 . [ S t a h l  u .  E i s e n  5 6  (1 9 3 6 )  N r .  3 3 ,  S .  9 1 7 / 2 0 .]  

B e r n h a r d  O s a n n :  A l t e  K i r c h t ü r m e  a u s  R e n n s c h l a c k e n 
s t e i n e n . *  [ S t a h l  u .  E i s e n  5 6  (1 9 3 6 )  N r .  3 2 ,  S .  9 0 6 .]

H a n s  Z e iß  u n d  H e l m u t  A r n t z :  E i n  b a j u w a r i s c h e r  S a x  
m i t  R u n e n  v o n  S t e i n d o r f ,  B A .  F ü r s t e n f e l d b r u c k . *  E i n  
e t w a  d e m  7 . J a h r h u n d e r t  e n t s t a m m e n d e r  S a x  m i t  I n s c h r i f t ,  
i n  e in e m  R e ih e n g r ä b e r f e ld  7 k m  v o n  d e r  W e s t g r e n z e  O b e r-  
b a y e m s  g e fu n d e n , i s t  3 2 ,5  c m  la n g ,  w o v o n  8 ,5  c m  a u f  d ie  G r i f f 
a n g e l  e n t f a l le n ,  3 ,4  c m  b r e i t  u n d  0 ,5  c m  s t a r k .  [ G e r m a n i a  2 0  
(1 9 3 6 )  N r .  2 ,  S .  1 2 7 / 3 2 .]

Grundlagen des Eisenhüttenwesens.
Angewandte Mechanik. G u s t a v  M e s m e r :  F l i e ß e r s c h e i 

n u n g e n  b e i m  S p a n n u n g s m e ß v e r f a h r e n  n a c h  J .  M a t h a r . *  
[ A r c h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  1 0  ( 1 9 3 6 / 3 7 )  N r .  2 ,  S .  5 9 / 6 3 ;  v g l .  S t a h l  
u .  E i s e n  5 6  (1 9 3 6 )  N r .  3 4 ,  S .  9 5 9 .]

M i e h lk e :  D i e  K e r b w i r k u n g . *  S t a t i s c h e  G r u n d la g e n  d e r  
K e r b w i r k u n g .  [ G e s c h w e iß t e  T r ä g e r  1 9 3 6 , N r .  4 ,  S .  2 / 7 . ]

Physikalische Chemie. [ H a n s ]  L a n d o l t  [ u n d  R i c h a r d ]  B ö m -  
s t e i n :  P h y s i k a l i s c h - c h e m i s c h e  T a b e l l e n .  5 . ,  u m g e a r b .  u .  
v e r m .  A u f l .  U n t e r  M i t w .  v o n  G .  A k e r lö f - N e w  H a v e n  [ u .  a . ]  
h r s g .  v o n  P r o f .  D r .  W .  A .  R o t h ,  T e c h n i s c h e  H o c h s c h u le  i n  B r a u n 
s c h w e ig ,  u n d  P r o f .  D r .  K .  S c h e e l ,  G e h .  R e g ie r u n g s r a t  i n  B e r l i n -  
D a h le m .  B e r l i n :  J u l i u s  S p r in g e r .  4 ° .  —  E r g . - B d .  3 , T e i l  3 .  1 9 3 6 . 
( X I V  S .  u .  S .  1 8 1 5 / 3 0 3 7 .)  G e b .  1 8 8  J IM . =  B =

Chemische Technologie. H a n d b u c h  d e r  c h e m i s c h 
t e c h n i s c h e n  A p p a r a t e ,  m a s c h i n e l l e n  H i l f s m i t t e l  u n d  
W e r k s t o f f e .  E i n  l e x i k a l i s c h e s  N a c h s c h la g e w e r k  f ü r  C h e m ik e r

u n d  In g e n ie u r e .  H r s g .  v o n  D r .  A .  J .  K i e s e r .  U n t e r  M i t a r b e i t  
v o n  D r . - I n g .  E r n s t  K r a u s e  [ u .  a . ] .  M i t  e t w a  1 5 0 0  A b b .  L e i p z i g :  
O t t o  S p a m e r ,  G . m . b . H .  8 ° . E t w a  1 5 L i e f e r u n g e n  z u  j e  8 ,5 0  J IM .—  

L f g .  8 . ( M i t  A b b .  9 1 3  b is  1 0 2 8 .)  1 9 3 6 .  ( S .  6 7 3 / 7 6 8 .)  =  B  =
Mechanische Technologie. W a ld e m a r  F r i e b e l ,  L ü b e c k :  

H a n d b u c h  d e r  D o s e n f e r t i g u n g .  M i t  1 2 1  A b b . ,  1 3  U e b e r -  
s i c h t s t a f .  u .  1 5  Z a h le n t a f .  B e r l i n  ( N W  7 ) :  V D I - V e r l a g ,  G .  m .  b .  H . ,  
1 9 3 6 . (3  B l . ,  1 0 0  S . )  8 ° . 1 0  J IM , f ü r  M i t g l ie d e r  d e s  V e r e in e s  
d e u t s c h e r  I n g e n ie u r e  9  J IM . S B “

Elektrotechnik im allgemeinen. W i lh e l m  M e y e r :  D i e  z e i t 
l i c h e  W i d e r s t a n d s ä n d e r u n g  v o n  S i l i z i u m k a r b i d - H e i z 
s t ä b e n .  ( M i t  2 1  A b b .  u .  7 Z a h le n t a f .  i m  T e x t . )  D ü s s e ld o r f :  
D r o s t e ,  V e r la g  u n d  D r u c k e r e i ,  K . - G . ,  1 9 3 6 . ( 5 2  S . )  8 ° .  ( S c h r i f t e n 
fo lg e  E l e k t r o w ä r m e .  S c h r i f t  8 . )  5  B 5

Aufbereitung und Brikettierung.
Erze. S .  R .  B .  C o o k e :  K l e i n g e f ü g e  u n d  A n r e i c h e r u n g s 

m ö g l i c h k e i t  d e r  w i c h t i g e r e n  E i s e n e r z e  d e r  V e r e i n i g t e n  
S t a a t e n . *  M in e r a lo g is c h e  U n t e r s u c h u n g  v o n  E r z e n .  P h y s i k a 
l i s c h e  T r e n n u n g  d u r c h  N e u a u f b e r e i t u n g ,  m a g n e t is c h e  T r e n n u n g  
u n d  r e d u z ie r e n d e  R ö s t u n g .  E r g e b n is s e  d e r  m in e r a lo g is c h e n  U n t e r 
s u c h u n g  v o n  M a g n e t i t ,  H ä m a t i t ,  L i m o n i t ,  G o e t h i t ,  S p a t e i s e n 
s t e in  u n d  e in ig e n  A b a r t e n .  A n r e ic h e r u n g s v e r s u c h e  m i t  E r z e n  
v e r s c h ie d e n e r  L a g e r s t ä t t e n  u n d  ih r e  E r g e b n is s e .  S c h r i f t t u m .  
[ B u l l .  B u r .  M in e s  N r .  3 9 1 ,  1 9 3 6 ,  1 2 1  S . ]

Brennstoffe.
Koks. O t t o  W o l f :  P r ü f u n g  v o n  K o k s e n  f ü r  d i e  H e i 

z u n g s t e c h n i k  u n d  E i n f l u ß  d e r  K o k s e i g e n s c h a f t e n  a u f  
i h r  h e i z t e c h n i s c h e s  V e r h a l t e n .  ( M i t  4  T a f e l b e i l . )  ( N ie d e r 
b e x b a c h ,  S a a r g e b ie t ,  1 9 3 5 .)  ( V ,  7 2  S . )  4 ° .  [ M a s c h in e n s c h r .  a u to g r . ]
-—  D a r m s t a d t  ( T e c h n .  H o c h s c h u le ) .  D r . - I n g . - D i s s .  5  B 5

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe.
Kokerei. A .  W .  G a u g e r :  E i n f l u ß  d e r  m i n e r a l i s c h e n  

B e s t a n d t e i l e  d e r  K o h l e  a u f  d i e  V e r k o k u n g . *  G e w ö h n 
l i c h e  u n d  s e l t e n e  M i n e r a l i e n  i n  S t e i n k o h l e n .  Z u s a m m e n s e t z u n g  
d e r  A s c h e .  V e r h a l t e n  d e r  S c h w e f e l v e r b in d u n g e n  b e im  V e r k o k e n .  
A n o r g a n is c h e  V e r b in d u n g e n  a l s  B e s c h le u n ig e r  b e i  d e r  V e r k o k u n g .  
F o lg e r u n g e n  f ü r  d e n  K o k e r e ib e t r i e b .  [ B l a s t  F u r n .  &  S t e e l  P l a n t  2 4  
(1 9 3 6 )  N r .  4 ,  S .  3 1 0 / 1 2  u .  3 3 4 ;  N r .  5 ,  S .  4 0 6 / 0 9 ;  N r .  6 ,  S .  5 0 8 / 1 0 .]  

Schwelerei. D i e  T i e f t e m p e r a t u r v e r k o k u n g .  D ie  t e c h 
n i s c h e n  E i n r i c h t u n g e n  u n d  d ie  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  e in e s  n e u e n  V e r 
f a h r e n s .  S c h w ie r i g k e i t e n  b e i  d e r  D u r c h f ü h r u n g  d e r  S c h w e lu n g . 
Z w e c k m ä ß ig k e i t  d e s  S c h w e le n s .  A l lg e m e in e  R i c h t l i n i e n  d e r  v e r 
s c h ie d e n e n  S c h w e l  v e r f a h r e n .  G r u n d la g e n  d e s  Z u y d e r h o u d t - V e r 
f a h r e n s .  M e n g e  u n d  V e r w e r t b a r k e i t  d e r  E r z e u g n is s e .  W i r t s c h a f t 
l i c h e  V o r a u s s e t z u n g e n  f ü r  d e n  B a u  e in e r  S c h w e la n la g e .  B e d a r f  
a n  P l a t z ,  K r a f t  u n d  A r b e i t e r n .  K o s t e n a u f w a n d  f ü r  E i n r i c h t u n g  
u n d  B e t r i e b .  A l lg e m e in e  w i r t s c h a f t l i c h e  B e t r a c h t u n g e n .  [ C h a le u r  
e t  I n d .  1 7  ( 1 9 3 6 )  N r .  1 9 4 , S .  2 2 1 / 2 8 . ]

Sonstiges. F r i e d r i c h  D a n u l a t :  D i e  r e s t l o s e  V e r g a s u n g  
f e s t e r  B r e n n s t o f f e  m i t  S a u e r s t o f f  u n t e r  h o h e m  D r u c k .  
( M i t  1 3  Z a h le n t a f .  u .  1 9  A b b . )  F r a n k f u r t  a .  M .- F e c h e n h e im  
1 9 3 6 :  H .  S c h a c k  &  C o . ,  G .  m .  b .  H .  (6 3  S . )  8 ° .  —  B e r l i n  ( T e c h n .  
H o c h s c h u le ) .  D r . - I n g . - D i s s .  2  B 5

H u g o  S c h ä f e r :  U n t e r s u c h u n g  ü b e r  d i e  A u s w i r k u n g  
e i n e r  V e r ä n d e r u n g  d e r  S t a d t g a s b r e n n w ä r m e  f ü r  d i e  
d e u t s c h e  G a s e r z e u g u n g .  ( M i t  2 8  A b b .  u .  4  Z a h le n t a f . ,  
z .  T .  a u f  B e i l . )  ( S t u t t g a r t  1 9 3 4 :  O m n i t y p ie - G e s .  N a c h f l . ,  
L .  Z e c h n a l l . )  ( 5  B l . ,  7 9  S . )  8 ° .  [ M a s c h in e n s c h r i f t  a u t o g r . ]  —  
D a r m s t a d t  ( T e c h n .  H o c h s c h u le ) ,  D r . - I n g . - D i s s .  S  B S

Feuerfeste Stoffe.
Verwendung und Verhalten im Betrieb. J o h n  D .  S u l l i v a n :  

F e u e r f e s t e  B a u s t o f f e  i n  d e r  H ü t t e n i n d u s t r i e . *  U e b e r -  
s i c h t  ü b e r  E i g e n s c h a f t e n ,  V e r w e n d u n g ,  B e a n s p r u c h u n g ,  B e w ä h 
r u n g  u n d  W e i t e r e n t w ic k lu n g  d e r  i n  d e r  E i s e n - ,  K u p f e r - ,  B l e i -  
u n d  Z in k in d u s t r i e  v e r w e n d e t e n  f e u e r f e s t e n  B a u s t o f f e .  H in w e i s  
a u f  d ie  g u t e  B e w ä h r u n g  d e r  G e w ö lb e is o l ie r u n g  v o n  S ie m e n s -  
M a r t in - O e f e n .  [ J .  A m e r .  C e r a m . S o c .  1 9  ( 1 9 3 6 )  N r .  8 ,  S .  2 1 3 / 3 3 . ]

Beziehen Sie für Karteizwecke die vom Verlag Stahleisen m. b. H. unter dem Titel „Centralblatt der Hütten und Walzwerke“ 
herausgegebene e inseitig  bedruckte Sonderausgabe der Ze itschriftenschau  zum Jahres-Bezugspreis von 6 J tM .
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Oefen und Feuerungen im allgemeinen.
(Einzelne Bauarten siehe unter den betreffenden Fachgebieten.) 

Oelfeuerung. H e i z ö l e  u n d  i h r e  V e r w e n d u n g .  M e r k 
b la t t  3 4 . H r s g .  v o n  d e r  G e s e l l s c h a f t  f ü r  W ä r m e w i r t s c h a f t  ( G W ) .  
W ie n  ( I I I ,  L o t h r i n g e r  S t r a ß e  1 2 ) :  G e s c h ä f t s s t e l l e  d e r  G e s e l l 
s c h a f t  . . .  ( 1 9 3 6 ) .  ( 4  B l . )  4 ° .  1 ,2 0  ( ö s t e r r . )  S c h .  =  B S  

Gasfeuerung. G u s t a v  N e u m a n n :  G a s b r e n n e r . *  [ S t a h l  u .  
E i s e n  5 6  (1 9 3 6 )  N r .  3 4 ,  S .  9 4 1 / 5 2  ( W ä r m e s t e l le  2 3 2 ) . ]

Elektrische Beheizung. E m s t  S c h m i d t :  A u f b a u ,  B e t r i e b  
u n d  V e r w e n d u n g s b e r e i c h e  d e r  e l e k t r i s c h  g e h e i z t e n  
I n d u s t r i e ö f e n . *  A n  a u s g e w ä h lt e n  E i n z e l b e i s p i e l e n  w e r d e n  
L ic h t b o g e n - ,  A j a x - ,  W y a t t - ,  H o c h f r e q u e n z -  u n d  W i d e r s t a n d s 
ö fe n  e in g e h e n d  b e h a n d e l t  u n d  b e s o n d e r s  d ie  a n  d ie s e n  O e fe n  in  
d e n  le t z t e n  J a h r e n  d u r c h g e f ü h r t e n  N e u e r u n g e n  b e s p r o c h e n . 
[ E l e k t r o t e c h n .  Z .  5 7  ( 1 9 3 6 )  N r .  3 3 ,  S .  9 4 1 / 4 3 .]

Wärmewirtschaft.
Wärmetheorie. S .  A .  K a s e j e f f :  D a s  S t a h l e r h i t z e n . *  

A b le it u n g e n  ü b e r  d ie  T e m p e r a t u r  d e r  W ä r m g u t o b e r f lä c h e  i n  
A b h ä n g ig k e it  v o n  d e r  T e m p e r a t u r  d e s  H e i z r a u m e s  u n d  d e r  
Z e i t  s o w ie  ü b e r  d ie  K e m t e m p e r a t u r .  [ S o o b s c h t s c h e n i ja  L e n in -  
g ra d s k o g o  I n s t i t u t a  M e t a l lo w  1 9 3 5 , N r .  1 8 , S .  1 3 1 / 4 1 .]

Krafterzeugung und -Verteilung.
Kondensationen. H e r m a n n  V o g t :  B e i t r a g  z u r  K e n n t n i s  

u n d  B e w e r t u n g  d e r  S p e i s e w a s s e r - V o r w ä r m u n g  i m  
R e g e n e r a t i v v e r f a h r e n .  ( M i t  4 0  T e x t a b b .  u .  1 9  T a b .  a u f  
B e i l . )  ( S t u t t g a r t )  1 9 3 6 :  ( O m n i t y p i e - G e s .  N a c h f l . ,  L .  Z e c h n a l l . )  
(5 9  S . )  8 ° .  [ M a s c h in e n s c h r i f t  a u t o g r . ]  — - H a n n o v e r  ( T e c h n .  
H o c h s c h u le ) ,  D r . - I n g . - D i s s .  5  B S

H e r b e r t  P a u l :  B e t r i e b s e i g n u n g  v o n  K o n d e n s a t i o n s 
a n l a g e n . *  A n f o r d e r u n g e n .  G e s t a l t u n g .  B e t r i e b l i c h e s  V e r h a l t e n .  
E r f a h r u n g e n .  [ A r c h .  W ä r m e w i r t s c h .  1 7  (1 9 3 6 )  N r .  8 , S .  2 1 2 / 1 6 . ]  

Rohrleitungen (Schieber, Ventile). D r o b e k :  V e r s u c h e  m i t  
n e u a r t i g e n  R o h r v e r b i n d u n g e n . *  V e r s u c h e  m i t  Z e m e n t e n ,  
T e e r -  u n d  b it u m e n a r t ig e n  D ic h t u n g s s t o f f e n ,  M e t a l le n ,  G u m m i  
u n d  S c h w e iß v e r b in d u n g e n .  [ R ö h r e n -  u .  A r m a t u r e n - Z .  1 9 3 6 , N r .  6 , 
S .  1 2 / 1 6 .]

Sonstige Maschinenelemente. G r u n d s ä t z l i c h e s  ü b e r  
D i c h t v e r b i n d u n g e n . *  Z w e c k  u n d  W i r k u n g s w e i s e  e in e r  A b 
d ic h t u n g . A n f o r d e r u n g e n  a n  d ie  D ic h t u n g .  G e b r ä u c h l i c h s t e  
D ic h t u n g s a r t e n .  [ D i c h t u n g  1 9 3 6 , N r .  1 .]

Z y l i n d e r k o p f - A b d i c h t u n g . *  B e s c h r e ib u n g  v e r s c h ie d e n e r  
A u s f ü h r u n g s a r t e n .  [ D i c h t u n g  1 9 3 6 ,  N r .  2 . ]

Schmierung und Schmiermittel. G .  B a u m :  D e u t s c h l a n d s  
B e d a r f  a n  S c h m i e r s t o f f e n  u n d  d e r e n  R o h s t o f f q u e l l e n . *  
[ S t a h l  u .  E i s e n  5 6  (1 9 3 6 )  N r .  3 4 ,  S .  9 6 2 / 6 3 .]

Allgemeine Arbeitsmaschinen.
Werkzeuge. J .  H o lz b e r g e r :  S p a n a b h e b e n d e  B e a r b e i 

t u n g  v e r s c h i e d e n e r  W e r k s t o f f e  m i t  B ö h l e r i t W e r k z e u g e n .  
E r f a h r u n g e n  u n d  A r b e i t s r e g e ln  f ü r  d a s  D r e h e n ,  F r ä s e n ,  B o h r e n  
u n d  H o b e ln  m i t  H a r t m e t a l l e n  a n  m e t a l l i s c h e n  u n d  n i c h t m e t a l 
l i s c h e n  W e r k s t o f f e n .  [ T e c h n .  Z b l .  p r a k t .  M e t a l lb e a r b .  4 6  ( 1 9 3 6 )  
N r .  1 3 / 1 4 , S .  4 4 3 / 4 6 .]

Bearbeitungs- und Werkzeugmaschinen. J o s e f  S a r t o r i u s :  
D r u c k w a s s e r p r e s s e n  g r o ß e r  A b m e s s u n g e n . *  K o lb e n -  u n d  
s c h w im m e r lo s e  lu f t b e la s t e t e  D r u c k w a s s e r s p e i c h e r  e r m ö g l ic h e n , 
a u c h  P r e s s e n  s e h r  g r o ß e r  L e i s t u n g  r e i n  h y d r a u l i s c h  z u  b e t r e ib e n .  
I h r e  w e s e n t l ic h e n  M e r k m a le  w e r d e n  a n  P r e ß a n la g e n  z u m  
S c h m ie d e n , R o h r -  u n d  S t r a n g p r e s s e n ,  E l e k t r o d e n p r e s s e n ,  Z ie h e n  
u n d  f ü r  S c h i f f b a u z w e c k e  d a r g e le g t .  D i e  b is h e r ig e n  G r e n z 
le is t u n g e n  w e r d e n  d u r c h  n e u e ,  im  B a u  b e f in d l i c h e  A n la g e n  
b e r e it s  w ie d e r  ü b e r t r o f f e n .  [ Z .  V D I  8 0  (1 9 3 6 )  N r .  2 9 ,  S .  8 8 7 / 9 1 .]  

Z w e i  n e u e  a m e r i k a n i s c h e  S c h l e i f m a s c h i n e n . *  B e 
s c h r e ib u n g  e in e r  W a lz e n s c h le i f m a s c h in e  f ü r  e in e  S p i t z e n h ö h e  
v o n  4 5 0  m m  u n d  e in e  W a lz e n lä n g e  b is  z u  3 6 0 0  m m . [ W e r k s t . - 
T e c h n .  u .  W e r k s l e i t e r  3 0  (1 9 3 6 )  N r .  1 5 , S .  3 3 3 / 3 4 . ]

Sonstiges. M a s c h i n e  z u m  A u s s o n d e r n  v o n  W e i ß 
b l e c h t a f e l n  n a c h  G e w i c h t  d e r  W .  &  T .  A v e r y  L t d . ,  
B i r m i n g h a m . *  B e s c h r e ib u n g  d e r  M a s c h in e .  [ E n g in e e r  1 6 2  (1 9 3 6 )  
N r .  4 2 0 6 , S .  1 8 1 / 8 2 .]

W erkseinrichtungen.
Gründung. E .  R a u s c h ,  D r . - I n g . ,  D r .  t e c h n . ,  a .  o . P r o f e s s o r  

a n  d e r  T e c h n .  H o c h s c h u le  B e r l i n ,  B e r a t e n d e r  B a u in g e n ie u r :  
M a s c h i n e n f u n d a m e n t e  u n d  a n d e r e  d y n a m i s c h e  B a u 
a u f g a b e n .  B e r l i n  ( N W  7 ) :  ( V e r t r i e b )  V D I - V e r l a g ,  G .  m . b . H .  
8°* —  T .  1 . A l lg e m e in e  K o n s t r u k t io n s -  u n d  B e r e c h n u n g s g r u n d 
la g e n , a u s f ü h r l ic h e  B e h a n d lu n g  d e r  d u r c h  S t o ß w i r k u n g  b e 
a n s p r u c h t e n  G r ü n d u n g e n .  ( M i t  8 4  T e x t a b b . )  1 9 3 6 .  ( 2  B l . ,  
1 11  S . )  9 X / t T .  5  B  S

W erksbeschreibungen.
D i e  A u s t r a l i a n  I r o n &  S t e e l  L i m i t e d  i n  P o r t  K e m b l a . *  

E n t s t e h u n g  u n d  B e s c h r e ib u n g  d e s  e r s t e n  a u s t r a l i s c h e n  H ü t t e n 

w e r k e s .  K o k e r e i ,  H o c h o f e n w e r k ,  K r a f t w e r k ,  S ie m e n s - M a r t in -  
S t a h l w e r k ,  W a l z w e r k  f ü r  S t a b s t a h l  u n d  B l e c h e ,  M a s c h in e n f a b r ik ,  
R ö h r e n w e r k .  [ B H P - R e v .  1 3  (1 9 3 6 )  N r .  4 ,  S .  1 / 6 . ]

Roheisenerzeugung.
Roheisen. E .  P i w o w a r s k y :  Z u r  F r a g e  d e r  H e r s t e l l u n g  

h o c h w e r t i g e r  R o h e i s e n s o r t e n .  E i n f l u ß  d e s  R o h e is e n s  b e i  
d e r  H e r s t e l l u n g  v o n  h o c h w e r t ig e m  G u ß e i s e n .  T e c h n i s c h e  u n d  
w i r t s c h a f t l i c h e  G r ü n d e .  F e in u n g  d e s  R o h e is e n s  d u r c h  m e h r 
f a c h e s  A b s c h la c k e n ,  A u s s c h le u d e m  u n d  m e c h a n is c h e s  U m r ü h r e n .  
V e r b e s s e r u n g  d e s  R o h e is e n s  d u r c h  U e b e r h i t z u n g .  [ G ie ß e r e i  2 3  
(1 9 3 6 )  N r .  1 7 , S .  4 1 5 / 1 7 .]

Schlackenerzeugnisse. N o r m b l a t t e n t w ü r f e  ü b e r  H ü t 
t e n m a u e r s t e i n e ,  H ü t t e n s c h w e m m s t e i n e  u n d  S c h l a c k e n 
s t e i n e .  E r l ä u t e r u n g s b e r i c h t  u n d  W o r t l a u t  d e r  E n t w ü r f e  f ü r  
H ü t t e n m a u e r s t e i n e  —  D I N  E n t w u r f  1  E  3 9 8 ,  H ü t t e n s c h w e m m 
s t e in e  —  D I N  E n t w u r f  1  E  3 9 9  u n d  S c h la c k e n s t e in e  —  D I N  E n t 
w u r f  1 E  4 0 0 .  [ T o n in d .- Z t g .  6 0  (1 9 3 6 )  N r .  6 9 ,  S .  8 5 2 / 5 4 .]

Eisen- und Stahlgießerei.
Allgemeines. H a r r y  L .  C a m p b e l l ,  M . S . ,  A s s o c ia t e  P r o f e s s o r  

o f  M e t a l  P r o c e s s in g ,  C o l le g e  o f  E n g i n e e r in g ,  U n i v e r s i t y  o f  M i c h i 
g a n :  M e t a l  Castings. ( M i t  1 7 4  T e x t a b b . )  N e w  Y o r k :  J o h n  
W i l e y  &  S o n s ,  I n c .  —  L o n d o n : C h a p m a n  &  H a l l ,  L i m i t e d ,  1 9 3 6 . 
( I X ,  3 1 8  S . )  8 ° .  G e b .  1 5  s h .  —  E i n e  g e m e in f a ß l ic h e  D a r s t e l lu n g  
d e r  g e s a m t e n  G ie ß e r e i t e c h n ik .  A l s  d e r  g r ö ß t e  Z w e ig  d e s  g a n z e n  
G e b ie t e s  n im m t  d ie  E i s e n g i e ß e r e i  d e n  b r e i t e s t e n  R a u m  e in .  
S t a h lg u ß ,  T e m p e r g u ß  u n d  d ie  w ic h t ig s t e n  A r t e n  v o n  M e t a l lg u ß ,  
w ie  M e s s in g ,  B r o n z e ,  L a g e r m e t a l l e ,  L e ic h t l e g ie r u n g e n ,  S p r i t z 
g u ß  u n d  M o n e lm e t a l l ,  w e r d e n  i n  e n t s p r e c h e n d e m  R a h m e n  
b e h a n d e l t .  D ie  T h e o r ie n  w e r d e n  n u r  k u r z  g e s t r e i f t ,  s o w e it  s ie  
z u r  D e u t u n g  p r a k t i s c h e r  E r f a h r u n g s t a t s a c h e n  n ö t ig  s in d .  B e 
m e r k e n s w e r t  s in d  d ie  a m  E n d e  je d e s  A b s c h n i t t s  z u s a m m e n 
g e s t e l l t e n  W ie d e r h o lu n g s f r a g e n .  5  B 5

Formstoffe und Aufbereitung. [ P a u l ]  A u l i c h :  U e b e r  p r a k 
t i s c h e  A n w e n d u n g  d e r  F o r m s a n d p r ü f u n g  i m  G i e ß e r e i 
b e t r i e b . *  T e c h n i s c h e  u n d  w i r t s c h a f t l i c h e  V o r t e i l e  d e r  r e g e l
m ä ß ig e n  P r ü f u n g  d e s  F o r m s a n d e s  a u f  F e u c h t i g k e i t ,  G a s d u r c h 
l ä s s ig k e i t  u n d  S t a n d f e s t ig k e i t .  U n t e r t e i l u n g  d e r  S t a n d f e s t ig k e i t  
i n  S c h e r - ,  D r u c k -  u n d  Z e r r e iß f e s t i g k e i t .  F e s t s t e l lu n g  d e r  K o r n 
g rö ß e n  u n d  d e r  a b s c h lä m m b a r e n  B e s t a n d t e i l e .  P r ü f u n g s g a n g  
u n d  P r ü f g e r ä t e .  B e i s p ie l  u n d  S c h lu ß f o lg e r u n g e n .  [ G ie ß e r e i  2 3  
( 1 9 3 6 )  N r .  1 8 , S .  4 3 1 / 3 7 . ]

Temperguß. H .  H .  S h e p h e r d :  F o r t s c h r i t t e  i n  d e r  E r 
z e u g u n g  v o n  T e m p e r g u ß . *  V I I .  S t e in - D r e h o f e n  m i t  O e l 
f e u e r u n g  u n d  e in e m  F a s s u n g s v e r m ö g e n  b is  2  t .  U e b e r h i t z u n g s -  
u n d  G ie ß t e m p e r a t u r e n .  V o r t e i l e  e in e r  U e b e r h i t z u n g  d e s  E i s e n s .  
[ I r o n  S t e e l  I n d .  9  ( 1 9 3 6 )  N r .  1 2 , S .  4 4 7 / 5 2 .]

Stahlerzeugung.
Elektrolyteisen. S v e r r e  P .  v o n  H i r s c h :  B e i t r ä g e  z u r  

t e c h n i s c h e n  E l e k t r o l y t e i s e n g e w i n n u n g .  ( M i t  A b b .  u .  
Z a h le n t a f .  im  T e x t . )  D r e s d e n - A .  4 6 :  M . D ü n k i  ( 1 9 3 6 ) .  ( 3  B l . ,  
1 0 7  S . )  8 ° .  [ M a s c h in e n s c h r i f t  a u t o g r . ]  —  D r e s d e n  ( T e c h n .  H o c h 
s c h u le ) ,  D r . - I n g . - D i s s .  S  B 2

Siemens-Martin-Verfahren. E r f a h r u n g e n  m i t  n e u e r e n  
U m s t e u e r v o r r i c h t u n g e n  v o n  S i e m e n s - M a r t i n - O e f e n . *  
[ S t a h l  u .  E i s e n  5 6  (1 9 3 6 )  N r .  3 5 ,  S .  9 6 5 / 7 0  ( S t a h lw .- A u s s c h .  3 1 5  
u .  W ä r m e s t e l le  2 3 3 ) . ]

F r i t z  H a r t m a n n :  U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d i e  Z ä h i g k e i t  
v o n  S i e m e n s - M a r t i n - S c h l a c k e n . *  [ A r c h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  
1 0  ( 1 9 3 6 / 3 7 )  N r .  2 ,  S .  4 5 / 5 1 ;  v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 6  (1 9 3 6 )  N r .  3 4 ,  
S .  9 5 9 . ]

L .  F .  R e i n a r t z :  N e u e r e  E n t w i c k l u n g  i m  B a u  u n d  
B e t r i e b  v o n  S i e m e n s - M a r t i n - O e f e n . *  F o r t s c h r i t t e  b e i  
V e n t i l e n ,  d u r c h  W ä r m e i s o l i e r u n g  v o n  G e w ö lb e  u n d  H e r d  s o w ie  
d u r c h  b e s s e re  O fe n ü b e r w a c h u n g . [ I r o n  A g e  1 3 7  ( 1 9 3 6 )  N r .  2 3 ,  
S .  3 6 / 4 5 . ]

G a b r ie l  H u s s o n :  U e b e r  d e n  O x y d a t i o n s g r a d  v o n
S i e m e n s - M a r t i n - S c h l a c k e n  i m  V e r l a u f  d e s  S c h m e l 
z u n g s g a n g e s . *  G e h a l t  d e r  S c h la c k e  a n  f r e i e m  E i s e n o x y d u l .  
S c h m e lz p u n k t  d e r  S c h la c k e n .  D r e ie c k s s c h a u b i l d  d e s  S y s t e m s  
S i 0 2- F e 0 - C a 0 .  E i n f l u ß  d e r  T e m p e r a t u r  a u f  d e n  G e h a l t  a n  
f r e ie m  F e O .  V e r ä n d e r u n g e n  d e r  S c h la c k e n z u s a m m e n s e t z u n g  
b e im  b a s is c h e n  u n d  s a u r e n  S ie m e n s - M a r t in - V e r f a h r e n .  [C o n g r e s  
i n t .  M i n . ,  M e t a l lu r g . ,  G e o l .  a p p l .  1 9 3 5 ,  S e c t .  M e t a l lu r g . ,  T .  2 ,  
S .  7 / 1 2 ;  R e v .  m e t a l lu r g . ,  M e m .,  3 3  ( 1 9 3 6 )  N r .  4 ,  S .  2 3 7 / 4 2 . ]  

T a t s u o  M a t s u k a w a :  F l ü s s i g k e i t s g r a d  v o n  b a s i s c h e n  
u n d  s a u r e n  S i e m e n s - M a r t i n - S c h l a c k e n  s o w i e  v o n  
K u p o l o f e n s c h l a c k e n . *  B e s t im m u n g  d e s  F l ü s s i g k e i t s g r a d e s  
n a c h  d e m  V e r f a h r e n  d e s  s i c h  d r e h e n d e n  Z y l i n d e r s  v o n  M a r g u le s .  
E i n f l u ß  v o n  F l u ß s p a t ,  F e O ,  M n O  u n d  M g O  a u f  d e n  F l ü s s i g k e i t s 
g r a d .  [ T a n ig u c h i  F o u n d a t i o n ,  M ä r z  1 9 3 5 ;  n a c h  R e v .  m e t a l lu r g . ,  
E x t r . ,  3 3  ( 1 9 3 6 )  N r .  4 ,  S .  1 0 2 / 0 4 . ]
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Elektrostahl. D .  F .  C a m p b e l l :  D e r  k e r n l o s e  I n d u k t i o n s 
o f e n  i m  S t a h l w e r k . *  U e b e r b l i c k  ü b e r  d ie  E n t w i c k l u n g  d e s  
k e r n lo s e n  I n d u k t io n s o f e n s ,  s e in  A n w e n d u n g s g e b ie t  s o w ie  e in ig e  
m i t  d ie s e n  O e fe n  a u s g e r ü s te t e  S t a h lw e r k e .  [C o n g r e s  i n t .  M i n . ,  
M e t a l lu r g . ,  G e o l .  a p p l .  1 9 3 5 ,  S e c t .  M e t a l lu r g . ,  T .  2 ,  S .  1 9 / 2 4 ;  
R e v .  m e t a l lu r g . ,  M e m .,  3 3  (1 9 3 6 )  N r .  4 ,  S .  2 4 7 / 5 2 .]

N e u e  E i n r i c h t u n g e n  z u m  V e r g i e ß e n  v o n  l e g i e r t e n  
S t ä h l e n  b e i  d e r  F o r d  M o t o r  C o .*  K u r z e  A n g a b e n  ü b e r  
E l e k t r o o f e n ,  H e r s t e l l u n g  v o n  F o r m s a n d  u n d  K e r n e n  z u r  E r 
z e u g u n g  v o n  le g ie r t e m  S t a h lg u ß  s t a t t  f r ü h e r  h e r g e s t e l l t e r  
S c h m ie d e s t ü c k e .  [ I r o n  A g e  1 3 7  (1 9 3 6 )  N r .  1 8 ,  S .  2 2 / 2 5 . ]

J e a n  K u n t z i g e r :  N e u e r e  F o r t s c h r i t t e  b e i  E l e k t r o 
o f e n  m i t  g e k r e u z t e n  R i n n e n . *  B a u a r t e n  v o n  N ie d e r f r e q u e n z -  
I n d u k t io n s ö f e n  m i t  b e s t im m t  a n g e o r d n e te n  R in n e n .  [C o n g r e s  
i n t .  M i n . ,  M e t a l lu r g . ,  G e o l .  a p p l .  1 9 3 5 ,  S e c t .  M e t a l lu r g . ,  T .  2 , 
S .  1 5 / 1 7 ;  R e v .  m e t a l lu r g . ,  M e m .,  3 3  (1 9 3 6 )  N r .  4 ,  S .  2 4 4 / 4 6 .]  

F r a n k  R .  P a l m e r :  E l e k t r o o f e n  u n d  i h r  A n t e i l  a m  
m e t a l l u r g i s c h e n  F o r t s c h r i t t . *  K u r z e  a l lg e m e in e  A n g a b e n  
ü b e r  R e in h e i t  u n d  S e ig e ru n g e n  b e i  E l e k t r o s t a h l  s o w ie  E r z e u g u n g  
v o n  „ N o r m a ls t ä h l e n “ . [ I r o n  A g e  1 3 7  (1 9 3 6 )  N r .  2 3 ,  S .  3 2 / 3 5  u .  8 4 ;  
S t e e l  9 8  (1 9 3 6 )  N r .  2 5 ,  S .  6 2  u .  6 4 / 6 9 .]

Sonderstahl. E .  E .  C a l l i n a n :  F e u e r f e s t e  S t e i n e  b e i m  
V e r g i e ß e n  u n d  G ü t e  v o n  l e g i e r t e m  S t a h l . *  B e s c h a f f e n h e i t  
v o n  P f a n n e n s t e in e n ,  A u s g ü s s e n ,  S to p fe n ,  M a s s e k ö p fe n  u n d  T o n 
p f r o p f e n .  E i n f l u ß  a u f  d ie  B i ld u n g  n i c h t m e t a l l i s c h e r  E i n s c h l ü s s e .  
[ I r o n  A g e  1 3 8  (1 9 3 6 )  N r .  3 ,  S .  4 6 / 4 8  u .  1 1 4 / 1 5 .]

Gießen. L e o p o ld  G r a n g e r :  B e h e i z u n g  d e r  v e r l o r e n e n  
K ö p f e  b e i  B l ö c k e n  u n d  S t a h l g u ß s t ü c k e n  d u r c h  E l e k t r o -  
l i c h t b o g e n .  K u r z e r  H in w e i s  a u f  d ie  V o r t e i l e  d e r  b e k a n n t e n  
e le k t r i s c h e n  B lo c k k o p f b e h e iz u n g .  [C o n g r e s  i n t .  M i n . ,  M e t a l lu r g . ,  
G e o l .  a p p l .  1 9 3 5 , S e c t .  M e t a l lu r g . ,  T .  2 ,  S .  1 3 ;  R e v .  m e t a l lu r g . ,  
M e m .,  3 3  (1 9 3 6 )  N r .  4 ,  S .  2 4 3 .]

F err olegierungen.
Einzelerzeugnisse. J o s e f  P e t r i :  U e b e r  d i e  E n t k o h l u n g  

v o n  F e r r o c h r o m .  ( M i t  3  T e x t a b b . )  G e ln h a u s e n  1 9 3 5 :  
F .  W .  K a l b f l e i s c h .  (6 3  S . )  8 ° .  —  D a r m s t a d t  ( T e c h n .  H o c h 
s c h u le ) ,  D r . - I n g . - D i s s .  —  L a b o r a t o r iu m s v e r s u c h e  h a b e n  g e z e ig t , 
d a ß  e in e  w i r k s a m e  E n t k o h l u n g  d u r c h  E i n b la s e n  v o n  L u f t ,  
K o h le n s ä u r e ,  W a s s e r d a m p f  o d e r  W a s s e r s t o f f  b e i  1 5 0 0  b i s  1 6 0 0 °  
n i c h t  m ö g l ic h  i s t ,  e b e n s o  n i c h t  d u r c h  B e h a n d lu n g  m i t  K a l k .  
W i r k s a m  i s t  d ie  O x y d a t io n  m i t  C h r o m o x y d  o d e r  E i s e n o x y d .

Metalle und Legierungen.
Allgemeines. O t t o  D a h l  u n d  F r a n z  P a w l e k :  W a l z -  u n d  

R e k r i s t a l l i s a t i o n s t e x t u r e n  b e i  E i s e n - N i c k e l - L e g i e -  
r u n g e n  i m  Z u s a m m e n h a n g  m i t  d e n  m a g n e t i s c h e n  
E i g e n s c h a f t e n .  I I . *  U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  A b h ä n g ig k e i t  
d e r  m a g n e t is c h e n  E i g e n s c h a f t e n  u n d  d e r  Z u g f e s t ig k e i t  v o n  
L e g ie r u n g e n  m i t  4 0  %  N i  u n d  6 0  %  F e  s o w ie  m i t  3 4 ,8  %  N i ,  
5 2 ,2  %  F e  u n d  1 3  %  C u  v o n  d e r  W a lz r i c h t u n g  k a l t g e w a lz t e r  
B le c h e  m i t  v e r s c h ie d e n e r  V o r b e h a n d lu n g ,  d a r g e s t e l l t  i n  P o l a r 
k o o r d in a t e n .  B e z ie h u n g e n  z w is c h e n  d e r  W a l z t e x t u r  u n d  d e r  
R i c h t u n g s a b h ä n g ig k e i t  d e r  E ig e n s c h a f t e n .  [ Z .  M e t a l l k d e .  2 8  
(1 9 3 6 )  N r .  8 , S .  2 3 0 / 3 3 . ]

R .  K ü h n e i :  W e g e  z u m  H e i m s t o f f  i n  W e r k s t o f f a u s -  
■ w a h l u n d  F o r m g e b u n g  d e r  L a g e r m e t a l l e . *  W e r k s t o f f 
a u s w a h l  n a c h  B e la s t u n g  u n d  G e s c h w in d ig k e i t  d e s  L a g e r s .  A u s 
s c h a l t u n g  v o n  W m  7 0  u n d  4 2 .  G r ü n d u n g  d e s  L a g e r a u s s c h u s s e s  
i n  d e r  Gruppe K o n s t r u k t io n .  D a s  g ro ß e  u n d  k le in e  U m s t e l l 
n o r m b la t t  z u  D I N  1 7 0 3 . B e d e u t u n g  d e r  c h e m is c h e n  Z u s a m m e n 
s e t z u n g , d e r  m e c h a n is c h e n  E ig e n s c h a f t e n  u n d  d e s  V e r h a l t e n s  
b e im  L a u f  a n  P r ü f m a s c h in e n  f ü r  d ie  B e w e r t u n g  d e s  L a g e r 
m e t a l l s .  U m s t e l ln o r m b l a t t  z u  D I N  1 7 0 5  u n d  d a s  N o r m b la t t  
A lu m in iu m b r o n z e .  S ic h e r u n g  d e s  w i r t s c h a f t l i c h e n  K r e i s l a u f s  b e i 
d e r  A l t s t o f f  Wirtschaft u n d  i n  d e r  W a h l  d e s  richtigen v e r l u s t 
f r e i e n  G ie ß v e r f a h r e n s .  V e r r in g e r u n g  d e r  D i c k e  d e s  L a g e r a u s 
g u s s e s  u n d  d e r  S c h a le ,  s o w e it  s ie  n i c h t  a u s  H e im s t o f f  b e s t e h t .  
W e r k s t o f f t e c h n is c h e  D u r c h a r b e i t u n g  d e r  k o n s t r u k t i v e n  R i c h t 
l i n i e n b lä t t e r .  [ G ie ß e r e i  2 3  (1 9 3 6 )  N r .  1 5 , S .  3 5 7 / 6 3 .]

Sehneidmetalle. J .  S .  B r o c h i n  u n d  F .  D o m o r k in :  U n t e r 
s u c h u n g e n  ü b e r  g e g o s s e n e  w o l f r a m f r e i e  H a r t m e t a l l 
l e g i e r u n g e n . *  U n t e r s u c h u n g  ü b e r  d ie  z w e c k m ä ß ig e  c h e m is c h e  
Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  S o r m i t - A u f s c h w e iß le g ie r u n g  ( 2 ,1  b is  
2 ,3  %  C ,  3 ,5  b is  4 ,5  %  S i ,  1 ,5  %  M n , 2 5  b is  2 9  %  C r  u n d  3  b is  
6  %  N i ) .  [ S o o b s c h t s c h e n i ja  L e n in g r a d s k o g o  I n s t i t u t a  M e t a l lo w  
1 9 3 5 , N r .  1 8 ,  S .  9 4 / 1 1 3 . ]

Sonstige Einzelerzeugnisse. M a n g a n  a u s  e i n h e i m i s c h e n  
E r z e n . *  E l e k t r o l y t i s c h e s  H e r s t e l lu n g s v e r f a h r e n  d e s  B u r e a u  o f  
M in e s  f ü r  r e in e s  M a n g a n m e t a l l  z u r  V e r w e r t u n g  m a n g a n h a l t ig e r  
E r z e  i n  A m e r i k a .  [ M in .  &  M e t a l lu r g y  1 7  (1 9 3 6 )  N r .  3 5 6 , 
S .  3 9 8 / 9 9 . ]

C .  J .  S m i t h e l l s  u n d  P .  R .  B a r d e l l :  H i t z e b e s t ä n d i g e  
W e r k s t o f f e  f ü r  e l e k t r i s c h e  O e f e n . *  U e b e r b l i c k  ü b e r  Z u 

s a m m e n s e t z u n g , E ig e n s c h a f t e n  u n d  P r ü f v e r f a h r e n  d e r  g e b r ä u c h 
l i c h s t e n  W e r k s t o f f e  f ü r  H e i z d r ä h t e .  E i n f l u ß  d e r  e in z e ln e n  
L e g ie r u n g s e le m e n t e  a u f  d ie  L e b e n s d a u e r .  A u s b l i c k  a u f  d ie  
W e i t e r e n t w ic k lu n g  d ie s e r  W e r k s t o f f e .  [M e t .  I n d . ,  L o n d o n ,  4 9  
(1 9 3 6 )  N r .  6 , S .  1 3 4 / 3 8 .]

Verarbeitung des Stahles.
Blockwalzwerke. N .  T r o f i m o v :  A n l a u f p e r i o d e  d e s  B l o c k 

w a l z w e r k e s  d e s  D s e r s c h i n s k y - W e r k e s . *  B e s c h r e ib u n g  d e r  
E i n r i c h t u n g e n  d e s  z w e i t e n  v o n  d e r  U d S S R ,  e n t w o r f e n e n  u n d  
h e r g e s t e l l t e n  B l o c k w a l z w e r k e s .  D ie  M ä n g e l  u n d  d ie  S c h w ie r i g 
k e i t e n  d e r  In b e t r i e b s e t z u n g  w e r d e n  e in g e h e n d  b e s p r o c h e n . [ S t a l
1 9 3 4 ,  N r .  4 ,  S .  1 / 1 7 ;  N r .  5 ,  S .  1 2 / 2 2 . ]

Bandstahlwalzwerke. R e k u p e r a t o r  f ü r  B r a m m e n w ä r m -  
o f e n . *  D ie  d r e i  O e fe n  d e r  M c D o n a ld - W e r k e  d e r  C a r n e g ie - I l l i n o i s  
S t e e l  C o r p .  h a b e n  j e  2 3  m  L ä n g e  u n d  5 ,5  m  l i c h t e  W e i t e ;  d ie  
d u r c h s c h n i t t l i c h e  S t u n d e n le is t u n g  b e t r ä g t  e t w a  5 0  t .  D ie  R e k u p e 
r a t o r e n  h a b e n  R ö h r e n  a u s  f e u e r fe s t e m  B a u s t o f f  ( C a r b o f r a x )  m i t  
E i n s ä t z e n  z u m  E r h ö h e n  d e r  D u r c h f l u ß g e s c h w i n d i g k e i t  u n d  
W ä r m e a b g a b e  a n  d ie  V e r b r e n n u n g s lu f t .  B e s c h r e ib u n g  d e r  
R e k u p e r a t o r e n  u n d  ih r e r  A r b e i t s w e i s e .  [ S t e e l  9 9  (1 9 3 6 )  N r .  6 , 
S .  5 2 . ]

Rohrwalzwerke. G i l b e r t  E v a n s :  E n t w i c k l u n g  d e r  R o h r 
s c h w e i ß v e r f a h r e n . *  N a c h  e in e r  k u r z e n  g e s c h i c h t l ic h e n  U e b e r -  
s i c h t  ü b e r  d ie  E n t w i c k l u n g  d e r  R o h r s c h w e iß v e r f a h r e n  w i r d  d a s  
f o r t la u f e n d e  F r e t z - M o o n s c h e  V e r f a h r e n  z u r  H e r s t e l l u n g  v o n  
R ö h r e n  a u s  B ä n d e r n  d u r c h  V o r r u n d e n  d e r  a u f  S c h w e iß h i t z e  
v o r g e w ä r m t e n  B ä n d e r  i n  R o l l e n  u n d  Z u s a m m e n s c h w e iß e n  d e r  
R ä n d e r  i n  W a lz e n  g e s c h i ld e r t  ( v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 2  (1 9 3 2 )  
S .  3 4 5 ) .  [ M e t a l lu r g ia ,  M a n c h e s t e r ,  1 4  (1 9 3 6 )  N r .  8 2 , S .  9 5 / 9 8 .]  

Schmieden. F .  S t a n e k :  H e r d - ,  P l a t t e n h e r d -  u n d  K a t a 
l y s a t o r h e r d - S c h m i e d e o f e n . *  U n t e r s u c h u n g  ü b e r  d ie  L e i 
s t u n g s f ä h ig k e i t  b e k a n n t e r  S c h m ie d e ö f e n .  K a t a l y s a t o r h e r d -  
S c h m ie d e o fe n  u n d  s e in e  V o r t e i l e .  [ M a s c h . - B a u  1 5  (1 9 3 6 )
N r .  1 5 / 1 6 ,  S .  4 3 7 / 4 0 .]

Schneiden, Schweißen und Löten.
Allgemeines. V D I .  V e r e in  d e u t s c h e r  In g e n ie u r e .  S o n d e r 

h e f t :  S c h w e i ß t e c h n i k  I I .  ( M i t  B e i t r ä g e n  v o n  A .  H i lp e r t ,  
W .  A d r i a n  [ u .  a . ] . )  M i t  2 7 5  A b b .  u .  2 7  Z a h le n t a f .  B e r l i n  ( N W  7 ) :  
V D I - V e r l a g ,  G .  m .  b . H . ,  ( 1 9 3 6 ) .  4 ,5 0  .Ü.M. f ü r  M i t g l ie d e r  d e s  
V e r e in e s  d e u t s c h e r  I n g e n ie u r e  4 ,0 5  JlJU. —  I n  d ie s e m  H e f t e  s in d  
in s g e s a m t  2 2  z u m e i s t  n e u e re  u n d  n e u e s t e  V e r ö f f e n t l i c h u n g e n  
a u s  d e n  Z e i t s c h r i f t e n  d e s  V e r e in e s  d e u t s c h e r  I n g e n ie u r e  a u s  d e m  
G e b ie t e  d e r  S c h w e i ß t e c h n ik  z u s a m m e n g e f a ß t ,  u m  e in e n  le i c h t  
z u g ä n g l ic h e n  U e b e r b l i c k  ü b e r  d ie  E n t w i c k l u n g  a u f  d ie s e m  
G e b ie t e  w ä h r e n d  d e r  le t z t e n  J a h r e  z u  g e b e n . A u f  d ie  e in z e ln e n  
A b h a n d lu n g e n  h a b e n  w i r ,  s o w e it  n ö t ig ,  a n  d e n  z u s t ä n d ig e n  
S t e l le n  d e r  „ Z e i t s c h r i f t e n s c h a u “  s c h o n  h in g e w ie s e n  o d e r  w e rd e n  
d ie s  n o c h  t u n .  5  B S

Elektroschmelzschweißen. W .  v .  B l e i c h e r t :  K l e i n m a s c h i 
n e n  f ü r  L i c h t b o g e n s c h w e i ß u n g . *  A u f b a u ,  G e w ic h t  u n d  
L e i s t u n g  v o n  K le in s c h w e iß u m f o r m e r n  u n d  K le in s c h w e iß u m -  
s p a n n e m . [ V D I - S o n d e r h e f t  S c h w e i ß t e c h n ik  I I ,  1 9 3 6 ,  S .  3 4 / 3 5 . ]  

R .  B r e n n e c k e :  B e i t r a g  z u r  S c h w e i ß u n g  v o n  S t ä h l e n  
h ö h e r e r  F e s t i g k e i t . *  S c h w e iß v e r s u c h e  a n  5  b i s  1 8  m m  s t a r k e n  
B le c h e n  a u s  S t a h l  m i t  0 ,5  b is  0 ,6  %  C  u n d  0 ,6  b is  0 ,7  %  M n  
m i t  e in e r  b e s o n d e rs  e n t w ic k e l t e n  le g ie r t e n  u n d  u m m a n t e l t e n  
E l e k t r o d e .  F e s t ig k e i t s e ig e n s c h a f t e n  d e r  S c h w e iß n ä h t e  b e i  v e r 
s c h ie d e n e r  V e r s u c h s d u r c h f ü h r u n g .  M ik r o s k o p is c h e  P r ü f u n g  d e r  
S c h w e iß n ä h t e .  [ E le k t r o s c h w e i ß g .  7 (1 9 3 6 )  N r .  8 , S .  1 5 1 / 5 5 . ]  

W .  K ü r s c h n e r :  S c h w e i ß g e r e c h t e  V o r b e r e i t u n g  z u r  
e l e k t r i s c h e n  W i d e r s t a n d s s c h w e i ß u n g . *  Z w e c k m ä ß ig e  G e 
s t a l t u n g  d e r  z u  s c h w e iß e n d e n  T e i l e  b e i  d e r  e le k t r i s c h e n  P u n k t - ,  
R o l le n n a h t -  u n d  S t u m p f s c h w e iß u n g .  [ E l e k t r o w ä r m e  6  (1 9 3 6 )  
N r .  8 , S .  2 3 9 / 4 1 .]

W i l l y  P r o x :  E r k e n n t n i s s e  u n d  E r f o l g e  b e i  d e r  e l e k 
t r i s c h e n  S c h w e i ß u n g . *  V e r s u c h s e r g e b n is s e  u n d  E r f a h r u n g e n  
m i t  S c h w e iß w e r k s t o f f e n ,  d ie  e in e  d e m  G r u n d w e r k s t o f f  e n t 
s p r e c h e n d e  S c h w e iß n a h t  e r g e b e n . [ V D I - S o n d e r h e f t  S c h w e iß 
t e c h n ik  I I ,  1 9 3 6 , S .  6 / 1 3 .]

C .  E .  S h e r w i n :  E l e k t r i s c h e s  S c h w e i ß e n  i m  K r i e g s 
s c h i f f b a u . *  E r f a h r u n g e n  u n d  B e i s p ie le  z u r  z w e c k m ä ß ig e n  
D u r c h f ü h r u n g  d e r  S c h w e iß u n g  e in z e ln e r  S c h i f f s t e i l e .  [ E n g in e e r i n g  
1 4 2  (1 9 3 6 )  N r .  3 6 8 1 ,  S .  1 3 1 / 3 4 ;  N r .  3 6 8 2 ,  S .  1 5 9 / 6 0 .]

Auftragschweißen. U .  P .  B i r u k o f f :  E i n f l u ß  d e s  A u f 
s c h w e i ß e n s  v o n  S m e n a -  u n d  S o r m i t - H a r t m e t a l l e g i e -  
r u n g e n  a u f  d a s  G e f ü g e  u n d  d i e  E i g e n s c h a f t e n  d e s  
G r u n d m e t a l l s . *  B e s t e s  V e r f a h r e n  z u m  A u f s c h w e iß e n  v o n  
S m e n a  ( 4 ,2  %  C ,  1 ,6  %  M n  +  S i ,  2 0 ,6  %  C o , 3 1 ,4  %  C r ,  
3 3 ,5  %  N i ,  R e s t  E i s e n )  u n d  S o r m i t  ( 3 ,2  %  C ,  4 ,5  %  S i ,  1 ,1  %  M n ,  
3 0  %  C r ,  5 ,3  %  N i ,  R e s t  E i s e n ) .  [ S o o b s c h t s c h e n i ja  L e n in g r a d 
s k o g o  I n s t i t u t a  M e t a l lo w  1 9 3 5 , N r .  1 8 ,  S .  1 1 4 / 3 0 .]

K .  L .  Z e y e n :  H o c h w e r t i g e  Z u s a t z s t o f f e  f ü r  S c h w e i ß 
a r b e i t e n  i m  B e r g b a u . *  W e r k s t o f f e  f ü r  V e r b in d u n g s s c h w e i-
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B u n g e n  u n d  ih r e  E ig e n s c h a f t e n  b e i v e r s c h ie d e n e r  V e r s c h w e iß u n g  
u n d  W ä r m e b e h a n d lu n g .  Z u s a t z w e r k s t o f f e  f ü r  A u f t r a g s c h w e i
ß u n g e n . E i n i g e  L e g ie r u n g e n  f ü r  A u f t r a g s c h w e iß u n g :  C h r o m  - 
M a n g a n - E is e n  ( D ia w e ld ,  S t o o d i t ,  H a s c r o m e ) ,  K o b a l t - C h r o m -  
W o lf r a m  ( P e r c i t ,  C e l s i t ,  A k r i t ) ,  g e s in t e r t e s  W o l f r a m k a r b i d  
( V e r d u r ,  B o r o d ) ,  W o l f r a m k a r b id e  i n  P u l v e r -  u n d  K ö r n e r f o r m  
( C a r b o n , B l a c k o r )  u n d  H a r t m e t a l le g ie r u n g e n  i n  V e r b in d u n g  m i t  
C h r o m - M a n g a n - E is e n - L e g ie r u n g e n . A n w e n d u n g s b e is p ie le .  [ E l e k -  
t r o s c h w e iß g .  7 (1 9 3 6 )  N r .  8 , S .  1 4 1 / 5 0 .]

Eigenschaften und Anwendung des Schweißens. R .  L .  B r ig g s :  
G l ü h e n  u n d  S c h m i e d e n  a u f  W i d e r s t a n d s s c h w e i ß 
m a s c h i n e n . *  A u s g lü h e n  k u r z e r  S t r e c k e n  a u f  S t a n g e n  s o w ie  
d ie  A n f e r t ig u n g  k le in e r e r  T e i l e ,  w ie  V e n t i l s t a n g e n  u s w . ,  d u r c h  
S t a u c h e n  k a n n  a u f  W id e r s t a n d s s c h w e iß m a s c h in e n  a u s g e f ü h r t  
w e r d e n . B e s c h r e ib u n g  d e r  V o r g ä n g e . [ I r o n  A g e  1 3 8  (1 9 3 6 )  
N r .  4 ,  S .  2 0 / 2 1 . ]

F .  H o c h :  E l e k t r i s c h e  P u n k t s c h w e i ß z e u g e . *  M i t  d e r  
A u s b r e i t u n g  d e r  S c h w e iß t e c h n ik  h a t  s i c h  d a s  B e d ü r f n i s  h e r a u s 
g e s t e l l t ,  „ S c h w e iß z e u g e “  z u  e n t w ic k e ln ,  m i t  d e n e n  m a n  f r e i 
z ü g ig e r  a r b e i t e n  k a n n  a l s  m i t  o r t s f e s t e n  S c h w e iß m a s c h in e n .  S ie  
b e w ä h r e n  s ic h  n a m e n t l ic h  b e im  S c h w e iß e n  s p e r r ig e r  S t ü c k e ,  
a b e r  a u c h  b e i  d e r  E i n f ü h r u n g  d e s  S c h w e iß e n s  i n  K le in g e w e r b e 
b e t r ie b e n . B e s c h r e ib u n g  m e h r e r e r  A u s f ü h r u n g e n .  [ Z .  V D I  8 0  
(1 9 3 6 )  N r .  3 0 ,  S .  9 1 1 / 1 2 .]

R i c h a r d  M a l i s i u s :  B r e n n s c h n e i d e n  u n d  S c h w e i ß e n  
v o n  M a s c h i n e n t e i l e n . *  A l lg e m e in e  A u s f ü h r u n g e n  ü b e r  
m a s c h in e l le s  B r e n n e n  u n d  L ic h t b o g e n s c h w e iß e n .  K o s t e n -  u n d  
F e s t ig k e i t s v e r g le i c h  b e im  S c h w e iß e n  e in e s  W e r k s t ü c k e s  n a c h  
v e r s c h ie d e n e n  S c h  w e iß  v e r f a h r e n .  [ V D I - S o n d e r h e f t  S c h w e iß 
t e c h n ik  I I ,  1 9 3 6 , S .  3 6 / 3 7 . ]

K .  S ie m e r s :  G r u n d l a g e n  u n d  A n w e n d u n g s m ö g l i c h 
k e i t e n  d e r  e i n z e l n e n  e l e k t r i s c h e n  S c h w e i ß v e r f a h r e n . *  
L i c h t b o g e n s c h w e iß v e r f a h r e n .  Z ü n d v o r g a n g .  B l a s w i r k u n g .  A u f 
t r a g s c h w e iß u n g . M a n t e l-  u n d  S e e le n e le k t r o d e n . V e r s c h w e iß 
b a r k e i t  d e r  S t ä h le  u n d  M e t a l le .  A b b r a n d .  A r c a t o m - V e r f a h r e n .  
K o h le l ic h t b o g e n .  S c h w e iß m a s c h in e n .  E l e k t r i s c h e s  S c h n e id e n .  
V o r t e i l  d e r  L i c h t b o g e n s c h w e iß u n g .  [ E le k t r o w ä r m e  6  (1 9 3 6 )  
N r .  8 , S .  2 3 0 / 3 7 .]

S .  K .  S w ja g i n t z e f f : F e s t i g k e i t  d e r  S c h w e i ß n a h t  b e i  
h o h e n  T e m p e r a t u r e n . *  W e c h s e lb e z ie h u n g e n  z w is c h e n  d e r  
F e s t i g k e i t  d e r  V - N a h t  u n d  d e r  d e s  S c h w e iß m e t a l l s  b e i 2 0  b is  
5 0 0 ° .  E i n f l u ß  d e r  U m h ü l lu n g ,  S t r o m s t ä r k e  u n d  V e r k u p f e r u n g .  
[ S o o b s c h t s c h e n i ja  L e n in g r a d s k o g o  I n s t i t u t a  M e t a l lo w  1 9 3 5 , 
N r .  1 8 , S .  2 0 2 / 1 5 .]

H .  T ü r c k e :  S c h w e i ß e n  b e i  M a s c h i n e n -  u n d  K e s s e l 
s c h ä d e n . *  E r f a h r u n g e n  u n d  B e i s p ie le  f ü r  d ie  A n w e n d u n g  d e s  
S c h w e iß e n s  a n  G u ß e is e n t e i le n  u n d  K e s s e ln .  A u f t r a g s c h w e iß u n g  
n a c h  d e m  K ä s t c h e n - S c h w e i ß v e r f a h r e n  n a c h  T ü r c k e .  [ V D I -  
S o n d e r h e f t  S c h w e iß t e c h n ik  I I ,  1 9 3 6 ,  S .  3 1 / 3 4 . ]

Prüfverfahren von Schweiß- und Lötverbindungen. E .  J ö l l e n 
b e c k :  B o r s i g - L i c h t b o g e n - S o n d e r s c h w e i ß u n g  m i t  d e m  
F a k t o r  0 ,9 . *  E s  w i r d  d a r g e le g t ,  w ie  d ie  a m t l ic h e  V e r f a h r e n s 
p r ü fu n g  z u r  H ö h e r w e r t u n g  d e r  B o r s ig - S c h w e iß u n g  v o r b e r e i t e t  
u n d  d u r c h g e f ü h r t  w u r d e .  D ie s e  P r ü f u n g  f ü h r t e  z u r  A u s n a h m e 
b e w il l ig u n g  d e s  B e r e c h n u n g s f a k t o r s  0 ,9  f ü r  d ie  K e s s e lb le c h e  M  I  
u n d  M  I I .  D ie  V e r f a h r e n s p r ü f u n g  f ü r  d ie  B le c h e  M  I I  u n d  M  I V  
i s t  in  V o r b e r e i t u n g .  [ R h e in m e t a l l - B o r s ig - M i t t .  1 9 3 6 , N r .  1 , 
S .  2 2 / 3 0 . ]

T .  M c L e a n  J a s p e r :  R ü c k w i r k u n g  d e s  S c h w e i ß e n s  a u f  
d i e  G e s t a l t u n g  d e r  z u  s c h w e i ß e n d e n  T e i l e . *  A n  v e r 
s c h ie d e n e n  H o c h d r u c k k e s s e ln ,  d ie  b is  z u r  Z e r s t ö r u n g  d e s  W e r k 
s t ü c k e s  g e p r ü f t  w u r d e n ,  w e r d e n  d ie  F e h le r  g e z e ig t ,  d ie  s c h o n  
b e i d e re n  E n t w u r f  g e m a c h t  w o r d e n  s in d .  L e h r e n  f ü r  d e n  z u 
k ü n f t ig e n  E n t w u r f  s o lc h e r  g e s c h w e iß t e r  W e r k s t ü c k e .  [ W e id .  J .  1 5  
(1 9 3 6 )  N r .  7 , S .  2 / 8 . ]

K .  L .  Z e y e n :  Z u r  F r a g e  d e r  S c h w e i ß e m p f i n d l i c h 
k e i t . *  U e b e r b l i c k  ü b e r  U r s a c h e n  u n d  P r ü f u n g  d e r  S c h w e iß -  
e m p f in d l i c h k e i t  d ü n n e r  S t a h l t e i l e .  U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  
S c h w e iß e m p f in d l i c h k e i t  v o n  B le c h e n  a u s  S t ä h le n  m i t  0 ,2  b is
0 ,3  %  C ,  0 ,8  b is  1 ,4  %  C r  u n d  0 ,2  b is  0 ,3  %  M o , d ie  im  E l e k t r o o f e n  
u n d  im  S ie m e n s - M a r t in - O f e n  i n  ü b l i c h e r  W e is e  u n d  m i t  e in e r  
b e s o n d e re n  S c h m e lz b e h a n d lu n g  h e r g e s t e l l t  w u r d e n .  [ T e c h n .  M i t t .  
K r u p p  4  (1 9 3 6 )  N r .  4 ,  S .  1 1 5 / 2 2 .

Sonstiges. R .  H a n e l :  S c h w e i ß e n  u n d  L ö t e n  v o n  a u s t e -  
n i t i s c h e n  C h r o m n i c k e l s t ä h l e n . *  A l lg e m e in e  A n g a b e n  ü b e r  
A n w e n d b a r k e i t  u n d  z w e c k m ä ß ig e  D u r c h f ü h r u n g  d e r  S c h w e iß -  
v e r f a h r e n  u n d  d e s  L ö t e n s  u n t e r  B e n u t z u n g  d e s  S c h r i f t t u m s .  
[ M a s c h . - B a u  1 5  (1 9 3 6 )  N r .  1 5 / 1 6 ,  S .  4 2 7 / 3 0 . ]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz.
Entrosten. E .  I . D j i r m o n t  u n d  S .  D .  G o ld e n b e r g :  D i e  

B e d e u t u n g  d e r  v o r h e r g e h e n d e n  O b e r f l ä c h e n b e h a n d 
l u n g  v o n  S t a h l t e i l e n  f ü r  d i e  E r z i e l u n g  e i n e s  k o r r o s i o n s 
b e s t ä n d i g e n  P h o s p h a t s c h u t z ü b e r z u g e s . *  E i n f l u ß  d e s

v o r h e r ig e n  B e i z e n s  u n d  m e c h a n is c h e n  R e in ig e n s  a u f  d ie  H a l t 
b a r k e i t  v o n  P a r k e r - P h o s p h a t ü b e r z ü g e n .  A m  b e s t e n  i s t  B e i z e n  
in  S c h w e f e l s ä u r e  m i t  fo lg e n d e r  m e c h a n is c h e r  R e in ig u n g .  [ S o 
o b s c h t s c h e n i ja  L e n in g r a d s k o g o  I n s t i t u t a  M e t a l lo w  1 9 3 4 , N r .  1 6 ,
S .  1 5 8 / 6 4 .]

Sonstige Metallüberzüge. N .  D .  B i r ü k o f f :  U e b e r  d i e  k r i 
t i s c h e  S t r o m d i c h t e  b e i  d e r  C h r o m a b s c h e i d u n g . *  U n t e r 
s u c h u n g e n  z u r  B e s t im m u n g  d e r  „ k r i t i s c h e n “  S t r o m d ic h t e  im  
T e m p e r a t u r b e r e i c h  v o n  0  b is  + 6 0 °  u n d  d e r  c h e m is c h e n  u n d  
e le k t r o c h e m is c h e n  V o r g ä n g e  i n  E l e k t r o l y t e n .  [ K o r r o s i o n  u .  
M e t a l l s c h u t z  1 2  (1 9 3 6 )  N r .  7 , S .  1 6 5 / 7 1 .]

R o b e r t  J .  M c K a y :  E i n i g e  E i g e n s c h a f t e n  v o n  e l e k t r o 
l y t i s c h  a b g e s c h i e d e n e n  N i c k e l ü b e r z ü g e n . *  A l lg e m e in e r  
U e b e r b l i c k  ü b e r  d ie  g ü n s t ig s t e n  V e r n ic k e lu n g s b e d in g u n g e n ,  w ie  
PH-Wert, S t r o m d ic h t e ,  B a d b e w e g u n g , R e in h e i t  d e s  E l e k t r o l y t e n  
u n d  B a d t e m p e r a t u r ,  s o w ie  ü b e r  d ie  m e c h a n is c h e n  E ig e n s c h a f t e n  
u n d  d ie  K r i s t a l l a n o r d n u n g  d e r  a b g e s c h ie d e n e n  N ic k e l s c h i c h t e n  
u n t e r  B e n u t z u n g  d e s  n e u e r e n  a m e r i k a n is c h e n  S c h r i f t t u m s .  [M e t .
&  A l l o y s  7 (1 9 3 6 )  N r .  8 , S .  1 9 3 / 9 8 .]

R o b e r t  W e in e r :  Z u r  T h e o r i e  d e r  e l e k t r o l y t i s c h e n  
V e r c h r o m u n g .  I I .  V e r s u c h  e i n e r  n e u e n  D e u t u n g  u n t e r  
b e s o n d e r e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e r  E r s c h e i n u n g e n  a n  
u n e d l e n  M e t a l l e n . *  D ie  b e i  d e r  C h r o m a b s c h e id u n g  a n  P la t i n -  
u n d  N ic h t p l a t in m e t a l l e n  ( G o ld ,  B l e i ,  E i s e n ,  Z in n ,  K u p f e r )  
b e o b a c h t e te n  K n i c k p u n k t e  d e r  S t r o m d ic h t e - P o t e n t i a l - K u r v e n  
u n d  d ie  s ie  v e r u r s a c h e n d e n  c h e m is c h e n  u n d  e le k t r o c h e m is c h e n  
V o r g ä n g e  w e r d e n  a u f  G r u n d  d e r  V e r s u c h s e r g e b n is s e  n e u  g e d e u te t .  
[ Z .  E l e k t r o c h e m .  4 2  (1 9 3 6 )  N r .  8 , S .  5 8 5 / 9 8 .]

L o u i s  W e is b e r g :  D i e  A n w e n d u n g  v o n  N i c k e l  u n d  
K o b a l t  e n t h a l t e n d e n  L ö s u n g e n  z u r  E r z e u g u n g  g l ä n 
z e n d e r  e l e k t r o l y t i s c h e r  U e b e r z ü g e .  A l lg e m e in e  H in w e i s e  
a u f  e in  n e u e s  V e r n ic k e lu n g s b a d  z u r  E r z e u g u n g  h o c h g lä n z e n d e r  
N ic k e lü b e r z ü g e .  [ S t e e l  9 9  (1 9 3 6 )  N r .  2 ,  S .  4 3  u .  4 6 . ]

Anstriche. A .  S c h w e i t z e r :  E l e k t r o c h e m i s c h e  U n t e r 
s u c h u n g e n  ü b e r  R o s t s c h u t z a n s t r i c h e  v o n  E i s e n . *  U n t e r 
s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  V e r ä n d e r u n g  d e s  E i s e n p o t e n t i a l s  i n  0 ,0 1 - n -  
N a 2S 0 4 in  A b w e s e n h e i t  u n d  in  G e g e n w a r t  v o n  F a r b s t o f f e n ,  w ie  
M e n n ig e ,  Z in k w e iß ,  B l e iw e iß ,  B l e i s u p e r o x y d ,  E i s e n o x y d  u n d  
L i t h o p o n e .  S c h lü s s e  a u f  A r t  u n d  G r ö ß e  d e r  g e g e n  V e r r o s t u n g  
s c h ü t z e n d e n  W i r k u n g  d e r  v e r s c h ie d e n e n  R o s t s c h u t z f a r b s t o f f e  
u n d  a u f  ih r e  E i g n u n g  u n d  N ic h t e ig n u n g  f ü r  R o s t s c h u t z a n s t r i c h e .  
[ Z .  E l e k t r o c h e m .  4 2  (1 9 3 6 )  N r .  8 , S .  6 2 4 / 2 8 .]

Chemischer Oberflächenschutz. G .  B ü t t n e r :  R o s t s c h u t z  
d e s  E i s e n s  d u r c h  A t r a m e n t i e r u n g . *  A n w e n d u n g  u n d  
Z u s a m m e n s e t z u n g  v o n  A t r a m e n t o l .  A u f b a u  d e r  M a n g a n - E is e n -  
P h o s p h a t - S c h i c h t ,  ih r e  m e c h a n is c h e n  E i g e n s c h a f t e n  u n d  V e r 
h a l t e n  g e g e n  W ä r m e .  D a s  S c h n e l l - A t r a m e n t v e r f a h r e n .  [ K o r r o 
s io n  u .  M e t a l l s c h u t z  1 2  (1 9 3 6 )  N r .  8 , S .  2 0 8 / 1 1 .]

H .  J .  L o d e e s e n :  P r ü f m e t h o d e n  z u r  F e s t s t e l l u n g  d e r  
W i d e r s t a n d s f ä h i g k e i t  v o n  P h o s p h a t ü b e r z ü g e n .  B e s c h r e i 
b u n g  d e r  b e i  d e r  P a r k e r  R u s t - P r o o f  C o m p a n y ,  D e t r o i t ,  a n g e w e n 
d e t e n  P r ü f v e r f a h r e n  z u r  F e s t s t e l lu n g  d e r  S c h u t z w i r k u n g  g e g e n  
V e r r o s t e n  u n d  d e s  H a f t v e r m ö g e n s  b e i  B ie g e -  u n d  S c h la g 
b e a n s p r u c h u n g . [ K o r r o s i o n  u .  M e t a l l s c h u t z  1 2  (1 9 3 6 )  N r .  8 , 
S .  2 1 9 / 2 2 .]

0 .  M a c c h i a :  D i e  m a n g e l h a f t e n  P h o s p h a t ü b e r z ü g e ,  
d e r e n  U r s a c h e n  u n d  A b h i l f e . *  U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d e n  
E i n f l u ß  v o n  S ä u r e g e h a l t ,  P h o s p h a t g e h a l t ,  V e r s u c h s t e m p e r a t u r  
u n d  A r s e n g e h a l t  d e s  B a d e s  a u f  d ie  G ü t e  d e r  S c h u t z s c h ic h t .  
B e i s p ie le  f ü r  m a n g e lh a f t e  P h o s p h a t ü b e r z ü g e .  [ K o r r o s i o n  u .  
M e t a l l s c h u t z  1 2  (1 9 3 6 )  N r .  8 , S .  2 1 1 / 1 9 . ]

Wärmebehandlung von Eisen und Stahl.
Glühen. I .  F .  A p h o n s k i  u n d  A .  A .  K r o s c h k i n :  E i n  n i c h t -  

e n t k o h l e n d e s  S a l z b a d  f ü r  S c h n e l l a r b e i t s s t a h l . *  V o r 
g a n g  d e r  S a u e r s t o f f a u f n ä h m e  b e i  B a r i u m c h l o r id b ä d e r n .  V e r 
h in d e r u n g  d e r  E n t k o h l u n g  i n  d ie s e n  B ä d e r n  d u r c h  Z u s a t z  v o n  
F e r r o s i l i z iu m p u l v e r  (2  % )  o d e r  B o r a x  (5  b is  1 0  % ) .  [ S o 
o b s c h t s c h e n i ja  L e n in g r a d s k o g o  I n s t i t u t a  M e t a l lo w  1 9 3 4 , N r .  1 6 , 
S .  1 1 2 / 2 6 . ]

I .  F e s z c z e n k o - C z o p iw s k i  u n d  R .  L i n d e :  D i e  s t u f e n w e i s e  
W e i c h g l ü h u n g . *  A u ß e r  e in e r  B e s c h r e ib u n g  d e r  U n t e r s u c h u n g e n  
ü b e r  d ie  G e s c h w in d ig k e i t  d e r  A u s t e n i t u m w a n d lu n g  b e i  v e r s c h i e 
d e n e n  T e m p e r a t u r e n  w i r d  a u f  je n e  E i n f l ü s s e  e in g e g a n g e n , w e lc h e  
d a s  E r g e b n is  e in e r  G lü h u n g  b e s t im m e n .  A n  a c h t  v e r s c h ie d e n e n  
S t a h l s o r t e n  w e r d e n  d ie s e  E i n f l ü s s e  u n t e r s u c h t  u n d  a u f  d ie  V o r 
t e i le  d e r  W e ic h g lü h u n g  d u r c h  H a l t e n  b e i  v e r s c h ie d e n e n  T e m 
p e r a t u r e n  e in g e g a n g e n . [ P r z e g la d  M e c h a n ic z n y  2  ( 1 9 3 6 )  N r .  1 3 / 1 4 ,  
S .  4 5 6 / 6 8 . ]

H a u b e n g l ü h o f e n  m i t  g a s g e f e u e r t e n  S t r a h l u n g s 
h e i z r o h r e n . *  B e s c h r e ib u n g  d e s  O fe n s  u n d  H e i z v o r g a n g e s  b e im  
G lü h e n  v o n  F e in b le c h p a k e t e n  u n d  B a n d s t a h l r o l l e n .  [ S t e e l  9 9  
( 1 9 3 6 )  N r .  6 , S .  4 8 / 4 9 ;  v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 6  (1 9 3 6 )  N r .  3 5 ,  
S .  9 7 2 / 7 3 . ]
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F r e d  L .  P r e n t i s s :  N o r m a l g l ü h e n  v o n  B o h r e n  i n  O e f e n  
m i t  S c h u t z g a s . *  S t r e i f e n  w e r d e n  i n  e in e r  E i n r o l l m a s c h i n e  
z u  R o h r e n  g e s t a l t e t  u n d  d ie  z u s a m m e n s to ß e n d e n  K a n t e n  e le k 
t r i s c h  g e s c h w e iß t ,  h i e r a u f  w i r d  d e r  S c h w e iß g r a t  in n e n  u n d  a u ß e n  
e n t f e r n t .  N a c h  d e r  P r ü f u n g  g e h e n  d ie  R o h r e  d u r c h  e in e n  N o r m a l 
g lü h o fe n  v o n  e t w a  1 1  m  L ä n g e  u n d  1 ,3  m  B r e i t e  m i t  e in e r  
a n s c h l ie ß e n d e n  K ü h lk a m m e r  v o n  e t w a  2 4  m  L ä n g e ,  h ie r a u f  z u m  
B l a u g lü h e n  i n  e in e n  ä n d e r n  O fe n .  I n  b e id e n  O e fe n  s t e h e n  s ie  
u n t e r  S c h u t z g a s .  D u r c h  d ie s e s  V e r f a h r e n  b le ib e n  d ie  R o h r e  
z u n d e r f r e i .  D ie  R o h r e  h a b e n  2 5  b is  1 2 5  m m  A u ß e n d u r c h m e s s e r .  
[ I r o n  A g e  1 3 8  (1 9 3 6 )  N r .  5 ,  S .  1 8 / 2 2  u .  8 0 . ]

Härten, Anlassen, Vergüten. I. F e s z c z e n k o - C z o p iw s k i  u n d
F .  M a y e r :  U n t e r s u c h u n g  d e r  H ä r t b a r k e i t  v o n  W e r k 
z e u g s t ä h l e n  i n  h e i ß e n  B ä d e r n  u n t e r  b e s o n d e r e r  B e r ü c k 
s i c h t i g u n g  d e s  E i n f l u s s e s  d i e s e r  A r t  H ä r t u n g  a u f  d i e  
S c h n e i d e i g e n s c h a f t e n . *  D a s  r i c h t ig e  H ä r t e n .  F r e m d e  U n t e r 
s u c h u n g e n  ü b e r  d e n  E i n f l u ß  d e r  A b k ü h lg e s c h w in d ig k e i t .  E ig e n e  
U n t e r s u c h u n g e n  a n  u n le g ie r t e n  s o w ie  a n  C h r o m -  u n d  W o l f r a m 
s t ä h le n  ü b e r  d a s  H ä r t e n  i n  h e iß e n  B ä d e r n .  E i n f l u ß  d e r  M a s s e  
d e s  g e h ä r t e t e n  K ö r p e r s  u n d  d e r  A b s c h r e c k t e m p e r a t u r  a u f  d ie  
k r i t i s c h e  A b k ü h lg e s c h w in d ig k e i t .  G e g e n ü b e r s t e l lu n g  d e r  S c h n e id 
e rg e b n is s e  v o n  ü b l i c h  u n d  in  h e iß e m  B a d e  g e h ä r t e t e n  M e s s e r n . 
V o r t e i l e  d e s  H ä r t e n s  i n  h e iß e m  B a d e .  [ P r z e g la d  M e c h a n ic z n y  2 
(1 9 3 6 )  N r .  1 3 / 1 4 , S .  4 4 3 / 5 6 .]

S .  A .  K a s e j e f f :  D i e  m a t h e m a t i s c h e  U n t e r s u c h u n g  d e r  
S t a h l h ä r t u n g  i m  W a s s e r . *  E n t w ic k l u n g  e in e r  F o r m e l  f ü r  
d ie  je w e i l ig e  T e m p e r a t u r  i n  A b h ä n g ig k e i t  v o n  A b s c h r e c k t e m p e 
r a t u r ,  T e m p e r a t u r  d e s  A b s c h r e c k m i t t e l s  u n d  d e r  Z e i t .  [ S o -  
o b s c h t s c h e n i ia  L e n in g r a d s k o e o  I n s t i t u t a  M e t a l lo w  1 9 3 4 , N r .  1 6 , 
S .  9 2 / 1 1 1 .]

S .  A .  K a s e je f f  u n d  A .  K .  J i g a l o f f :  D i e  H ä r t u n g  d e r  
S t a h l w ü r f e l p r o b e n . *  F o r m  f ü r  d ie  E r r e i c h u n g  d e r  T e m p e 
r a t u r v e r h ä l t n i s s e  b e i A b s c h r e c k e n  in  W a s s e r ,  O e l o d e r  L u f t .  
[ S o o b s c h t s c h e n i ja  L e n in g r a d s k o g o  I n s t i t u t a  M e t a l lo w  1 9 3 5 , 
N r .  1 8 , S .  1 4 2 / 5 2 .]

W e r k s t o f f e  u n d  W ä r m e b e h a n d l u n g  d e r  P i l g e r d o r n e  
u n d  i h r  E i n f l u ß  a u f  i h r e  L e b e n s d a u e r . *  E r g e b n is s e  v o n  
V e r s u c h e n .  [ R ö h r e n -  u .  A r m a t u r e n - Z .  1 9 3 6 , N r .  6 , S .  1 7 / 1 9 . ]  

Oberflächenhärtung. C .  T .  E a k i n :  O b e r f l ä c h e n h ä r t u n g  
v o n  S t a h l . *  D a r i n  A n g a b e n  ü b e r  d ie  H ä r t e  v o n  n i t r ie r t e m  
u n d  z e m e n t ie r t e m  S t a h l  b e i 2 0  b is  5 4 0 ° .  [ I r o n  A g e  1 3 8  (1 9 3 6 )  
N r .  4 ,  S .  2 5 / 2 9 . ]

F e d e r i c o  G i o l i t t i :  V e r m e i d u n g  d e r  S t i c k s t o f f a u f n a h m e  
a n  b e s t i m m t e n  S t e l l e n  b e i m  V e r s t i c k e n  v o n  S t a h l .  
E l e k t r o l y t i s c h  a b g e s c h ie d e n e  Z in n ü b e r z ü g e  v e r m e id e n  e in e  S t i c k 
s t o f f a u f n a h m e  v o l lk o m m e n .  A n g a b e n  ü b e r  g ü n s t ig e  S t r o m s t ä r k e  
u n d  S p a n n u n g  b e im  e le k t r o ly t i s c h e n  R e in ig e n  u n d  n a c h fo lg e n d e r  
V e r z in n u n g .  [ M e t .  P r o g r .  3 0  (1 9 3 6 )  N r .  1 , S .  6 2 / 6 3 .]

Eigenschaften von Eisen und Stahl.
Gußeisen. J .  W .  D o n a ld s o n :  D i e  W e c h s e l f e s t i g k e i t  

v o n  G u ß e i s e n . *  S c h r i f t t u m s ü b e r s i c h t  ü b e r  d ie  W e c h s e l f e s t ig 
k e i t  v o n  le g ie r t e m  u n d  u n le g ie r t e m  G u ß e is e n  v e r s c h ie d e n e r  H e r 
s t e l lu n g .  [ F o u n d r y  T r a d e  J .  5 5  (1 9 3 6 )  N r .  1 0 3 7 , S .  9 / 1 1 .]

G .  L .  H a r b a c h :  D i e Z ä h i g k e i t  v o n  G u ß e i s e n ,  a b g e l e i t e t  
a u s  d e r  B e l a s t u n g s - D u r c h b i e g u n g s - K u r v e . *  U n t e r 
s u c h u n g e n  ü b e r  d e n  V e r l a u f  d e r  B e la s t u n g s - D u r c h b ie g u n g s -  
K u r v e  v o n  m e h re r e n  G u ß e is e n s o r t e n ,  w e ic h e m  S t a h l ,  N i r e s i s t  
u n d  B r o n z e .  A n t e i l  d e r  p la s t i s c h e n  u n d  e la s t is c h e n  V e r fo r m u n g  
a n  d e r  G e s a m t v e r f o r m u n g  m i t  s te ig e n d e r  B e l a s t u n g ;  B e z ie h u n g  
z w is c h e n  d e m V e r la u f  d e r  D u r c h b ie g u n g s k u r v e  u n d  d e r  D a u e r s c h la g 
f e s t ig k e i t  d e r  W e r k s t o f f e .  [ F o u n d r y  T r a d e  J .  5 5  (1 9 3 6 )  N r .  1 0 4 4 , 
S .  1 4 1 / 4 5 . ]

K a r l  K n e h a n s  u n d  N o r b e r t  B e r n d t :  D i e  E r s t a r r u n g s 
d a u e r  b e i m  G u ß  v o n  B l o c k f o r m e n . *  [ S t a h l  u .  E i s e n  5 6  
( 1 9 3 6 )  N r .  3 5 , S .  9 7 0 / 7 2 .]

A .  L e  T h o m a s :  V e r b e s s e r u n g  d e r  m e c h a n i s c h e n
E i g e n s c h a f t e n  v o n  h o c h w e r t i g e m  G r a u g u ß  d u r c h  A b 
s c h r e c k e n  u n d  A n l a s s e n .  S c h e r f e s t ig k e i t ,  B i e g e f e s t ig k e i t ,  
B r in e l lh ä r t e  u n d  S c h la g f e s t ig k e i t  z w e ie r  G u ß e is e n s o r t e n  a u s  d e m  
K u p o lo f e n  u n d  a u s  d e m  E l e k t r o o f e n  m i t  e t w a  3  %  C ,  1 ,4  %  S i ,  
0 ,7 5  %  M n , 0 ,0 7 5  %  P  u n d  0 ,0 2 5  %  S  im  G u ß z u s t a n d  s o w ie  
n a c h  A b s c h r e c k e n  i n  O e l v o n  8 2 5 °  m i t  n a c h fo lg e n d e m  A n la s s e n  
a u f  4 0 0  u n d  5 0 0 ° .  [ G ie ß e r e i  2 3  (1 9 3 6 )  N r .  1 4 , S .  3 3 9 / 4 1 .]

H .  L .  M a x w e l l :  G u ß e i s e n  i n  d e r  c h e m i s c h e n  I n d u s t r i e .  
U e b e r s i c h t  ü b e r  Z u s a m m e n s e t z u n g  u n d  E i g e n s c h a f t e n  d e r  
g e b r ä u c h l i c h s t e n  v e r s c h le iß f e s t e n  u n d  k o r r o s io n s b e s t ä n d ig e n  
W e r k s t o f f e  u n t e r  d e n  v e r s c h ie d e n s t e n  B e t r ie b s b e d in g u n g e n . E n t 
w ic k lu n g  e in e s  b e s o n d e rs  g e g e n  S a lz s ä u r e  b e s t ä n d ig e n  G u ß e is e n s  
„ D u r i c h l o r “  m i t  1 3  b is  1 6  %  S i ,  3  b is  4  %  M o  u n d  0 ,2 5  %  N i ,  
s o w ie  e in e s  s ä u r e -  u n d  h i t z e b e s t ä n d ig e n  a u s t e n i t i s c h e n  G u ß 
e is e n s  „ C a u s u l “  m i t  2 ,3  %  C ,  2 ,2  %  S i ,  m a x .  0 ,0 5  %  S ,  1 8  b is  
2 1  %  N i ,  1 ,5  %  C r  u n d  4 ,5  %  C u .  [ F o u n d r y  T r a d e  J .  5 5  (1 9 3 6 )  
N r .  1 0 3 8 , S .  2 5 / 2 7 . ]

Temperguß. A. Landa, L. Ardashnikov und A. M irnuii. 
Chrom , A lu m in iu m  und  T itan  im  Temperguß. 9r.1,°m 
gehalte bis 0,06 %  verlängern die Glühdauer kaum. Hö ere 
Chromgehalte erhöhen die Glühdauer und verbessern die Fesiig 
keitseigenschaften. Die Wirkung des Chroms auf die Beständig
keit der Karbide kann durch entsprechenden Zusatz von ^ 
Aluminium und Titan ausgeglichen werden. [Liteinoe Delo > 
Nr. 5, S. 21/30; nach Chem. Abstr. 30 (1936) Nr. 14, Sp. 4797.] 

Hartguß. W. Archarow, W. Bulgakow, M. Oknow und 
J . Fedorow: E rhöhung  der H a ltb a rk e it  der A bsch reck 
sch ich t von H artgußw alzen .*  Um den Zerfall der Karbide 
in der Walzwärme zu verhindern, wird eine Legierung der Ober
fläche mit Chrom vorgeschlagen, und zwar dadurch, daß eine 
Chromschicht elektrolytisch aufgebracht wird, die während des 

Walzens diffundiert. [Stal 1934, Nr. 4, S. 31/37.]
H. Jungbluth: Ueber die H e rs te llung  von G ußw alzen 

(G rauguß , H artguß  und  S tah lguß).* Zusammenfassender 
Bericht über die heutigen Erkenntnisse über Festigkeitseigen
schaften und Gefügeausbilduug von Grauguß- und Hartguß
walzen in Abhängigkeit von Zusammensetzung, Schmelz-, Gieß- 
und Formbedingungen. Besondere Herstellungsverfahren für 
Hartgußwalzen nach Weymerskirch, Broms, Gontermann, 
Witting, Eisen- und Hartgußwerk Concordia, G. m. b. H., 
Hameln und Raym. Anwendungsbereiche der verschiedenen 
Walzenarten. [Techn. Mitt. Krupp 4 (1936) Nr. 4, S. 129/42.] 

Flußstahl im allgemeinen. Arno Ristow, Karl Daeves 
sowie Emst Hermann Schulz: Ueber die W irk u n g  des 
Phosphors auf die E igenscha ften  von basischem  u n 
leg iertem  S tah l.*  [Stahl u. Eisen 56 (1936) Nr. 32, S. 889/99; 

Nr. 33, S. 921/30 (Stahlw.-Aussch. 314 u. Werkstoffaussch. 347); 

Mitt. Kohle- u. Eisenforsch. 1 (1935) Lfg. 4, S. 49/84. —  Auch 
Dr.-Ing.-Diss. von Arno Ristow: Braunschweig (Techn. Hoch
schule).]

Baustahl. A. S. Fal’kevich: P rü fu ng  eines S iliz ium -  
Chrom -Kupfer-M angan-Stahles bei n ied rigen  Tem pe
raturen . Der Stahl wurde bei 850 und 800° in Oel gehärtet 
und 20 min auf 500° angelassen. Die Prüfung bei 20°, — 80° 

und — 183° ergab den Chrom-Nickel- und Nickelstählen gleich
wertige Eigenschaften. [Zavodskaya Lab. 5 (1936) S. 219/21; 

nach Chem. Abstr. 30 (1936) Nr. 14, Sp. 4798.]
H. Sutton: W echse lfes tigke it von N itr ie rs täh len .*  

Schrifttumsübersicht über die Wechselfestigkeit von Nitrier
stählen im verstickten und unverstickten Zustand mit und ohne 
Kerben unter besonderer Berücksichtigung der Arbeiten von 
R. Mailänder und O. Hengstenberg. [Met. Treatm. 2 (1936) 

Nr. 6, S. 89/92.]

J. C. Whetzel: N euze itliche  S täh le  und  G ew ich ts 
verm inderung .* Ueberblick über die Anforderungen an hoch
feste und für Leichtbau zu verwendende Stähle. Angaben über 
Eigenschaften, Zusammensetzung und Anwendung der hoch
festen Baustähle im Fahrzeugbau in Amerika. Einfluß der Kalt
verformung auf Zugfestigkeit und Dehnung von Stahl mit 18%  Cr 
und 8 %  Ni. Gewichtsverlust von Stahl mit 0,10 %  C, 0,5 bis
1 %  Si, 0,1 bis 0,3 %  Mn, 0,1 bis 0,2 %  P, 0,3 bis 0,5 %  Cu und
0,5 bis 1,5 %  Cr in Industrieluft in zwei Jahren. [Yearb. Amer. 
Iron Steel Inst. 1935, S. 104/40.]

F. A. Wickerham: A b nu tzu ng sw id e rs tan d  von S tah l 
m it 0,35 bis 0,5 %  C und  1,5 bis 2 %  Mn. Festigkeitseigen
schaften, Bearbeitbarkeit, Wärmebehandlung und Bewährung 
eines Stahles mit 0,35 bis 0,50 %  C, 0,15 bis 0,30 %  Si, 1,5 bis
2 %  Mn, <  0,050 %  P und <  0,055 %  S. [Met. Progr. 30 

(1936) Nr. 1, S. 64/66.]

Automatenstahl. Fritz Bonsmann und Max Komers: G ü te 
überw achung  des A u tom a tens tah le s  in  der Z ieherei.* 
[Stahl u. Eisen 56 (1936) Nr. 34, S. 952/55 (Werkstoffaussch. 349).] 

Hermann Psille: Der Zugversuch und  d ie  s p an 
abhebende B ea rb e itb a rke it bei geseigerten A u to 
m atenschraubenstäh len . Das Verhältnis von Brinellhärte 
zur Zugfestigkeit bei Automatenstahl wird mit 0,3 angegeben. 
Die Einschnürung wird als Kennzeichen für die Bearbeitbarkeit 
angesprochen und soll 52 %  nicht überschreiten. [Mix & Genest, 
Techn. Nachr., 9 (1936) Nr. 1, S. 70/73.]

Werkstoffe mit besonderen magnetischen und elektrischen 
Eigenschaften. J. C. Chaston: P e rm a lloy  und  verw and te  
ferrom agnetische  Legierungen.* Entwicklung und magne
tische Eigenschaften der Legierungen mit hoher Permeabilität. 
Schrifttumsangaben über den Einfluß der Zusammensetzung, 
Wärmebehandlung, Kristallorientierung und der Temperatur auf 
die magnetischen Eigenschaften von Eisen-Nickel-Kupfer- bzw. 
Kobalt-Legierungen. [Met. Treatm. 2 (1936) Nr. 6, S. 58/66 u. 71.] 

J. S. Günzburg: B e itrag  zur Frage über die H e r 
s te llung  von C hrom stah l fü r  D auerm agnete .* Zweck
mäßige Walz- und Schmiedebedingungen sowie Verarbeitungs
temperaturen für Stahl mit 0,97 %  C, 0,35 %  Si, 0,36 %  Mn
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u n d  2 ,2 7  %  C r .  [ S o o b s c h t s c h e n i ja  L e n in g r a d s k o g o  I n s t i t u t a  
M e t a l lo w  1 9 3 4 , N r .  1 6 , S .  7 7 / 9 1 . ]

W .  S .  M e s s k in ,  B .  E .  S o m in  u n d  J .  M . M a r g o l in :  U n t e r 
s u c h u n g e n  a n  N i c k e l - A l u m i n i u m - M a g n e t s t a h l  M K . *  
U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  P h a s e  in  N ic k e l- A lu m in iu m - M a g n e t -  
s t a h l ,  d ie  f ü r  d ie  h o h e  K o e r z i t i v k r a f t  v e r a n t w o r t l i c h  i s t ,  u n d  d e r e n  
b e ste  V e r t e i lu n g .  N o t w e n d ig e  M a g n e t i s ie r u n g s fe ld s t ä r k e .  [ S o 
o b s c h t s c h e n i ja  L e n in g r a d s k o g o  I n s t i t u í a  M e t a l lo w  1 9 3 4 , N r .  1 6 , 
S .  6 0 / 7 6 .]

R .  W .  P o w e l l :  D a s  t h e r m i s c h e  u n d  e l e k t r i s c h e  L e i t 
v e r m ö g e n  v o n  M e t a l l e n  u n d  L e g i e r u n g e n .  I I :  A n g a b e n  
f ü r  e i n i g e  h i t z e b e s t ä n d i g e  L e g i e r u n g e n  v o n  0  b i s  8 0 0 ° .  
A n g a b e n  ü b e r  d ie  n ic h t r o s t e n d e n  S t ä h le  F . N . C . T . ,  F . H . ,  S t a y b r i t e  
u n d  E r a  A . T . V . ,  ü b e r  M o n e lm e t a l l  u n d  e in e  L e g ie r u n g  m i t  
80  %  N i  u n d  2 0  %  C r .  [ P r o c .  P h y s .  S o c . ,  L o n d o n ,  4 8  (1 9 3 6 )  
S . 3 8 1 / 9 2 ;  n a c h  C h e m . A b s t r .  3 0  (1 9 3 6 )  N r .  5 ,  S p .  5 1 6 3 . ]

K .  J .  S i x t u s :  D i e  K o e r z i t i v k r a f t  i n  E i n k r i s t a l l e n  
v o n  S i l i z i u m f e r r i t .  U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  K o e r z i t i v k r a f t  
in  A b h ä n g ig k e it  v o n  d e r  K r i s t a l lo r i e n t i e r u n g  z u m  ä u ß e r e n  
M a g n e tfe ld . [ B u l l .  A m e r .  p h y s ic .  S o c .  1 1  (1 9 3 6 )  N r .  4 ,  S .  8 / 9 ;  
n a c h  C h e m . Z b l .  1 0 7  (1 9 3 6 )  I I ,  N r .  8 , S .  1 3 1 2 / 1 3 .]

Eisenbahnbaustoffe. G ü t e s t e i g e r u n g  v o n  S c h i e n e n  
d u r c h  W ä r m e b e h a n d l u n g  u n d  U e b e r w a c h u n g  d e r  A b 
k ü h l u n g . *  U r s a c h e  v o n  In n e n r i s s e n  in  S c h ie n e n .  A n g a b e  ü b e r  
d ie  g ü n s t ig s te n  A b k ü h lu n g s v e r h ä l t n i s s e  d e r  w a l z w a r m e n  S c h ie n e n  
z u r  V e r m e id u n g  v o n  R i s s e n .  V e r g ü t u n g  d e r  S c h ie n e n k ö p f e .  
F e s t ig k e it s e ig e n s c h a f t e n  v o n  S c h ie n e n  m i t  0 ,7 4 %  C  u n d  0 ,7 2 %  M n  
im  v e r g ü t e t e n  u n d  u n v e r g ü t e t e n  Z u s t a n d  u n d  G e f ü g e a u s b i ld u n g . 
H ä r t u n g  d e r  S c h ie n e n e n d e n . [M e t .  P r o g r .  3 0  (1 9 3 6 )  N r .  1 ,  S .  4 1 / 4 5  
u . 1 0 2 .]

Draht, Drahtseile und Ketten. F r a n z  G r e i s  u n d  H e r b e r t  
R u p p ik :  E i n f l u ß  d e s  F e u e r v e r z i n k e n s  a u f  d i e  B i e g e 
w e c h s e l f e s t i g k e i t  u n d  d i e  G l e i c h m ä ß i g k e i t  d e r  F e s t i g 
k e i t s e i g e n s c h a f t e n  g e z o g e n e r  S t a h l d r ä h t e . *  [ A r c h .  E i s e n -  
h ü t te n w e s . 1 0  (1 9 3 6 / 3 7 )  N r .  2 ,  S .  6 9 / 7 1 ;  v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 6  
(1 9 3 6 ) N r .  3 4 , S .  9 6 0 .]

Federn. I .  F e s z c z e n k o - C z o p iw s k i  u n d  Z .  W u s a t o w s k i :  D i e  
F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  v o n  F e d e r s t a h l  b e i  v e r s c h i e 
d e n e r  W ä r m e b e h a n d l u n g . *  F e s t ig k e i t s e ig e n s c h a f t e n  u n d  
G e fü g e  v o n  F e d e r s t ä h le n  a u f  S i l i z iu m - ,  M a n g a n -  o d e r  V a n a d i n 
g ru n d la g e  i n  A b h ä n g ig k e i t  v o n  d e r  A b s c h r e c k -  u n d  A n l a ß 
te m p e ra tu r . D ie  D a u e r s t a n d f e s t ig k e i t  v o n  F e d e r s t ä h le n  s o l l  
u n a b h ä n g ig  v o n  d e r  A n l a ß t e m p e r a t u r  a l s  f a s t  g le ic h b le ib e n d  
a n g e se h e n  w e r d e n  k ö n n e n . [ P r z e g la d  M e c h a n ic z n y  2  (1 9 3 6 )  
N r .  1 3 /1 4 , S .  4 6 8 / 8 7 .]

M . F .  S a y r e  u n d  A .  V .  d e  F o r e s t :  N e u e  F o r m e l n  z u r  
B e r e c h n u n g  v o n  F e d e r n  u n d  n e u e  W e r k s t o f f e  f ü r  g e n a u e  
F e d e r m e ß g e r ä t e . *  U r s a c h e n  d e r  M e ß f e h le r  v o n  F e d e r m e ß 
g e rä te n . V e r m e id u n g  d e s  T e m p e r a t u r e in f lu s s e s  d u r c h  A n w e n d u n g  
e in e s  n e u e n  S t a h le s  „ I s o - E l a s t i c “  m i t  h o h e r  F e s t i g k e i t  u n d  
g e r in g e m  W ä r m e a u s d e h n u n g s b e iw e r t  m i t  0 ,4  b is  0 ,8  %  M n ,
0 .5  b is  1 ,5  %  M o , 3 6  %  N i  u n d  8  %  C r .  A u f b a u  n e u e r  M e ß 
g e rä te . F o r m e ln  z u r  B e r e c h n u n g  v o n  S c h n e c k e n f e d e r n .  [ T r a n s .  
A m e r . S o c . M e c h . E n g r .  5 8  (1 9 3 6 )  N r .  5 ,  R P - 5 8 - 1 2 ,  S .  3 7 9 / 8 7 .]

Einfluß von Legierungszusätzen. B .  J .  B a b i t s c h e f f  u n d
1 . J .  Z a b o lo t s k y :  D i e  B e z i e h u n g e n  z w i s c h e n  d e n  E i g e n 
s c h a f t e n  v o n  C h r o m - B a u s t ä h l e n  u n d  A e n d e r u n g e n  d e r  
c h e m i s c h e n  Z u s a m m e n s e t z u n g  ( Z u s ä t z e  v o n  K u p f e r ,  
N i c k e l ,  S i l i z i u m  u n d  M o l y b d ä n ) . *  F e s t ig k e i t s e ig e n s c h a f t e n  
u n d  H ä r t e t ie f e  v o n  S t ä h le n  m i t  0 ,1 ,  0 ,2  u n d  0 ,3  %  C ,  0 ,2  b is
0 ,3  %  S i ,  0 ,4  b is  0 ,5  %  M n , 0 ,0 1  %  P  u n d  0 ,0 3  b is  0 ,0 4  %  S  
s o w ie  E i n f l u ß  e in e s  Z u s a t z e s  v o n  1 ,5  o d e r  2  %  C u ,  1 ,6  %  N i  
o d e r 0 ,3  b is  0 ,5  %  M o . [ S o o b s c h t s c h e n i ja  L e n in g r a d s k o g o  
I n s t i t u í a  M e t a l lo w  1 9 3 5 , N r .  1 8 , S .  1 6 8 / 8 5 . ]

Mechanische und physikalische Prüfverfahren.
Festigkeitstheorie. M a x  M . F r o c h t :  P h o t o e l a s t i s c h e

S t u d i e n  ü b e r  S p a n n u n g s s p i t z e n . *  U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  
d ie  S p a n n u n g s v e r t e i lu n g  b e i Z u g - ,  D r u c k -  u n d  B ie g e b e a n s p r u 
c h u n g  a n  B a k e l i t - F l a c h s t ä b e n ,  d ie  b e id s e i t ig  m i t  R u n d k e r b e n  
o d e r  m i t  H o h lk e h le n  v e r s e h e n  o d e r  g e lo c h t  w a r e n .  [M e c h . E n g n g .  
5 8  (1 9 3 6 )  N r .  8 , S .  4 8 5 / 8 9 .]

F .  K r ü g e r  u n d  H .  J u n g n i t z :  U e b e r  d i e  A b h ä n g i g k e i t  
d e s  E l a s t i z i t ä t s m o d u l s ,  d e r  E l a s t i z i t ä t s g r e n z e  u n d  d e r  
Z e r r e i ß f e s t i g k e i t  d e s  P a l l a d i u m s  v o m  W a s s e r s t o f f 
g e h a l t . *  E s  w u r d e n  d ie  S p a n n u n g s - D e h n u n g s - S c h a u b i ld e r  v o n  
P a l la d iu m d r ä h t e n  m i t  v e r s c h ie d e n e r  W a s s e r s t o f fb e la d u n g  a u f 
g e n o m m e n  u n d  a u s  d e n  e r m i t t e l t e n  W e r t e n  d ie  K u r v e n  f ü r  d ie  
A b h ä n g ig k e it  d e s  E l a s t i z i t ä t s m o d u l s ,  d e r  E l a s t i z i t ä t s g r e n z e  u n d  
d e r  Z u g f e s t ig k e i t  v o n  d e m  W a s s e r s t o f f g e h a l t  d a r g e s t e l l t .  [ Z .  
t e c h n . P h y s i k  1 7  (1 9 3 6 )  N r .  9 ,  S .  3 0 2 / 0 6 . ]

Zugversuch. F .  B o l l e n r a t h ,  H .  C o r n e l iu s  u n d  W .  B u n g a r d t :  
Dauerstandfestigkeit von S t a h l .  K r i t i s c h e  S c h r i f t t u m s 
übersicht zu folgenden F r a g e n :  B e g r i f f s b e s t im m u n g  u n d  G r u n d 

la g e n  d e r  E r m i t t l u n g  d e r  D a u e r s t a n d f e s t ig k e i t .  E i n f l u ß  d e r  W e r k 
s t o f f v o r b e h a n d lu n g  u n d  -Zusammensetzung. A e n d e r u n g  d e r  
W e r k s t o f f e ig e n s c h a f t e n  w ä h r e n d  d e s  V e r s u c h e s .  D a u e r s t a n d 
f e s t ig k e i t  a l s  G r u n d la g e  d e r  F e s t ig k e i t s b e r e c h n u n g e n .  V e r e in h e i t 
l i c h u n g  u n d  A u s w e r t u n g  d e r  V e r s u c h s d u r c h f ü h r u n g .  [ T e c h n .  
Z b l .  p r a k t .  M e t a l lb e a r b .  4 6  (1 9 3 6 )  N r .  9 / 1 0 ,  S .  3 6 6  u .  3 6 8 ;  
N r .  1 1 / 1 2 ,  S .  4 2 9 / 3 0  u .  4 3 2 ;  N r .  1 3 / 1 4 ,  S .  4 9 6 / 9 8 ;  N r .  1 5 / 1 6 , 
S .  5 7 7 / 7 8 .]

A l f r e d  G r u n e r t  u n d  W i lh e l m  R o h n :  A u f n a h m e  v o n  Z e i t -  
D e h n u n g s - K u r v e n  m i t  d e m  K r i e c h g r e n z e n g e r ä t  v o n  
W .  R o h n . *  [ A r c h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  1 0  ( 1 9 3 6 / 3 7 )  N r .  2 ,  S .  6 7 / 6 8 ;  
v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 6  (1 9 3 6 )  N r .  3 4 , S .  9 5 9 / 6 0 .]

G .  W e i t e r :  U e b e r  d i e  U n h a l t b a r k e i t  d e s  B e g r i f f e s  
d e r  o b e r e n  u n d  u n t e r e n  S t r e c k g r e n z e  s o w i e  d e r  Z e r r e i ß 
l a s t  v o n  w e i c h e m  S t a h l  u n d  a n d e r e n  M e t a l l e n . *  Z u s c h r i f t  
v o n  A .  R e g g io r i  m i t  e in ig e n  V e r s u c h e n  ü b e r  d ie  A u s b i ld u n g  d e r  
S t r e c k g r e n z e n  b e i  m i t t e lb a r e r  u n d  u n m i t t e lb a r e r  B e la s t u n g  d e r  
P r o b e  u n d  b e i v e r s c h ie d e n e n  B e la s t u n g s g e s c h w in d ig k e i t e n .  B e i  
e in ig e n  V e r s u c h e n  w u r d e n  d ie  P r o b e s t ä b e  d u r c h  H a m m e r s c h lä g e  
in  S c h w in g u n g e n  v e r s e t z t .  [ M e t a l lu r g ,  i t a l .  2 8  (1 9 3 6 )  N r .  7 ; 
S .  3 1 6 / 1 9 .]

Biegeversuch. A .  M i t i n s k i :  D e r  E l a s t i z i t ä t s m o d u l  v o n  
G u ß e i s e n .  M e s s u n g  d e s  E l a s t i z i t ä t s m o d u l s  b e i B ie g e v e r s u c h e n .  
F e s t s t e l lu n g e n  f ü r  v e r s c h ie d e n  h o h e  B e la s t u n g e n  u n d  v e r s c h ie d e n 
a r t ig e  G u ß e is e n .  [C o n g r e s  i n t .  M i n . ,  M e t a l lu r g . ,  G e o l .  a p p l .  1 9 3 5 , 
S e c t .  M e t a l lu r g . ,  T .  2 ,  S .  2 2 3 / 2 6 .]

Kerbschlagversuch. R i c h a r d  M a i l ä n d e r :  V e r g l e i c h s v e r -  
s u c h e  a n  k l e i n e n  K e r b s c h l a g p r o b e n  m i t  v e r s c h i e d e n e n  
K e r b t i e f e n  u n d  - d u r c h m e s s e r n . *  [ A r c h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  1 0  
(1 9 3 6 / 3 7 )  N r .  2 ,  S .  5 3 / 5 8  ( W e r k s t o f f a u s s c h .  3 4 8 ) ;  v g l .  S t a h l  u . 
E i s e n  5 6  (1 9 3 6 )  N r .  3 4 , S .  9 5 9 . ]

Schwingungsprüfung. W . S p ä t h :  K r i t i k  d e r  K u r z z e i t 
v e r f a h r e n  z u r  B e s t i m m u n g  d e r  D a u e r w e c h s e l f e s t i g k e i t .
I .  D a s  d y n a m i s c h e  V e r f o r m u n g s - B e l a s t u n g s - K u r v e n -  
v e r f a h r e n .  I I .  D i e  M e s s u n g  d e r  T e m p e r a t u r e r h ö h u n g ,  
E n e r g i e a u f n a h m e  u n d  D ä m p f u n g . *  U r s a c h e n  d e r  A b 
w e ic h u n g  d e r  V e r s u c h s e r g e b n is s e  b e im  K u r z v e r s u c h  v o n  d e n  
E r g e b n is s e n  b e im  L a n g v e r s u c h .  V o r s c h la g ,  d a s  P r o b e s t ü c k  v o r  
A n s t e l lu n g  d e s  K u r z z e i t v e r s u c h e s  d u r c h  W e c h s e lb e la s t u n g e n  v o r 
z u b e h a n d e ln .  E i n f l u ß  d e r  M e ß e in r ic h t u n g e n  a u f  d a s  E r g e b n is  
d e s  K u r z z e i t v e r s u c h e s .  F e h le r q u e l le n  b e i B e s t im m u n g  d e r  
W e c h s e l f e s t ig k e i t  d u r c h  M e s s u n g  d e r  T e m p e r a t u r e r h ö h u n g ,  
E n e r g ie a u f n a h m e  u n d  D ä m p f u n g .  V o r b e h a n d lu n g  d e r  P r o b e n  
z u r  B e s e i t ig u n g  o d e r  V e r m in d e r u n g  d e r  Q u e r d ä m p f u n g  a u f  e in e n  
E n d w e r t .  [ M e t a l l w i r t s c h .  1 5  (1 9 3 6 )  N r .  3 1 , S .  7 2 6 / 2 9 ;  N r .  3 2 ,  
S .  7 5 0 / 5 2 .]

Schneidfähigkeits- und Bearbeitbarkeitsprüfung. O . W .  B o 
s t o n ,  W .  W .  G i l b e r t  u n d  C .  E .  K r a u s :  D e r  E i n f l u ß  v o n  
S c h n e i d f l ü s s i g k e i t e n  a u f  d i e  S t a n d z e i t  v o n  D r e h 
s t ä h l e n . *  U m fa n g r e ic h e  U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d e n  E i n f l u ß  
v e r s c h ie d e n e r  S c h n e id f lü s s ig k e i t e n ,  w ie  W a s s e r ,  B o r a x lö s u n g ,  
O e l- W a s s e r - G e m is c h e ,  M in e r a lö le  m i t  u n d  o h n e  Z u s a t z  v o n  
k o l lo id a le m  G r a p h i t  a u f  d ie  S t a n d z e i t .  A b h ä n g ig k e i t  d e r  S c h n i t t 
g e s c h w in d ig k e i t  v o m  G r a p h i t z u s a t z .  [ T r a n s .  A m e r .  S o c .  M e c h .  
E n g r .  5 8  (1 9 3 6 )  N r .  5 ,  R P - 5 8 - 1 1 ,  S .  3 7 1 / 7 8 .]

W i l l i a m  B u c h a n a n :  D i e  B e a r b e i t u n g  v o n  n i c h t 
r o s t e n d e m  S t a h l . *  A n g a b e n  ü b e r  g ü n s t ig s t e  F o r m  d e r  W e r k 
z e u g e  b e im  D r e h e n  m i t  v e r s c h ie d e n e r  S c h n i t t g e s c h w in d ig k e i t ,  
b e im  G e w in d e s c h n e id e n  u n d  B o h r e n  d e r  ü b l ic h e n  n i c h t r o s t e n d e n  
C h r o m -  u n d  C h r o m - N ic k e l - S t ä h le  s o w ie  ü b e r  g e e ig n e te  S c h n e id 
f lü s s ig k e i t e n .  [M e t .  T r e a t m .  2  (1 9 3 6 )  N r .  6 , S .  6 7 / 7 1 . ]

A .  W a l l i c h s  u n d  E .  V o y :  Z e r s p a n b a r k e i t  i m  D r e h 
v o r g a n g  u n d  S c h n i t t d r u c k  l e g i e r t e r  A u t o b a u s t ä h l e . *  
V e r g le ic h e n d e  U n t e r s u c h u n g e n  d e r  Z e r s p a n b a r k e i t  v o n  d e u t s c h e n  
u n d  a m e r i k a n is c h e n  g e n o r m te n  B a u s t ä h le n  ( v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 5
[1 9 3 5 ]  S .  5 8 1 / 8 6 ) .  V e r s c h l e i ß  d e r  S c h n e l l s t a h lm e iß e l  a u f  d e r  
B r u s t f l ä c h e  ( A u s k o lk u n g )  b e i  v e r s c h ie d e n e n  S c h n i t t b e d in g u n g e n .  
V e r s u c h e  ü b e r  d ie  A n w e n d b a r k e i t  d e s  S c h n i t t d r u c k e s  a l s  K u r z 
p r ü f u n g  f ü r  d ie  Z e r s p a n b a r k e i t s k e n n z a h l  im  G r o b s c h n i t t .  [ T e c h n .  
Z b l .  p r a k t .  M e t a l lb e a r b .  4 6  (1 9 3 6 )  N r .  1 3 / 1 4 ,  S .  4 3 5 / 3 8 ,  4 4 0  u .  
4 4 2 ;  N r .  1 5 / 1 6 ,  S .  5 0 7 / 1 0 ,  5 1 2 ,  5 1 4  u .  5 1 6 . ]

Abnutzungsprüfung. H .  D o n a n d t :  U e b e r  d e n  S t a n d  
u n s e r e r  K e n n t n i s s e  i n  d e r  F r a g e  d e r  G r e n z s c h m i e 
r u n g . *  V e r s u c h e  u .  a .  z u r  B e s t im m u n g  d e r  R e ib u n g s z a h l  v o n  
S t a h l  b e i g le i t e n d e r  R e ib u n g  i n  W a s s e r s t o f f ,  S t i c k s t o f f  u n d  
K o h le n s ä u r e .  [ Z .  V D I  8 0  (1 9 3 6 )  N r .  2 7 , S .  8 2 1 / 2 4 . ]

E .  C .  K r e u t z b e r g :  P r ü f m a s c h i n e  z u r  U n t e r s u c h u n g  
v o n  B r e m s k l ö t z e n . *  B e s c h r e ib u n g  e in e r  P r ü f m a s c h in e  z u r  
B e s t im m u n g  d e r  V e r s c h l e i ß f e s t ig k e i t ,  d e r  B r e m s w i r k u n g  b e i  v e r 
s c h ie d e n e r  G e s c h w in d ig k e i t  u n d  B e l a s t u n g  s o w ie  d e r  a u f t r e t e n d e n  
T a n g e n t i a l k r ä f t e  b e im  A b b r e m s e n  v o n  E i s e n b a h n r ä d e r n  m i t  v e r 
s c h ie d e n e n  W e r k s t o f f e n .  [ S t e e l  9 9  ( 1 9 3 6 )  N r .  3 ,  S .  3 4 / 3 6 . ]

Zerstörungsfreie Prüfverfahren. H a n s jö r g  M a c k h :  E l e k t r o 
m a g n e t i s c h e  P r ü f u n g  v o n  S t a h l - D r a h t s e i l e n .  I I .  G l e i c h 
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s t r o m v e r f a h r e n . *  S c h r i f t t u m s ü b e r s i c h t  ü b e r  A u f b a u  u n d  
W i r k u n g s w e i s e  n e u e r e r  m a g n e t is c h e r  P r ü f g e r ä t e  m i t  G le i c h s t r o m 
m a g n e t is ie r u n g .  F e h le r e r k e n n b a r k e i t  u n d  E r f a h r u n g e n  m i t  d e n  
G e r ä t e n .  [ A T M  ( A r c h .  t e c h n .  M e s s . )  5  (1 9 3 6 )  L f g .  6 0 , S .  T  8 1 / 8 3 . ]  

R a y m o n d  L .  S a n f o r d :  E i n  m a g n e t i s c h e r  W e c h s e l 
s t r o m k o m p a r a t o r  u n d  d i e  P r ü f u n g  v o n  n i c h t  d u r c h 
t r e n n b a r e n  G e f ä n g n i s g i t t e r n . *  E n t w ic k l u n g  u n d  A r b e i t s 
w e is e  e in e r  W e c h s e l s t r o m b r ü c k e ,  d e r e n  A n z e ig e  d u r c h  d e n  U n t e r 
s c h ie d  i n  d e r  H y s t e r e s i s s c h le i f e  d e r  P r o b e  u n d  e in e s  V e r g le ic h s 
s t ü c k e s  b e e in f lu ß t  w i r d .  U n t e r s u c h u n g  v o n  G e f ä n g n is g i t t e r n ,  
d e r e n  S t ä b e  E i n l a g e n  a u s  g e h ä r t e t e m , m i t  F e i l e n  u n d  S ä g e n  
n i c h t  d u r c h s c h n e id b a r e m  S t a h l  b e s i t z e n .  [ J .  R e s .  N a t .  B u r .  
S t a n d .  1 6  (1 9 3 6 )  N r .  6 , S .  5 6 3 / 7 4 .]

A .  S a h n a z a r o v :  B e s t i m m e n  d e r  B r u c h d e h n u n g  o h n e  
Z e r s t ö r e n  d e s  W e r k s t ü c k s . *  D a s  V e r f a h r e n  b e s t e h t  d a r in ,  
d a ß  d ie  d ü n n e  Z w is c h e n w a n d  z w is c h e n  z w e i  in  d a s  W e r k s t ü c k  
g e b o h r t e n  L ö c h e r n  v e r f o r m t  w i r d ,  b is  s ic h  in  i h r  R i s s e  b i ld e n .  
Z w is c h e n  d e r  V e r fo r m u n g  b is  z u r  R iß b i ld u n g  u n d  d e r  B r u c h 
d e h n u n g  § 10 s o l l  e in e  e in f a c h e  l in e a r e  B e z ie h u n g  b e s t e h e n . B e i 
s p ie le  u n d  V e r s u c h s e r g e b n is s e  a n  s c h w a c h le g ie r t e n  S t ä h le n  m i t  
e in e r  Z u g f e s t ig k e i t  v o n  3 3  b is  7 0  k g / m m 2. [ M a s c h .- B a u  1 5  (1 9 3 6 )  
N r .  1 5 / 1 6 ,  S .  4 4 3 / 4 4 .]

Metallographie.
Allgemeines. P a u l  O b e r h o f f e r  t ,  D r . - I n g . .  w e i l .  o rd .  P r o 

fe s s o r  d e r  E i s e n h ü t t e n k u n d e  u n d  V o r s t e h e r  d e s  E i s e n h ü t t e n 
m ä n n is c h e n  I n s t i t u t s  a n  d e r  T e c h n i s c h e n  H o c h s c h u le  A a c h e n :  
D a s  t e c h n i s c h e  E i s e n .  K o n s t i t u t io n  u n d  E ig e n s c h a f t e n .  
3 . ,  v e r b .  u .  v e r m .  A u f l .  v o n  D r . - I n g .  e . h .  W .  E i l e n d e r ,  o . P r o 
f e s s o r  a n  d e r  T e c h n i s c h e n  H o c h s c h u le  A a c h e n ,  u n d  D r . - I n g .  h a b i l . ,  
D r .  m o n t .  H .  E s s e r ,  a .  o . P r o f e s s o r  a n  d e r  T e c h n i s c h e n  H o c h 
s c h u le  A a c h e n .  M i t  7 6 2  T e x t a b b . ,  2 5  T a b .  u .  e in e m  T i t e l b i l d .  
B e r l i n :  J u l i u s  S p r in g e r  1 9 3 6 . ( I X ,  6 4 2  S . )  8 ° .  G e b . 5 7  J lJ l.

Prüfverfahren. I .  F .  A f o n s k y :  Z u r  M e t h o d i k  d e r  d i l a t o -  
m e t r i s c h e n  A n a l y s e . *  [ S o o b s c h t s c h e n i ja  L e n in g r a d s k o g o  
I n s t i t u t a  M e t a l lo w  1 9 3 5 , N r .  1 8 , S .  1 8 6 / 2 0 1 .]

Zustandsschaubilder und Umwandlungsvorgänge. K .  A m a r k ,
B .  B o r e n  u n d  A .  W e s t g r e n :  R ö n t g e n a n a l y s e  m a n g a n -  
r e i c h e r  M a n g a n - S i l i z i u m - L e g i e r u n g e n . *  D a s  V o r h a n d e n 
s e in  d e r  V e r b in d u n g  M n 3S i  u n d  M n 5S i 3 w u r d e  b e s t ä t ig t  u n d  d e re n  
K r i s t a l l a u f b a u  b e s t im m t .  [ M e t a l l w i r t s c h .  1 5  (1 9 3 6 )  N r .  3 6 , 
S .  8 3 5 / 3 6 .]

P .  P .  B e r g :  E u t e k t i s c h e s  G u ß e i s e n . *  F o r m e l  f ü r  d ie  
B e r e c h n u n g  d e s  K o h le n s t o f f g e h a l t e s  d e s  E u t e k t i k u m s :  %  C  =  4 ,3
—  0 ,3  ( %  S i  +  %  P  +  %  C r ) .  [ S o o b s c h t s c h e n i ja  L e n in g r a d s k o g o  
I n s t i t u t a  M e t a l lo w  1 9 3 4 , N r .  1 6 , S .  1 4 1 / 4 3 .]

J .  S .  G a e f f :  L e g i e r u n g e n  d e s  S y s t e m s  E i s e n - T i t a n -  
K o h l e n s t o f f . *  U n t e r s u c h u n g e n  a n  S t ä h le n  m i t  0 ,1  b is  2 ,7  %  C  
u n d  0 ,1  b is  4 ,5  %  T i  s o w ie  a n  G u ß e is e n  m i t  3 ,5  b is  5 ,5  %  C  
u n d  1 ,5  b is  1 2  %  T i  ü b e r  d e n  E i n f l u ß  d e s  T i t a n s  a u f  d a s  y - F e ld ,  
d ie  A 3- u n d  A ,- T e m p e r a t u r .  B e s t ä n d ig k e i t  v o n  T i C .  E i n f l u ß  
d e s  T i t a n s  a u f  d ie  W ä r m e b e h a n d lu n g .  [ S o o b s c h t s c h e n i ja  L e n i n 
g r a d s k o g o  I n s t i t u t a  M e t a l lo w  1 9 3 5 , N r .  1 8 ,  S .  6 8 / 9 3 .]

N .  P .  G r e s c h k o  u n d  V .  G .  I s a k o f f :  S t u f e n a r t i g e s  A b 
k ü h l e n  b e i m  A b s c h r e c k e n . *  U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  U m 
w a n d lu n g s g e s c h w in d ig k e i t  i n  v e r s c h ie d e n e n  T e m p e r a t u r b e r e ic h e n  
u n t e r h a lb  d e s  A r P u n k t e s : v o n  6 7 0  b is  5 7 0 °  i s t  d ie  U m w a n d 
lu n g s g e s c h w in d ig k e i t  s e h r  g r o ß ,  v o n  5 5 0  b is  4 0 0 °  s e h r  g e r in g , 
v o n  3 5 0  b is  3 0 0 °  v e r h ä l t n i s m ä ß ig  g r o ß ,  d a r u n t e r  w ie d e r  s e h r  
h o c h .  [ S o o b s c h t s c h e n i ja  L e n in g r a d s k o g o  I n s t i t u t a  M e t a l lo w  1 9 3 5 , 
N r .  1 8 ,  S .  1 5 3 / 6 7 .]

E r i c  R .  J e t t e  u n d  F r a n k  F o o t e :  D i e  s p r ö d e ,  u n m a g n e 
t i s c h e  P h a s e  i m  S y s t e m  E i s e n - C h r o m . *  D u r c h  R ö n t g e n 
u n t e r s u c h u n g e n  w i r d  d a s  A u f t r e t e n  d e s  z u e r s t  v o n  F .  W e v e r  
u n d  W .  J e l l i n g h a u s  f e s t g e s t e l l t e n  B e s t a n d t e i le s  F e C r  b e s t ä t ig t .  
D ie  U m w a n d lu n g s t e m p e r a t u r  w i r d  je d o c h  m i t  7 7 5  b i s  8 0 0 °  
n ie d r ig e r  g e fu n d e n  a l s  v o n  W e v e r  u n d  J e l l i n g h a u s  ( 9 2 5 ° ) .  G e h a l t e  
a n  S i l i z iu m  u n d  K a l t v e r f o r m u n g  b e s c h le u n ig e n  d ie  U m w a n d lu n g .  
[M e t .  &  A l l o y s  7  ( 1 9 3 6 )  N r .  8 , S .  2 0 7 / 1 0 .]

L .  P .  M o lk o w  u n d  I .  W .  W i k k e r :  G e g  e n s e i t i g e  L ö s 
l i c h k e i t  d e r  K a r b i d e  s c h w e r s c h m e l z e n d e r  M e t a l l e .  
U n t e r s u c h u n g  d e r  S y s t e m e  T iC - W C ,  V C - W C ,  T iC - M o 2C ,  V C - M o 2C ,  
T i C - C r 3C 2 a u f  g e g e n s e it ig e  L ö s l i c h k e i t  d e r  K a r b i d e .  [ W e s t n i k  
M e t a l lo p r o m y s c h le n n o s t i  1 6  (1 9 3 6 )  N r .  6 ,  S .  7 5 / 8 2 ;  n a c h  C h e m . 
Z b l .  1 0 7  (1 9 3 6 )  I I ,  N r .  1 0 ,  S .  1 6 7 9 .]

W o lf g a n g  S c h m i d - B u r g k ,  E u g e n  P iw o w a r s k y  u n d  H e i n r i c h  
N ip p e r :  U e b e r  e i n  G e r ä t  z u r  M e s s u n g  d e r  e l e k t r i s c h e n  
L e i t f ä h i g k e i t  v o n  f l ü s s i g e m  G u ß e i s e n  u n d  d i e  D u r c h 
f ü h r u n g  d e r  M e s s u n g e n . *  B e s c h r e ib u n g  u n d  A r b e i t s w e i s e  
e in e s  M e ß g e r ä t e s ,  w e lc h e s  d ie  B e s t im m u n g  d e s  e le k t r i s c h e n  W i d e r 
s t a n d e s  v o n  G u ß e is e n  b is  z u  T e m p e r a t u r e n  v o n  1 6 0 0 °  g e s t a t t e t .  
D e r  z u  u n t e r s u c h e n d e  W e r k s t o f f  b i ld e t  ä h n l i c h  w ie  b e im  K j e l l i n -  
O f e n  d e n  S e k u n d ä r k r e i s  e in e s  U m s p a n n e r s .  D e r  W id e r s t a n d

w i r d  n u r  a u s  G r ö ß e n  b e s t im m t ,  d ie  a u f  d e r  P r i m ä r s e i t e  e s  
U m s p a n n e r s  a b g e le s e n  w e r d e n . V e r s u c h e  a n  G u ß e i s e n  n u t  ' e r  
s c h ie d e n e m  K o h le n s t o f f g e h a l t  l i e ß e n  k e in e  S c h lü s s e  a u f  d ie ^  
p e r a t u r  d e r  G r a p h i t a u s s c h e id u n g  z u .  [ Z .  M e t a l l k d e .  2 8  ( )

N r .  8 ,  S .  2 2 4 / 2 7 .]
J .  S e ig le :  D i e  G e f ü g e b e s t a n d t e l l e  d e s  Stahles 

S t a n d p u n k t  d e r  d i s p e r s e n  S y s t e m e  b e t r a c h t e t . *  N a c h  
e in le i t e n d e n  B e t r a c h t u n g e n  ü b e r  d a s  W e s e n  d e r  f e in v e r t e d t e n  
S y s t e m e  u n d  ih r e  a l lg e m e in e  V e r b r e i t u n g  i n  d e r  Technik w e r d e n  
d ie  A u s s c h e id u n g s -  u n d  U m w a n d lu n g s v o r g ä n g e  b e im  E r h i t z e n  
u n d  A b k ü h l e n  v o n  G u ß e is e n  u n d  S t a h l  e in e r  k o l lo id c h e m is c h e n  
B e t r a c h t u n g  u n te r z o g e n . B e s o n d e r s  e in g e h e n d  w e r d e n  d ie  m i t  
d e r  a - y - U m w a n d lu n g  v e r k n ü p f t e n  L ö s u n g s -  u n d  A u s s c h e id u n g s 
v o r g ä n g e  v o n  u n le g ie r t e n  S t ä h l e n  u n d  N ic k e l s t ä h le n ,  d e r  Z e r f a l l  
d e s  M a r t e n s i t s  s o w ie  d ie  A u s s c h e id u n g s v o r g ä n g e  b e i  d e r  A l t e r u n g  
u n t e r  v e r s c h ie d e n e n  V e r s u c h s b e d in g u n g e n  b e s p r o c h e n  u n d  d u r c h  
d i l a t o m e t r is c h e  M e s s u n g e n  v e r f o l g t .  [ R e v .  i n d .  m in e r .  1 9 3 6 , 
N r .  3 6 9 , S .  4 7 4 / 8 0 ;  N r .  3 7 4 ,  S .  8 1 5 / 3 2 . ]

Erstarrungserscheinungen. I .  J .  G r a n a t ,  K .  I .  F e d o r o f f ,  
S .  A .  B a r a n o f f  u n d  M . H .  B u r a g o :  D i e  G e f ü g e  d e s  B l o c k e s  
e i n e s  S o n d e r s t a h l e s  i n  V e r b i n d u n g  m i t  d e n  H e r s t e l 
l u n g s b e d i n g u n g e n . *  U n t e r s u c h u n g e n  a n  3 0 0 - k g - R u n d b lö c k e n  
a u s  S t a h l  m i t  0 ,3  %  C ,  0 ,3 8  %  S i ,  0 ,5 1  %  M n ,  1 ,3 4  %  C r ,  4 ,1  %  N i  
u n d  0 ,8  %  W  ü b e r  d e n  E i n f l u ß  d e s  K o k i l l e n d u r c h m e s s e r s ,  d e r  
G ie ß  t e m p e r a t u r ,  d e r  A b k ü h lu n g s g e s c h w in d ig k e i t  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  A u s b i ld u n g  d e r  t r a n s k r i s t a l l i n e n  Z o n e  u n d  
d e s  K o r n e s .  [ S o o b s c h t s c h e n i ja  L e n in g r a d s k o g o  I n s t i t u t a  M e t a l lo w
1 9 3 4 , N r .  1 6 , S .  3 7 / 4 8 . ]

E r i c h  S c h e i l :  U e b e r  e i n e  k ü n s t l i c h e  E r z e u g u n g  v o n  
M e t a l l k e i m e n  i n  e r s t a r r e n d e n  M e t a l l s c h m e l z e n . *  D u r c h  
A u f s c h m e lz e n  v o n  D r ä h t e n  o d e r  B l e c h s t r e i f e n  v o n  g le ic h e m  
W e r k s t o f f  i n  a b g e g o s s e n e n  B l ö c k c h e n  a u s  E i s e n  m i t  3  %  S i  
u n d  A lu m in iu m  k o n n t e  d ie  Z a h l  d e r  K r i s t a l l i s a t i o n s k e i m e  so  
g e s t e ig e r t  w e r d e n , d a ß  ü b e r  d e n  g a n z e n  Q u e r s c h n i t t  e in e  g le ic h 
m ä ß ig  f e in e  K r i s t a l l i s a t i o n  e r f o lg t e .  D ie  g ü n s t ig s t e  S t ä r k e  u n d  
A n z a h l  d e r  D r ä h t e  o d e r  S t r e i f e n  m u ß  f ü r  je d e  B lo c k g r ö ß e  f e s t 
g e s t e l l t  w e r d e n . [ Z .  M e t a l l k d e .  2 8  (1 9 3 6 )  N r .  8 , S .  2 2 8 / 2 9 .]

Korngröße und -Wachstum. I .  F e s z c z e n k o - C z o p iw s k i  u n d  
A .  K a l i ń s k i :  D i e  R e g e l u n g  d e r  A u s t e n i t k o r n g r ö ß e  u n d  
d i e  F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  d e s  S t a h l e s . *  D ie  R o l l e  d e s  
A lu m in iu m s  a l s  K o r n g r ö ß e n r e g le r .  B e d in g u n g e n ,  u n t e r  d e n e n  
d a s  A lu m in iu m  w i r k s a m  w e r d e n  k a n n .  A n n a h m e ,  d a ß  A lu m in iu m 
z u s a t z  d ie  o x y d i s c h e n  E i n s c h l ü s s e  v e r m e h r t  s o w ie  d e n  L u n k e r  
v e r lä n g e r t ,  i s t  u n b e g r ü n d e t .  D a s  so  g e r e g e lt e  F e i n k o r n  w i r d  w e d e r  
b e i  d e r  K a l t -  o d e r  W a r m v e r f o r m u n g  n o c h  b e i  e in e r  W ä r m e 
b e h a n d lu n g  u n t e r  9 3 0 °  v e r g r ö ß e r t .  I m  G e g e n s a t z  z u  a n d e r e n  
F o r s c h e m  w i r d  g e fu n d e n , d a ß  d a s  K o r n  i n  a l le n  B l ö c k e n  e in e r  
S c h m e lz e  g le ic h  i s t .  F e s t i g k e i t s e ig e n s e h a f t e n  u n d  V e r h a l t e n  
f e in k ö r n ig e n  S t a h le s  b e im  A b s c h r e c k h ä r t e n .  [ P r z e g lą d  M e c h a 
n i c z n y  2  (1 9 3 6 )  N r .  1 3 / 1 4 ,  S .  4 2 7 / 4 2 . ]

Y a .  L .  F r i d  u n d  L .  N .  P o d v o i s k i i :  B e s t i m m u n g  d e r  K o r n 
g r ö ß e  i n  u n l e g i e r t e n  u n t e r e u t e k t o i d i s c h e n  S t ä h l e n .  
A n g a b e n  ü b e r  d ie  B r a u c h b a r k e i t  d e r  M c Q u a id - E h n - P r ü f u n g  z u r  
B e s t im m u n g  d e r  A u s t e n i t k o r n g r ö ß e .  E i n f l u ß  d e r  K o r n g r ö ß e  a u f  
d ie  D u r c h h ä r t u n g  v o n  S t ä h l e n .  [ Z a v o d s k a v a  L a b .  5  (1 9 3 6 )  
S .  3 1 1 / 2 1 ;  n a c h  C h e m . A b s t r .  3 0  ( 1 9 3 6 )  N r .  1 4 ,  S p .  4 7 9 9 .]

Gefügearten. W i lh e l m  H o f m a n n ,  A n g e l i c a  S c h r ä d e r  u n d  
E b e r h a r d  H o e s c h :  T i t a n k a r b i d  i n  g r a u e m  G u ß e i s e n . *  
[ A r c h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  1 0  ( 1 9 3 6 / 3 7 )  N r .  2 ,  S .  6 5 / 6 6 ;  v g l .  S t a h l  u . 
E i s e n  5 6  (1 9 3 6 )  N r .  3 4 ,  S .  9 5 9 .]

Sonstiges. B e s t i m m u n g  d e r  R e i n h e i t  v o n  S t a h l .  D a s  
, , F o x “ - E i n s e h l u ß z ä h l v e r f a h r e n . *  B e s c h r e ib u n g  d e s  v o n
G .  R .  B o is o v e r  e n t w ic k e l t e n  B e w e r t u n g s v e r f a h r e n s .  D a s  V e r 
f a h r e n  b e r u h t  d a r a u f ,  d a ß  d ie  i m  S t a h l  a u f t r e t e n d e n  E i n s c h l ü s s e  
in  v i e r  n a c h  d e r  G r ö ß e  d e r  E i n s c h l ü s s e  g e o r d n e t e  E i n h e i t s 
s c h la c k e n b i ld e r  m i t  d e n  K e n n z a h le n  1  b is  4  e in g e t e i l t  w e r d e n . 
A u s  d e n  v e r s c h ie d e n e n  T e i l e n  e in e s  B l o c k e s  w e r d e n  6 0  S c h l i f f 
s t e l le n  m ik r o s k o p i s c h  a u s g e w e r t e t .  D ie  S u m m e  d e r  P r o d u k t e  
a u s  d e r  H ä u f i g k e i t  d e s  A u f t r e t e n s  e in e s  k e n n z e ic h n e n d e n  
S c h la c k e n b i ld e s  u n d  d e r  z u g e h ö r ig e n  K e n n z a h l  w i r d  a l s  E i n 
s c h lu ß z a h l  b e z e ic h n e t .  [ F o u n d r y  T r a d e  J .  5 5  (1 9 3 6 )  N r .  1 0 3 9 ,

Fehlererscheinungen.
Sprödigkeit und Altern. F .  G .  S t r a u b  u n d  T .  A .  B r a d b u r y :  

N e u e  V e r s u c h s e r g e b n i s s e  ü b e r  d i e  L a u g e n s p r ö d i g k e i t  
i n  D a m p f k e s s e l n . *  U n t e r s u c h u n g  ü b e r  d ie  L a u g e n s p r ö d ig k e i t  
v o n  S t a h l  in  2 0 p r o z e n t ig e r  N a t r o n la u g e  v e r s c h ie d e n e r  R e i n h e i t .  
E i n f l u ß  d e s  H e r s t e l lu n g s v e r f a h r e n s  d e r  N a t r o n la u g e  u n d  d e r  
V e r u n r e in ig u n g e n  a u f  d a s  A u f t r e t e n  d e r  S p r ö d i g k e i t .  [ T r a n s .  
A m e r .  S o c .  M e c h . E n g r .  5 8  (1 9 3 6 )  N r .  5 ,  R P - 5 8 - 1 3 ,  S .  3 8 9 / 9 0 , ]  

Korrosion. B e r i c h t  ü b e r  d i e  ( V . )  K o r r o s i o n s t a g u n g ,
1 9 3 5 , a m  1 8 .  u n d  1 9 . N o v e m b e r  1 9 3 5  i n  B e r l i n ,  v e r a n s t a l t e t  
v o n  [ fo lg e n d e n  V e r e in ig u n g e n ] :  D e u t s c h e  G e s e l l s c h a f t  f ü r  M e t a l l 
k u n d e ,  D e u t s c h e r  V e r e in  v o n  G a s -  u n d  W a s s e r f a c h m ä n n e r n
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V e r e in  d e u t s c h e r  C h e m ik e r  ( m i t  D e c h e m a ,  D e u t s c h e  G e s e l l s c h a f t  
f ü r  c h e m is c h e s  A p p a r a t e w e s e n  u n d  R e ic h s a u s s c h u ß  f ü r  M e t a l l 
s c h u t z ) ,  V e r e in  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n le u t e ,  V e r e in  d e u t s c h e r  
I n g e n ie u r e .  ( M i t  z a h l r .  A b b .  u .  S c h a u b i ld e r n . )  B e r l i n  ( N W  7 ) :  
V D I - V e r l a g ,  G .  m . b . H . ,  1 9 3 6 . (2  B l . ,  1 2 0  S . )  8 » . 7 ,5 0  J IM .

A .  N .  H a z a n :  I n  S e e w a s s e r  k o r r o d i e r t e s  G u ß e i s e n . *  
U n t e r s u c h u n g  ü b e r  d ie  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  K o r r o s io n s s c h ic h t  
e in e s  s ie b z e h n  J a h r e  i n  S e e w a s s e r  g e le g e n e n  G u ß e is e n t e i le s .  
[ S o o b s c h t s c h e n i ja  L e n in g r a d s k o g o  I n s t i t u t a  M e t a l lo w  1 9 3 5 , 
N r .  1 8 , S .  2 4 0 / 4 4 .]

F r a n k  H u d s o n :  K o r r o s i o n  v o n  G u ß e i s e n . *  A l lg e m e in e  
A u s fü h r u n g e n  ü b e r  d ie  K o r r o s io n  v o n  G u ß e is e n .  E i n f l u ß  d e r  
G u ß h a u t  u n d  e in e r  d ü n n e n  g r a p h it f r e i e n  S c h i c h t  u n t e r  d e r  G u ß 
h a u t  a u f  d ie  K o r r o s io n .  H in w e i s e  a u f  d ie  V e r w e n d u n g  v o n  
n ie d r ig -  u n d  h o c h le g ie r t e m  G u ß e is e n .  [ F o u n d r y  T r a d e  J .  5 5  
(1 9 3 6 )  N r .  1 0 4 3 , S .  1 1 7 / 2 0 .]

A .  W .  S im p s o n  u n d  F .  N .  S p e l le r :  K o r r o s i o n s w i d e r s t a n d  
v o n  a l t e m  E i s e n . *  K o r r o s io n s v e r s u c h e  a n  f a s t  2 0 0 0  J a h r e  
a l t e n  E i s e n t e i l e n  a u s  D u r a - E u r o p o s  a m  E u p h r a t  u n d  a u s  A e g y p t e n  
z e ig te n  im  V e r g le ic h  m i t  n e u e m  P u d d e ls t a h l  u n d  S ie m e n s - M a r t in -  
S t a h l  k e in e  U e b e r le g e n h e it  d e s  a u s g e g ra b e n e n  W e r k s t o f f e s .  
G e fü g e u n te r s u c h u n g  d e r  g e fu n d e n e n  E i s e n s t ü c k e .  [M e t .  &  
A l lo y s  7 (1 9 3 6 )  N r .  8 , S .  1 9 9 / 2 0 3 .]

Zündern. A .  G .  R o b ie t t e :  V e r m e i d u n g  v o n  V e r z u n d e 
r u n g  u n d  E n t k o h l u n g  v o n  S t a h l . *  E i n f l u ß  d e r  G a s z u s a m 
m e n s e tz u n g  a u f  d ie  V e r z u n d e r u n g  u n d  E n t k o h l u n g  v o n  S t a h l  
in  A b h ä n g ig k e i t  v o n  d e r  T e m p e r a t u r  u n d  d ie  d a b e i  a u f 
t re t e n d e n  G le ic h g e w ic h t e .  P r a k t i s c h e  E r z e u g u n g  v o n  S c h u t z 
g a s e n . O e fe n  f ü r  G lü h u n g e n  u n t e r  S c h u t z g a s .  [M e t .  T r e a t m .  2 
(1 9 3 6 )  N r .  6 , S .  7 7 / 8 4 .]

Nichtmetallische Einschlüsse. J .  T .  L u k a s c h e w ic h - D u v a -  
n o w a : D i e  N a t u r  v o n  S c h l a c k e n e i n s c h l ü s s e n  i n  S t a h l  
u n d  d i e  V e r f a h r e n  z u  i h r e r  B e s t i m m u n g . *  A r t  u n d  Z u 
s a m m e n s e tz u n g  d e s  b e i  L ö s u n g  d e s  S t a h le s  i n  J o d ,  B r o m  o d e r  
S a lp e t e r s ä u re  b z w . n a c h  E l e k t r o l y s e  v e r b le ib e n d e n  R ü c k s t a n d e s .  
Z u s a m m e n h a n g  z w is c h e n  S t a h le r s c h m e lz u n g  u n d  N a t u r  d e r  E i n 
s c h lü s s e . [ S o o b s c h t s c h e n i ja  L e n in g r a d s k o g o  I n s t i t u t a  M e t a l lo w  
1 9 3 4 , N r .  1 6 , S .  4 9 / 5 9 .]

Sonstiges. H .  N .  B o e t c h e r :  D i e  Z e r s t ö r u n g  v o n  M e t a l l e n  
b e i  d e r  K a v i t a t i o n  u n t e r  V e r s u c h s b e d i n g u n g e n . *  B e 
o b a c h tu n g e n  ü b e r  Z e r s t ö r u n g  v o n  K u p f e r l e g ie r u n g e n ,  m a r t e n s i-  
t is c h e m  u n d  a u s t e n i t i s c h e m  G u ß e is e n  s o w ie  v o n  C h r o m s t ä h le n  
u n d  C h r o m - N ic k e l - S t ä h le n  d u r c h  d ie  K a v i t a t i o n  d e s  W a s s e r s  
in  W a s s e r k r a f t a n la g e n .  U r s a c h e  u n d  V e r m e id u n g  d e r  Z e r 
s tö ru n g e n . P r ä g u n g  d e s  B e g r i f f e s  „ K a v i t a t i o n s - D a u e r f e s t i g k e i t “ . 
[ T r a n s .  A m e r .  S o c .  M e c h . E n g r .  5 8  (1 9 3 6 )  N r .  5 ,  H Y D - 5 8 - 1 ,  
S .  3 5 5 / 6 0 .]

Chemische Prüfung.
Allgemeines. P e t e r  W u l f f ,  D r .  p h i l . ,  h a b i l . ,  D o z e n t  a n  d e r  

U n iv e r s i t ä t  M ü n c h e n :  A n w e n d u n g  p h y s i k a l i s c h e r  A n a 
l y s e n v e r f a h r e n  i n  d e r  C h e m i e .  E i n  T a s c h e n b u c h  f ü r  c h e 
m is c h e  L a b o r a t o r ie n  u n d  c h e m is c h - t e c h n is c h e  B e t r i e b e .  M i t  
9 7  A b b .  M ü n c h e n : R u d o lp h  M ü l l e r  &  S t e i n i c k e  1 9 3 6 . (2 3 9  S . )  8 ° .  
7 ,8 0  JLM, g e b . 8 ,8 0  J IM . =  B =

Gase. E g b e r t  D i t t r i c h :  B e m e r k u n g e n  z u r  G a s a n a l y s e . *  
B e s c h r e ib u n g  e in e s  e r g ä n z te n  O r s a t a p p a r a t e s .  A n g a b e n  ü b e r  d ie  
B e s t im m u n g  d e s  W a s s e r s t o f f s ,  K o h le n o x y d s ,  d e r  O le f  in e  u n d  
P a r a f f in e .  [ B r e n n s t o f f - C h e m . 1 7  (1 9 3 6 )  N r .  1 3 ,  S .  2 4 5 / 5 1 . ]

J .  A .  S h a w :  B e s t i m m u n g  v o n  S t i c k o x y d  i n  K o k s 
o f e n g a s . *  A p p a r a t e  u n d  A r b e i t s v o r s c h r i f t  z u r  k o lo r im e t r is c h e n  
B e s t im m u n g  d e s  S t i c k o x y d e s  m i t  P h e n y l e n d ia m i n .  [ I n d .  E n g n g .  
C h e m .,  A n a l y t .  E d . ,  8  (1 9 3 6 )  N r .  3 ,  S .  1 6 2 / 6 7 . ]

Feuerfeste Stoffe. M . P u l f r i c h :  V o r s c h l ä g e  f ü r  c h e m i s c h e  
U n t e r s u c h u n g e n  k e r a m i s c h e r  R o h s t o f f e  u n d  E r z e u g 
n i s s e .  A l lg e m e in e s  ü b e r  d ie  v o r z u s c h la g e n d e n  V e r f a h r e n  z u r  
B e s t im m u n g  d e r  e in z e ln e n  B e s t a n d t e i le .  [ B e r .  d t s c h .  k e r a m .  
G e s . 1 7  (1 9 3 6 )  N r .  8 , S .  3 8 1 / 8 7 .]

E i n z e l b e s t i m m u n g e n .
Selen. W . C .  C o le m a n  u n d  C .  R .  M c C r o s k y :  S e l e n 

b e s t i m m u n g  i m  S t a h l . *  D ie  P r o b e  w i r d  i n  S a l z s ä u r e  g e lö s t  
u n d  d e r  ü b e r g e h e n d e  S e le n w a s s e r s t o f f  i n  J o d - J o d k a l iu m - L ö s u n g  
a u fg e fa n g e n . D a s  in  b e id e n  L ö s u n g e n  a u s g e s c h ie d e n e  S e le n  w i r d  
in  B r o m s a lz s ä u r e  g e lö s t  u n d  n a c h  B e s e i t ig e n  d e s  B r o m ü b e r 
s c h u s s e s  m i t  N a t r iu m t h i o s u l f a t  u n d  J o d  n a c h  N o r r i s  u n d  F a y  
t i t r i e r t .  [ I n d .  E n g n g .  C h e m . ,  A n a l y t .  E d . ,  8  ( 1 9 3 6 )  N r .  3 , 
S .  1 9 6 / 9 7 .]

Kieselsäure. E d w i n  E .  M a c z k o w s k e :  S c h n e l l b e s t i m m u n g  
d e r  K i e s e l s ä u r e  i n  P o r t l a n d z e m e n t .  D ie  P r o b e  w i r d  m i t  
C h lo r a m m o n iu m  g e m is c h t ,  d a n n ,  w ie  ü b l i c h ,  in  S a l z s ä u r e  g e lö s t  u n d  
d e r  A b d a m p f r ü c k s t a n d  3 0  m in  a u f  d e r  D a m p f  p la t t e  s t e h e n  g e la s s e n .  
H ie r d u r c h  s o l l  e in  d o p p e lt e s  E i n d a m p f e n  d e r  F i l t r a t e  u n n ö t ig  
w e rd e n . [ J .  R e s .  N a t .  B u r .  S t a n d .  1 6  (1 9 3 6 )  N r .  6 .  S .  5 4 9 / 5 2 . ]

Niob. W i l l i a m  F .  M e g g e rs  u n d  A r t h u r  S .  K i n g :  B o g e n -  
u n d  F u n k e n s p e k t r e n  v o n  N i o b .  A n g a b e n  ü b e r  b e id e  
S p e k t r e n  im  W e l le n lä n g e n b e r e ic h  v o n  2 1 0 0  b is  1 2  0 0 0  Ä .  [ J .  R e s .  
N a t .  B u r .  S t a n d .  1 6  (1 9 3 6 )  N r .  5 ,  S .  3 8 5 / 4 1 9 .]

Fluor. R o l l i n  E .  S t e v e n s :  N e p h e l o m e t r i s c h e  B e s t i m 
m u n g  d e s  F l u o r s . *  N a c h  A b s c h e id u n g  d e r  K ie s e l s ä u r e ,  T o n 
e rd e  u s w .  n a c h  B e r z e l i u s  w i r d  d a s  F l u o r  in  a lk o h o l is c h e r  L ö s u n g  
a l s  k o l lo id a le s  K a l z i u m f l u o r i d  g e f ä l l t  u n d  n e p h e lo m e t r is c h  
b e s t im m t .  A r s e n a t e ,  S u l f a t e  u n d  P h o s p h a t e  m ü s s e n  v o r h e r  
e n t f e r n t  w e r d e n . [ I n d .  E n g n g .  C h e m . ,  A n a l y t .  E d . ,  8  (1 9 3 6 )  
N r .  4 ,  S .  2 4 8 / 5 2 .]

Phosphor. C h a r le s  D .  S u s a n o  u n d  J .  H .  B a r n e t t  j r . :  
B e s t i m m u n g  d e s  P h o s p h o r s  i n  r o s t f r e i e n  S t ä h l e n .  
S c h n e l lb e s t im m u n g  d u r c h  L ö s e n  d e r  P r o b e  i n  P e r c h lo r s ä u r e .  
[ I n d .  E n g n g .  C h e m . ,  A n a l y t .  E d . ,  8  (1 9 3 6 )  N r .  3 ,  S .  1 8 3 / 8 4 .]

Meßwesen (Verfahren, Geräte und Regler).
Temperatur. G e r h a r d  N a e s e r :  T e m p e r a t u r m e s s u n g e n  

m i t  e i n e m  n e u e n  F a r b p y r o m e t e r . *  M e ß e r g e b n is s e  m i t  d e m  
„ B i o p t i x “  im  L a b o r a t o r iu m ,  a n  S c h m e lz -  u n d  W ä r m ö f e n  s o w ie  
a n  G ie ß s t r a h le n  ( v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 6  (1 9 3 6 )  S .  4 8 1 / 8 9  ( W ä r m e 
s t e l le  2 2 8 ) .  [ G ie ß e r e i  2 3  ( 1 9 3 6 )  N r .  1 5 ,  S .  3 6 3 / 6 8 .]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.
Allgemeines. M a r t h a  B ü r g e r :  S t a h l b a u - P r o f i l e . *  Z u 

s a m m e n s t e l lu n g  d e r  S t a h le r z e u g n is s e  f ü r  d a s  B a u w e s e n .  S t a h l 
b a u p r o f i le .  V e r b in d u n g s m i t t e l .  S in n b i l d e r  f ü r  N ie t e ,  S c h r a u b e n  
u n d  S c h w e iß n ä h t e .  V o r s c h r i f t e n  u n d  N o r m e n  f ü r  d e n  S t a h lb a u .  
[ S t a h l  ü b e r a l l ,  5 .  A u f l . ,  9  (1 9 3 6 )  N r .  3 ,  4 1  S . ]

Eisen und Stahl im Ingenieurbau. M . A im o n d :  N e u e  
f r a n z ö s i s c h e  F l u g z e u g s c h u p p e n . *  B e s c h r e ib u n g  m e h r e r e r  
S c h u p p e n ,  d ie  i n  le i c h t e m  S t a h l b a u  a u s g e f ü h r t  w u r d e n .  [O s s a t u r e  
M e t a U iq u e  5  (1 9 3 6 )  N r .  7 / 8 ,  S .  3 3 5 / 4 0 .]

H e r z k a :  Z u m  E i n s t u r z  d e r  E i s e n b a h n b r ü c k e  ü b e r  
d e n  M a s n e d s u n d  ( D ä n e m a r k ) . *  [ S t a h lb a u  9  (1 9 3 6 )  N r .  1 7 , 
S .  1 3 6 .]

A m b r o s e  H .  S t a n g ,  H e r b e r t  L .  W h i t t e m o r e  u n d  L e r o y  
R .  S w e e t m a n :  V e r s u c h s e r g e b n i s s e  a n  a c h t  H - f ö r m i g e n  
S t ü t z e n  a u s  M a n g a n s t a h l . *  K n i c k v e r s u c h e  a n  g e n ie te t e n  
S t ü t z e n  d e r  n e u e n  K i l l - v a n - K u l l - B o g e n b r ü c k e  b e i  B a y o n n e  ( N .  J . )  
a u s  e in e m  S t a h l  m i t  0 ,3 0  b is  0 ,3 9  %  C ,  0 ,1 7  b is  0 ,2 0  %  S i ,  1 ,5 5  b is
1 ,9 5  %  M n , 0 ,0 2 0  b is  0 ,0 3 4  %  P  u n d  0 ,0 1 5  b is  0 ,0 2 9  %  S .  
[ J .  R e s .  N a t .  B u r .  S t a n d .  1 6  (1 9 3 6 )  N r .  6 , S .  5 9 5 / 6 2 6 .]

A m b r o s e  H .  S t a n g .  H e r b e r t  L .  W h i t t e m o r e  u n d  L e r o y  
R .  S w e e t m a n :  V e r s u c h e  a n  G u r t g l i e d e r n  d e r  B a y o n n e -  
B r ü c k e . *  K n i c k v e r s u c h e  m i t  g e n ie te t e n  G u r t g l ie d e r n  d e r  B o g e n -  
b r ü c k e  ü b e r  d e n  K i l l - v a n  K u l i  b e i B a y o n n e  ( N .  J . ) .  V e r w e n d e t  
w u r d e  e in  n e u e r  M a n g a n s t a h l  m i t  0 ,3 0  b i s  0 ,3 7  %  C  u n d  1 ,5 3  
b is  1 ,8 6  %  M n  u n d  e in e r  Z u g f e s t ig k e i t  v o n  5 0  b is  5 8  k g / m m 2. 
[ J .  R e s .  N a t .  B u r .  S t a n d .  1 6  (1 9 3 6 )  N r .  6 , S .  6 2 7 / 3 7 .]

O t t o  S u d e r g a t h :  S t a h l b l e c h d ä c h e r  u n d  Z w i s c h e n 
d e c k e n . *  [ S t a h l  u .  E i s e n  5 6  (1 9 3 6 )  N r .  3 3 , S .  9 3 2 / 3 3 .]

Verwertung der Schlacken. A .  G u t t m a n n :  Z u s a m m e n 
s e t z u n g  u n d  E i g e n s c h a f t e n  d e r  B e t o n h a r t s t o f f e . *  B e t o n 
h a r t s t o f f e  z u r  E r h ö h u n g  d e r  V e r s c h le iß -  u n d  S t o ß f e s t ig k e i t  v o n  
B e t o n .  C h e m is c h e  u n d  m in e r a lo g is c h e  U n t e r s u c h u n g .  M e c h a -  
n i s c h - t e c h n i s c h e  P r ü f u n g .  E r g e b n is s e  d e r  U n t e r s u c h u n g e n .  
[ Z e m e n t  2 5  (1 9 3 6 )  N r .  3 4 ,  S .  5 7 1 / 7 7 ;  N r .  3 5 ,  S .  5 8 8 / 9 4 .]

Normung und Lieferungsvorschriften.
Lieferungsvorschriften. B e r e c h n u n g s g r u n d l a g e n  f ü r  

D r u c k l u f t b e h ä l t e r .  [ H r s g . : ]  Z e n t r a lv e r b a n d  d e r  P r e u ß is c h e n  
D a m p f k e s s e l - U e b e r w a c h u n g s - V e r e in e ,  e .  V .  A n la g e  z u  d e r  v o m  
V e r b a n d  d e r  d e u t s c h e n  g e w e r b l i c h e n  B e r u f s g e n o s s e n s c h a f t e n  
h r s g .  S a m m lu n g  d e r  U n f a l l v e r h ü t u n g s v o r s c h r i f t e n  N r .  V B G  1 9 . 
G ü l t i g  a b  1 . A p r i l  1 9 3 4 .  A u s g .  J u n i  1 9 3 6 . ( M i t  1  S c h a u b i ld . )  
B e r l i n  ( S W  1 9 ) :  B u c h -  u .  T i e f d r u c k ,  G .  m . b .  H . ,  A b t .  T e c h 
n i s c h e r  V e r la g ,  ( 1 9 3 6 ) .  (7  S . )  8 ° .  0,̂ 0 J IM . 5  B S

Betriebswirtschaft.
Allgemeines und Grundsätzliches. B e t r i e b s w i r t s c h a f t  

a u f  d e u t s c h e n  E i s e n h ü t t e n w e r k e n .  S e c h s  V o r t r ä g e  ü b e r  
B e t r i e b s w i r t s c h a f t .  H r s g .  v o m  A u s s c h u ß  f ü r  B e t r i e b s w i r t s c h a f t  
d e s  V e r e in s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n le u t e .  M i t  1 1  A b b .  im  T e x t .  
D ü s s e ld o r f :  V e r la g  S t a h le is e n  m .  b . H .  1 9 3 6 .  (4 9  S . )  4 ° .  2  J IM , 

f ü r  M i t g l ie d e r  d e s  V e r e in s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n le u t e  1 ,8 0  J IM .

—  V g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 6  ( 1 9 3 6 )  S .  1 1 7 3 .  =  B S

H e l m u t  D o w e r g :  D a s  i n d u s t r i e l l e  S t a n d o r t s p r o b l e m .  
E i n e  b e t r ie b s w i r t s c h a f t l i c h e  U n t e r s u c h u n g .  [ D r e s d e n :  R i s s e -  
V e r l a g ]  1 9 3 5 .  ( 1 5 0  S . )  8 ° .  3  J IM . —  F r a n k f u r t  a .  M .  ( U n i v e r 
s i t ä t ) ,  W i r t s c h a f t s w i s s .  D i s s .  S  B S

A l b e r t  H e m p e lm a n n :  Z u r  F r a g e  d e r  L e b e n s f ä h i g k e i t  
d e r  d e u t s c h - o b e r s c h l e s i s c h e n  G r o ß e i s e n i n d u s t r i e .  E i n e  
b e t r i e b s w i r t s c h a f t l i c h e  B e t r a c h t u n g . *  D ie  P r o b le m s t e l -
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lu n g  u n d  d ie  a n o r g a n is c h e n  K o s t e n  u n d  V e r lu s t e .  A l lg e m e in e  
G e s i c h t s p u n k t e  z u  d e m  P r o b le m  d e r  K o s t e n u n t e r s u c h u n g  u n d  
d e s  K o s t e n v e r g le ic h s .  D ie  w e s e n t l ic h s t e n  K o s t e n a r t e n  u n d  d ie  
f ü r  s ie  v o r l ie g e n d e n  b e s o n d e re n  V e r h ä l t n is s e .  ( K a p i t a l k o s t e n ,  
A b s c h r e ib u n g e n  v o n  d e n  A n la g e w e r t e n ,  E r z - ,  B r e n n s t o f f - ,  L o h n - ,  
G e h a l t s - ,  E r a c h t - ,  s o n s t ig e  K o s t e n ) .  Z u s a m m e n fa s s u n g  u n d  
F o lg e r u n g e n .  [ P r a k t .  B e t r . - W i r t  1 6  (1 9 3 6 )  N r .  8 , S .  8 6 5 / 8 3 .]  

Betriebswirtschaftslehre und Betriebswissenschaft. P a u l  G e r s t -  
n e r ,  D r . :  B e t r i e b s - A n a l y s e .  W e g e  z u r  E r k e n n t n i s  v o n  G e s e t z 
m ä ß ig k e i t e n  i n  d e r  B e t r i e b s w i r t s c h a f t .  2 . ,  d u r c h g e s e h e n e  A u f l .  
B e r l i n :  H a u d e  &  S p e n e r s c h e  B u c h h a n d lu n g ,  M a x  P a s c h k e ,  1 9 3 6 . 
( V I I I ,  2 2 7  S . )  8» . G e b . 1 2 ,6 0  JUH . S  B S

F r i t z  H e n z e l :  R e c h n u n g s w e s e n  u n d  W i r k l i c h k e i t s 
n a h e  d e r  B e t r i e b s w i r t s c h a f t s l e h r e .  H in w e i s  a u f  e in ig e , 
d e r  w is s e n s c h a f t l i c h e n  B e a r b e i t u n g  n o c h  h a r r e n d e  F r a g e n  d e s  
R e c h n u n g s w e s e n s .  [ P r a k t .  B e t r . - W i r t  1 6  (1 9 3 6 )  N r .  8 , S .  9 4 9 / 5 4 .]  

Allgemeine Betriebs- und Werkstättenorganisation. B e r n h a r d  
K ö h l e r :  N a t i o n a l s o z i a l i s t i s c h e  R a t i o n a l i s i e r u n g .  R a t i o 
n a l i s ie r u n g  i s t  e in e  Z w e c k m ä ß ig k e i t s h a n d lu n g .  D e r  G r u n d 
g e d a n k e  je d e r  R a t io n a l i s ie r u n g  i s t  V e r m e id u n g  v o n  V e r l u s t .  
A u c h  d ie  a u f  d e n  B e t r i e b  b e s c h r ä n k t e  R a t io n a l i s ie r u n g  d a r f  im  
n a t io n a l s o z i a l i s t i s c h e n  V o lk e  s ic h e r  s e in ,  m e h r  a l s  n u r  e in e  H a n d 
lu n g  d e s  E ig e n n u t z e s  z u  s e in  u n d  d e m  w i r t s c h a f t l i c h e n  N u t z e n  
d e r  V o lk s g e m e in s c h a f t  z u g u t e  z u  k o m m e n . [ Z .  O r g a n is .  1 0
(1 9 3 6 )  N r .  5 ,  S .  1 7 3 / 7 7 .]

Rentabilitäts- und Wirtschaftlichkeitsrechnungen. J o s e p h  
B a d e r :  R e n t a b i l i t ä t  u n d  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  i n  d e r
W e h r w i r t s c h a f t .  D e r  W e h r w i r t s c h a f t  i s t  im  R a h m e n  d e r  
w is s e n s c h a f t l ic h e n  D u r c h d r in g u n g  z u e r s t  d ie  A u f g a b e  z u  s t e l le n ,  
d ie  n e u e n  M a ß s t ä b e  f ü r  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  u n d  R e n t a b i l i t ä t  z u  
f in d e n .  [ D t s c h .  T e c h n i k  4  (1 9 3 6 )  S .  4 1 4 / 1 7 . ]

K u r t  R u m m e l :  W i r t s c h a f t l i c h k e i t s r e c h n u n g .  [ A r c h .  
E i s e n h ü t t e n w e s .  1 0  ( 1 9 3 6 / 3 7 )  N r .  2 ,  S .  7 3 / 8 4  ( B e t r ie b s w .-  
A u s s c h .  1 0 9 ) ;  v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 6  (1 9 3 6 )  N r .  3 4 , S .  9 6 0 . ]

Volkswirtschaft.
Allgemeinesund Grundsätzliches. A n n u a i r e  i n t e r n a t i o n a l  

d e s  m i n e r a i s  e t  m é t a u x .  E d i t i o n  1 9 3 6 . P a r  R o b e r t  P i t a v a l ,  
I n g é n ie u r  C i v i l  d e s  M in e s ,  e t  R a y m o n d  S e v in ,  I n g é n ie u r  d e s  A r t s  
e t  M a n u fa c t u r e s .  P a r i s  (1 7 e,  8 6  R u e  C a r d in e t ) :  P u b l i c a t i o n s

M in iè r e s  e t  M é t a l lu r g iq u e s  1 9 3 6 .  (4 2 1  S . )  8 ° . G e b .  ( e in s c h l .
V e r s a n d k o s t e n )  f ü r  F r a n k r e i c h  5 0  F r c s . ,  f ü r  d a s  A u s la n d  5 5  1  r e s .  — ■ 
D a s  s e i t  J a h r z e h n t e n  e r s c h e in e n d e  J a h r b u c h ,  d a s  a n  d ie s e r  S t e l le  
w ie d e r h o l t  a n g e z e ig t  w o r d e n  i s t ,  h a t  s e in e n  f r ü h e r e n  T i t e l  
„ A n n u a i r e  in t e r n a t i o n a l  d e s  m in e s  e t  d e  l a  m é t a l lu r g ie “  v g l .  
S t a h l  u .  E i s e n  5 3  (1 9 3 3 )  S .  1 1 2 0  —  g e ä n d e r t ,  a u g e n s c h e in l ic h ,  
u m  v o n  v o r n h e r e in  a n z u z e ig e n , d a ß  s e in  I n h a l t  n i c h t  w ie  b e i  
d e n  F r a n k r e i c h  n e b s t  K o l o n ie n ,  L u x e m b u r g ,  B e lg ie n  u n d  d e n  
b e lg is c h e n  K o n g o s t a a t  b e h a n d e ln d e n  T e i l e n  f ü r  a l le  L ä n d e r  d ie  
G e w in n u n g s -  u n d  E r z e u g u n g s s t ä t t e n  d e r  E r z e  u n d  M e t a l le  u m 
f a ß t ,  s o n d e r n  d e n  E r z -  u n d  M e t a l l m a r k t  u n t e r  E i n s c h l u ß  
in t e r n a t io n a le r  s t a t i s t i s c h e r  Z u s a m m e n s t e l lu n g e n .  H i n z u 
g e k o m m e n  s in d  i n  d e r  v o r l ie g e n d e n  N e u a u s g a b e  A b s c h n i t t e  ü b e r  
d ie  w ic h t ig s t e n  M e t a l lb ö r s e n  d e r  W e l t  s o w ie  ü b e r  d e n  f r a n z ö 
s is c h e n  E r z -  u n d  M e t a l lm a r k t  im  b e s o n d e r e n .  5  B S

Eisenindustrie. W i lh e l m  K i e w i t t :  B e r g b a u  u n d  I n d u s t r i e  
i n  d e r  S ü d a f r i k a n i s c h e n  U n i o n .  D i e  d e u t s c h e n  A u s f u h r 
m ö g l i c h k e i t e n  n a c h  S ü d a f r i k a . *  A u f s c h w u n g  u n d  Z u k u n f t  
d e s  s ü d a f r ik a n is c h e n  B e r g b a u e s .  D i e  I n d u s t r i a l i s i e r u n g  d e r  S ü d 
a f r ik a n i s c h e n  U n io n .  [ T e c h n .  u .  W i r t s c h .  2 9  (1 9 3 6 )  N r .  8 , 
S .  2 2 9 / 3 6 . ]

H a n s  J .  S c h n e id e r :  W e l t e i s e n m a r k t  i n  B e w e g u n g . *  
D ie  N e u in d u s t r ia l i s ie r u n g  d e r  W e l t  h a t  z u  e r h ö h t e m  W e t t 
b e w e r b  d e r  E i s e n l ä n d e r  u n t e r e in a n d e r  u n d  z u  v e r s t ä r k t e m  
g e g e n s e it ig e m  A b s c h lu ß  g e f ü h r t .  D a d u r c h  i s t  d ie  B e d e u t u n g  
d e r  A g r a r -  u n d  R o h s t o f f l ä n d e r  ( in s b e s o n d e re  i n  U e b e r s e e )  a l s  
A u s f u h r r a u m  g e s t ie g e n . [ T e c h n .  u .  W i r t s c h .  2 9  ( 1 9 3 6 )  N r .  8 , 
S .  2 2 5 / 2 8 .]

Rechts- und Staatswissenschaft.
Arbeitsrecht. D i e  S t e u e r p f l i c h t  v o n  P r i v a t d i e n s t 

v e r t r ä g e n  n a c h  d e m  R e i c h s - U r k u n d e n s t e u e r g e s e t z .  
[ S t a h l  u .  E i s e n  5 6  (1 9 3 6 )  N r .  3 5 ,  S .  9 9 0 / 9 1 . ]

Finanzen und Steuern. U r k u n d e n s t e u e r g e s e t z  v o m  
5 . M a i  1 9 3 6  n e b s t  D u r c h f ü h r u n g s b e s t im m u n g e n  z u  d ie s e m  
G e s e t z  v o m  6 .  M a i  1 9 3 6 .  T e x t a u s g .  m i t  k u r z e n  A n m e r k u n g e n  
u n d  S a c h r e g is t e r .  H r s g .  v o n  F r i e d r i c h  W e i t z e ,  J u s t i z o b e r 
in s p e k t o r ,  B e z i r k s r e v i s o r  b e im  L a n d g e r i c h t  A u g s b u r g .  M ü n c h e n :  
J .  S c h w e i t z e r  V e r la g  ( A r t h u r  S e l l i e r )  1 9 3 6 . ( 1 3 2  S . )  1 6 ° .
K a r t .  2  J łM . 5  B S

Statistisches.
Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches Im August 19361) .  —  I n  T o n n e n  zu 1 0 0 0  k g .

Rohblöcke Stahlguß Insgesamt

Bezirke Thomas-
stahl-

Besse-
mer-
stahl-

basische
Siemens-
Martin-
Stahl-

saure
Siemens-
Martin-
Stahl-

Tiegel-
und

Elektro-
stahl-

Schweiß- 
stahl- 

( Sch weiß - 
1 eisen-)

Bessemer-
2)

basischer saurer
Tiegel- 

1 und 
Elektro-

August Juli 
1936 1936

A u g u s t  1936: 26 Arbeitstage; J u l i  19364): 27 Arbeitstage

Rheinland-Westfalen 
Sieg-, Lahn-, Dillge

biet u. Oberhessen
Schlesien................
Nord-, Ost- u. Mittel

deutschland . . . 
Land Sachsen . . . 
Süddeutschland und 

Bayr. Rheinpfalz . 
S a a r la n d .............

490 479

i  75 554 

150 434

* —

647 685 

32 927 

i  122 137

48 811

6 681
49 219

3) 18 380 26 230 

• 8 147 • •

6 954 

i  1 279

i  2 227

17 742 

681 

i  4 577 

1 904

734
183

2 751 

i  696 

j  709

3 047 

* 4 029 

828

1211351 

35 338 

i  192 897

53 890

28 181 
203 368

1 218 535 i
35 333

187 879

52 605

28 759 
198 445 1

Insgesamt:
August 1936 . . . 
davon geschätzt . 

Insgesamt:
Ju li 1936 . . . .  
davon geschätzt .

716 467 

716 239

-
907 460 

904 501

18 380 

17 121

34 377 

33 000

-
10 460 
1 200

10 710

25 821

26 919

4 156

5 062

7 904 
300

8 004

1 725 025 
1 500

1 721 556

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 66 347 63 761

Januar bis A u g u s t 4) 19 36: 203 Arbeitstage; 1935: 203 Arbeitstage
Januar bis August

1936 1935
Rheinland-Westfalen 
Sieg-, Lahn-, Dillge

biet u. Oberhessen 
Schlesien. . . . . .  
Nord-, Ost- u. Mittel

deutschland . . . 
Land Sachsen . . . 
Süddeutschland und 

Bayr. Rheinpfalz . 
Saarland................

3 505 791

j  543 027 

1 163 590

■ -

4 862 035

258 973

i  931 704

356 869

54 158 
351 280

3) 120 317 

} -

186 287 

• 44 911

50 091 

i  8 819 

I 16 340

139 384

3 910

i  32 736

16 090

6 646 
1 324

22 049 

i  7 452

1 5 109

22 527 

- 28 883 

6 961

8 899 973

273 072

jl 416 861

395 158

222 011 
1 540 188

7 278 106

223 287

1 175 366

331 231

196 988 
1 358 605

Insgesamt
Jan./Aug. 1936 . 
davon geschätzt . 

Insgesamt
Jan./Aug. 1935 . 
davon geschätzt .

5 212 408 

4 397 938 —

6 815 019 

5 580 296

120 317 

120 158

231 198 

181 388

-
75 250 
1 200

54 277

2(.Ki (i-.Ki 

159 810

34 610 58 371 
—  300

28 554 41 162

12 747 263 
1 500

10 563 583

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 62 794 52 037
*) Nach den Ermittlungen der Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie. —  2) Ab Januar 1935 neu erhoben. —  *) Einschließlich Nord-, Ost- Mitteldeutsch

land und Sachsen. —  4) Unter Berücksichtigung der Berichtigungen Januar-April und Juli 1936.
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Die Leistung der Wannwalzwerke sowie der Hammer- und Preßwerke im Deutschen Reich im August 1 9 3 6 1) .  —  I n  T o n n e n  z u  1 0 0 0  k g .

Sorten
Rheinland

und
Westfalen

t

Sieg-, Lahn-, 
Dillgebiet u. 
Oberhessen 

t

Nord-, Ost- 
Schlesien und Mittel

deutschland 
t  t

g v Süd- 
Sachsen deutschland

t  t

Saar
land

t

Deutsches Reich insgesamt 
August Ju li 
1936 1936 

t  t
A u g u s t  1936: 26 Arbeitstage; J u l i  1936: 27 Arbeitstage

A. W alzwerksfertigerzeugnisse, 
Schm iedestücke u. dgL

nnh«+,anstoffp................... 59 003 — 11 461 6 276 76 740 85 593
Formstahl von 80 mm Höhe d l darüber 67 647 — 45 952 30 015 143 614 144 153

Stabetahl und kleiner Formstahl. . . 232 141 4 821 38 %3 36 329 47 012 359 266 366 883

"Bandstahl ...................................... 50 741 2 125 828 13 382 67 076 67 213

WalT/Jraht . .................... 72 012 6 959 *) — 14 022 92 993 95 959

Universalstahl................................ 18 378 — — . 7 607 ®) 25 985 25 267

Grobbleche (von 4,76 mm und darüber) 75 665 6 707 14 658 11 095 108 125 113 306

Mittelbleche (von 3 bis unter 4,76 mm) - 17 249 2 356 5 546 3 201 28 352 27 057

■ Feinbleche (üb« 1 bis unto- 3 mm) . 27 211 13 570 8 104 6 549 55 434 56 286
Feinbleche rüber 0,32 bis 1 mm ein

schließlich) ................ ... . . . . 26 470 12 504 6 961 3 983 49 918 52 995

Feinbleche (bis 0,32 mm einschL) . . 5 161 950«) —  _ • 4) 6 111 4 368

W eißbleche................................... 20 067,*) —  — —  — • D ! 20 067 24 298

Röhren und Stahlflaschen ............. 71 562 — 18 497 *) 90 059 89 265 

11 967Rollendes Eisoibahnzeug, unbearb.2) 9 477 — 1 391 — 10 868

Schmiedestücke2) ............................ 25 973 1 478 3 370 1 629 1 107 33 5o i 33 429
Sonstige Erzeugnisse der W  armwalz- 
werke sowie der Hammer- u. Preßwerke 774 862 1 649 3 285 3 469

Inseesamt: August 1936 ................
davon geschätzt.........................

768 957 
510

49 629
2 075

135 562 37 008 29 978 i 150 316 1 171 450
2 585

-

Insgesamt: Ju li 1936 ......................
davon geschätzt.........................

799 839 53 621 134 091 36 215 26 317 151 425 — 1 201 508

Durchschnittliche arbeitstägiiche Gewinnung 45 056 44 500
B. Vorgewalztes Ha lbzeug  zum 

Absatz  bestim m t2)
Insgesamt: August 1936 ................

davon geschätzt.........................
61 423 3 224 

320
5 995 10 991 I 81 633 

320
-

Insgesamt: Ju li 1936 ...................... 75 774 2 890 7 329 9 030 — 95 023

Januar bis A u g u s t 1936: 203 Arbeitstage; 1935: 203 Arbeitstage Januar bis August

A. W alzwerksfertigerzeugnisse, 
Schm iedestücke u. dgL

1936
t

1935
t

Eisenbahnoberban «foffe ................... 478 117 — 87 141 74 456 639 714 , 

955 330

650 510

Formstahl von 80 mm Hohe u. darüber 436 902 — 303 040 215 388 721 417

Stabstahl und klein« Formstahl . . . 1 711 454 41 989 294 880 266 651 377 314 2 692 288 2 220 150

RanHarahi . 380 875 20 493 6 989 94 781 503 138- 437 729 j
Walzdraht............................... 580 461 54 344 *) — • 4) 109 387 744 192 tf 672 240 !

Universalstahl . . . . 143 389 — — 59 099 *) 202 488 143 266

Grobbleche (von 4.76 mm u. darüber) 601 060 48 888 109 478 81 718 841 144 638 730

Mittelbleche (von 3 bis unter 4,76 mm) 115 899 16 841 42 194 23 217 198 151 160 009

Feinbleche (ober 1 bis unter 3 mm) 197 804 103 724 63 917 47 043 412 488 323 570
Feinbleche (über 0,32 bis 1 m m  ein- 

srhli#»ßh>h) 221 609 96 926 55 413 30 845 404 793 321 043

Feinbleche (bis 0,32 m m  einschL) . . 27 068 6 761 «) —  — • *> \ 33 829 29 119

W eißbleche................ 158 502«) —  — —  — •  * )  I 158 502 164 132 '

Röhren und 509 966 — 124 370 5) 634 336 478 971 i

Rollendes Eisenbahnzeug, unbearb.2-) 78 030 — 11 690 —  1 89 720 69 668 1

Schmiedestücke2) . . . . 192 201 16 180 21 318 11 642 8 406 249 747 224 963 |

sonstige Erzeugnisse der Warmwalz
werke sowie der Hamm«- u. Preßwerke 6 649 5 608 13 886 26 143 87 720

Insgesamt: Januar August 1936 . . 
davon geschätzt

5 762 486 
510

382 149
2 075

1 001 320 271 936 215 105 1153 007 8 786 003 
2 585

—

Insgesamt: Januar/August 1935*) . . 
davon geschätzt . .

4 763 911 329 684 835 242 232 766 188 613 993 021 — 7 343 237 |

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 43 281 36 174 1

B. Yorgewalzte3 Ha lbzeug  zum 
Absatz  best immt *) 

Insgesamt: Januar, August 1936 . 
davon geschätzt

488 435 20 842 
320

41341 80 016 630 634
320

Insgesamt: Januar August 1935*) 395 505 22 627 35 333 7 750 91 052 — 552 267

KunrtUninjm der Wirtschaftsernppe T-t schaffende Industrie. —  *) Wird erst ab Janoar 1936 in dieser Form erhoben. —- *) Einschließlich 
^ u d d e n ta ch la n d . —  * ) S ie h e  S ie g - , L a h n - , DflWbiet trnd Oberhessen nsw. — s) Ohne Süddeatschland. —  *) Einschließlich Saarland. —  Siehe Rheinland und 
Westfalen usw.
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Deutsch-Oberschlesiens Bergwerks- und Eisenindustrie Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung
im Juli 19361). im August 1936.

1

1936

Roheisenerzeugung Stahlerzeugung

cö
ao-a
H
t

'S
ca
.22
3
t

§
£
ÖCÔm3N
t

CßCÔ
ao£t
H
t

Si
em

en
s-

 
** 

M
ar

tin
- ó

?
3
t 1 d- 

zu
sa

m
m

en

Januar . . . . 156 055 156 055 153 747 — 736 154 483
Februar. . . . 150 768 _ 150 768 149 951 — 703 150 654

150 694 — 150 694 147 823 — 774 148 597
153 455 — 153 455 151 951 — 825 152 776
160 511 — 160 511 159 333 749 736 160 818
153 257 — 153 257 150 530 803 652 151 985

J u i i ............. 160 168 1730 161 898 160 537 1030 750 162 317
August . . . . 169 968 — 169 968 162 716 883 751 164 350

Juni Juli
Gegenstand 1936 1936

t t

Steinkohlen............................................... 1 566 155 1 824 684
K o k s ......................................... ... 120 166 131 850
Steinpreßkohlen......................................... 17 143 21 287
R o h te e r ................................................... 5 770 6 451
Rohbenzol und Homologen......................... 2 001 2 178
Schwefelsaures Am m oniak......................... 1 974 2 116
Roheisen.................................................. 16 508 16 966
Flußstah l.................................................. 37 239 36 197
Stahlguß (basisch und sauer)...................... 1 205 1 287
Halbzeug zum V e rk a u f ............................ 1 211 1 391
Fertigerzeugnisse der Walzwerke einschließlich

27 883Schmiede- und Preßwerke...................... 25 883
Guß waren II. Schmelzung......................... 2 591 2 647

!) Oberschi. Wirtsch. 11 (1936) S. 520 H.

Wirtschaftliche Rundschau.

Die Metallgewinnung der Welt im Jahre 1935.

I m  R a h m e n  d e r  w i r t s c h a f t l i c h e n  A u f w ä r t s b e w e g u n g  i n  d e r  
W e l t  z e ig e n  a u c h  d ie  N ic h t e i s e n m e t a l l - E r z e u g u n g s -  u n d  - V e r 
b r a u c h s z a h le n  im  J a h r e  1 9 3 5  e in e n  w e i t e r e n  A n s t i e g ,  w ie  d ie  
M e t a l lg e s e l l s c h a f t ,  A . - G . ,  F r a n k f u r t  a .  M . ,  i n  d e m  s o e b e n  
e r s c h ie n e n e n  3 7 . J a h r g a n g  ih r e r  Z u s a m m e n s t e l lu n g e n  ü b e r  
N ic h t e i s e n m e t a l le  a u s f ü h r t  (s. Zahlentafel 1). B e m e r k e n s w e r t  
i s t ,  d a ß  d ie  Z u n a h m e  d e r  E r z e u g u n g s -  u n d  V e r b r a u c h s z a h le n  
n i c h t  g le ic h m ä ß ig  e r f o lg t ,  s o n d e r n  d a ß  b e i  a l le n  M e t a l le n  d e r  
V e r b r a u c h  i n  d e n  le t z t e n  J a h r e n  s t ä r k e r  a n g e s t ie g e n  i s t  a ls  
d ie  E r z e u g u n g .  A u c h  i n  w ic h t ig e n  E r z e u g u n g s -  u n d  V e r b r a u c h s 
g e b ie te n  i s t  b e i  d e n  N ic h t e i s e n m e t a l le n  e in e  s e h r  u n t e r s c h ie d 
l i c h e  E n t w ic k l u n g  z u  b e o b a c h t e n .

M e t a l l v e r b r a u c h .
D e r  M e t a l l v e r b r a u c h  i n  d e r  W e l t  e r r e ic h t e  im  J a h r e  1 9 3 5  

m i t  A u s n a h m e  v o n  A lu m in iu m  d ie  H ö c h s t z a h le n  d e s  J a h r e s  1 9 2 9  
n o c h  n i c h t .  W ie  Zahlentafel 1 z e ig t ,  i s t  d ie s  je d o c h  im  w e s e n t 
l i c h e n  a u f  d a s  Z u r ü c k b le ib e n  d e s  V e r b r a u c h s  i n  A m e r i k a  z u r ü c k 
z u f ü h r e n .  I n  d e n  ü b r ig e n  E r d t e i l e n  w u r d e n  b e i  a l le n  M e t a l le n  
m i t  A u s n a h m e  v o n  Z in n  d ie  b is h e r  h ö c h s t e n  V e r b r a u c h s z a h le n  
im  J a h r e  1 9 3 5  ü b e r s c h r i t t e n .  W ä h r e n d  i n  A m e r ik a  im  J a h r e  
1 9 3 5  d e r  V e r b r a u c h  a l le r  f ü n f  M e t a l le  z u s a m m e n  n u r  6 0  %  
d e s  V e r b r a u c h s  im  J a h r e  1 9 2 9  a u s m a c h t e ,  i s t  i n  d e r  ü b r ig e n  
W e l t  im  J a h r e  1 9 3 5  e in  A n s t e ig e n  a u f  1 1 4  %  d e r  im  J a h r e  1 9 2 9  
v e r b r a u c h t e n  M e t a l lm e n g e n  f e s t z u s t e l le n .  D ie  b is h e r  e r r e ic h t e n  
h ö c h s t e n  V e r b r a u c h s z a h le n  w u r d e n  im  J a h r e  1 9 3 5  a u ß e r h a lb  
A m e r ik a s  im  D u r c h s c h n i t t  a ls o  u m  1 4  %  ü b e r s c h r i t t e n ,  d a g e g e n  
b l ie b  d e r  M e t a l l v e r b r a u c h  i n  A m e r i k a  n o c h  u m  4 0  %  u n t e r  
d e n  H ö c h s t z a h le n .  D a s  Z u r ü c k b le ib e n  d e s  a m e r ik a n is c h e n  E r d 
t e i l s  a l s  M e t a l lv e r b r a u c h s g e b ie t  i s t  v o r  a l le m  a u f  d ie  E n t w ic k l u n g  
i n  d e n  V e r e in ig t e n  S t a a t e n  v o n  A m e r ik a  z u r ü c k z u f ü h r e n .  I n  
d e n  ü b r ig e n  a m e r ik a n is c h e n  S t a a t e n  i s t  im  V e r g le ic h  m i t  1 9 2 9  
t e i lw e i s e  e in e  Z u n a h m e  d e s  M e t a l lv e r b r a u c h s  f e s t z u s t e l le n .

D ie  e u r o p ä i s c h e n  V e r b r a u c h s z a h le n  in s g e s a m t  z e ig e n  w o h l 
g e g e n ü b e r  d e n  b is h e r  e r r e ic h t e n  h ö c h s t e n  V e r b r a u c h s z a h le n  e in e  
Z u n a h m e ,  je d o c h  w a r  d ie  E n t w ic k l u n g  im  V e r g le ic h  d e r  e in z e ln e n  
G e b ie t e  u n t e r e in a n d e r  n i c h t  e in h e i t l i c h .  D ie  Z u n a h m e  d e s  
M e t a l lb e d a r f s  e n t f ä l l t  i n  d e r  H a u p t s a c h e  a u f  L ä n d e r  m i t  a k t i v e r  
W i r t s c h a f t s p o l i t i k ,  w ie  G r o ß b r i t a n n ie n ,  D e u t s c h la n d ,  I t a l i e n ,  
S c h w e d e n  u n d  R u ß l a n d .  D a g e g e n  i s t  i n  d e n  G o ld w ä h r u n g s 
lä n d e r n ,  v o r  a l le m  i n  F r a n k r e i c h  u n d  i n  d e r  S c h w e i z ,  e in  Z u r ü c k 
b le ib e n  d e s  M e t a l l v e r b r a u c h s  f e s t z u s t e l le n .  I n  E n g l a n d  h a t  
in s b e s o n d e r e  d e r  B e d a r f  a n  K u p f e r  u n d  B l e i  s t a r k  z u g e n o m m e n . 
D ie  E r h ö h u n g  d e s  e n g l is c h e n  K u p f e r b e d a r f e s  i s t  im  w e s e n t 
l i c h e n  a u f  d ie  s e i t  E n d e  1 9 3 3  in  d e r  e le k t r o t e c h n is c h e n  I n d u s t r i e  
e in g e t r e t e n e  G e s c h ä f t s b e le b u n g , d ie  a u c h  h e u te  n o c h  a n h ä l t ,  
z u r ü c k z u f ü h r e n .  D ie  Z u n a h m e  d e s  B l e ib e d a r f s  i n  G r o ß b r i t a n n ie n  
w u r d e  d u r c h  d ie  b e s o n d e rs  s t a r k e  B a u t ä t ig k e i t  a u s g e lö s t .  A u c h  
b e i  Z i n k  w u r d e  in  G r o ß b r i t a n n ie n  d e r  b is h e r ig e  H ö c h s t b e d a r f  
ü b e r s c h r i t t e n ,  w e n n  a u c h  n i c h t  i n  d e m  M a ß e  w ie  b e i  B l e i  u n d  
K u p f e r .  D ie  E r r i c h t u n g  n e u e r  Z in k w a l z w e r k e  u n d  d e r  A u s b a u  
s c h o n  b e s t e h e n d e r  t r u g  z u r  S t e ig e r u n g  d e s  Z in k b e d a r f s  i n  G r o ß 
b r i t a n n ie n  b e i .  D a g e g e n  w a r  d e r  Z in k b e d a r f  d e r  e n g l is c h e n  V e r 
z in k e r e ie n  s e i t  1 9 2 9  r ü c k lä u f ig .  D ie  H e r s t e l lu n g  a n  v e r z i n k t e n  
B le c h e n  i n  G r o ß b r i t a n n ie n  g in g  v o n  e t w a  9 0 0  0 0 0  t  im  J a h r e
1 9 2 8  a u f  3 9 5  0 0 0  t  im  J a h r e  1 9 3 5  z u r ü c k .  D ie s e r  s t a r k e  R ü c k 
g a n g  i s t  v o l l s t ä n d ig  a u f  e in e  V e r m in d e r u n g  d e r  e n g l is c h e n  A u s f u h r  
a n  v e r z i n k t e m  B l e c h  z u r ü c k z u f ü h r e n .  I n  e in ig e n  d e r  H a u p t 
a b n e h m e r lä n d e r  G r o ß b r i t a n n ie n s  f ü r  v e r z i n k t e s  B l e c h ,  so  in

x) E i n s c h l i e ß l i c h  i n  D e u t s c h la n d  a n f a l le n d e n  A l t s c h r o t t s  
b e t r u g  d e r  d e u t s c h e  A lu m in iu m v e r b r a u c h  4 5  0 0 0  t  im  J a h r e  1 9 2 9  
u n d  9 3  0 0 0  t  im  J a h r e  1 9 3 5 .

B r i t i s c h - I n d i e n  u n d  A u s t r a l i e n ,  w u r d e n  V e r z i n k e r e i a n la g e n  
e r r i c h t e t .

D i e  A r b e i t s b e s c h a f f u n g s m a ß n a h m e n  i n  D e u t s c h l a n d  
b r a c h t e n  e in e n  e r h e b l ic h e n  M e h r b e d a r f  a n  M e t a l le n .  D ie  
D e v is e n s c h w ie r ig k e i t e n  f ü h r t e n  je d o c h  d a z u ,  d a ß  e in e  w e s e n t 
l i c h e  S t e ig e r u n g  d e s  d e u t s c h e n  M e t a l l v e r b r a u c h s  im  V e r g le ic h  
m i t  d e m  M e t a l l v e r b r a u c h  im  J a h r e  1 9 2 9  n u r  b e i  A lu m in iu m  
u n d  Z i n k  z u  v e r z e i c h n e n  i s t ,  a ls o  d e n  M e t a l le n ,  b e i  d e n e n  e s  
m ö g l ic h  e r s c h e in t ,  d e n  d e u t s c h e n  B e d a r f  a u s  d e u t s c h e n  R o h 
s t o f fe n  i n  d e r  Z u k u n f t  s i c h e r z u s t e l le n .  B e i  B e t r a c h t u n g  d e r  
d e u t s c h e n  A lu m in iu m v e r b r a u c h s z a h le n ,  d ie  e in e  S t e ig e r u n g  v o n  
3 9  0 0 0  t  im  J a h r e  1 9 2 9  a u f  8 7  0 0 0  t  im  J a h r e  1 9 3 5  z e ig e n 1) ,  
i s t  z u  b e a c h t e n ,  d a ß  A lu m in iu m  i n  s t a r k e m  M a ß e  a l s  A u s t a u s c h 
m e t a l l  a n  S t e l le  a n d e r e r  M e t a l le ,  v o r  a l le m  K u p f e r ,  v e r w e n d e t  
w i r d .  I m  J a h r e  1 9 3 5  d ü r f t e n  e t w a  2 5  0 0 0  t  A lu m in iu m  a l s  A u s 
t a u s c h w e r k s t o f f  V e r w e n d u n g  g e fu n d e n  h a b e n . A u c h  Z i n k  w i r d  
i n  g e w is s e m  U m fa n g e  a l s  E r s a t z  f ü r  a n d e re  M e t a l le  v e r w e n d e t .

I n  I t a l i e n  ü b e r s t ie g  b e i  a l le n  f ü n f  M e t a l le n  d e r  V e r b r a u c h  
im  J a h r e  1 9 3 5  d ie  b is h e r  h ö c h s t e n  V e r b r a u c h s z a h le n .  D e r  s c h o n  
i n  d e n  J a h r e n  1 9 3 3  u n d  1 9 3 4  z u n e h m e n d e  in t a l i e n i s c h e  M e t a l l 
b e d a r f  e r f u h r  im  J a h r e  1 9 3 5  d u r c h  d e n  K r i e g  m i t  A b e s s in ie n  
e in e  w e i t e r e  s t a r k e  A u s d e h n u n g .  I n  S c h w e d e n  i s t  e in e  e r h e b 
l i c h e  S t e ig e r u n g  d e s  K u p f e r - ,  B l e i -  u n d  Z in k b e d a r f s  z u  v e r 
z e ic h n e n , d ie  a u s g e lö s t  w u r d e  d u r c h  d e n  w e i t e r e n  A u s b a u  d e r  
s c h w e d is c h e n  I n d u s t r i e  u n d  b e i  K u p f e r  v o r  a l le m  d u r c h  d ie  
E l e k t r i f i z i e r u n g  d e r  E i s e n b a h n e n .  D e r  r u s s i s c h e  M e t a l l 
v e r b r a u c h  z e ig t  g e g e n ü b e r  1 9 2 9  e in e  p r o z e n t u a l  a u ß e r o r d e n t l ic h  
s t a r k e  Z u n a h m e ,  w a s  j a  d u r c h  d e n  p la n m ä ß ig e n  A u s b a u  a u c h  
d e r  m e t a l lv e r a r b e i t e n d e n  W e r k e  o h n e  w e i t e r e s  z u  e r k l ä r e n  i s t .

A u ß e r h a l b  E u r o p a s  i s t  v o r  a l le m  i n  J a p a n ,  B r i t i s c h - I n d i e n  
u n d  A u s t r a l i e n  e in e  S t e ig e r u n g  d e s  M e t a l l v e r b r a u c h s  g e g e n ü b e r  
d e n  b is h e r ig e n  h ö c h s t e n  V e r b r a u c h s z a h le n  f e s t z u s t e l l e n .  E i n e  
b e s o n d e rs  s t a r k e  E r h ö h u n g  z e ig t  d e r  ja p a n i s c h e  K u p f e r  v e r b r a u c h ,  
d e r  im  J a h r e  1 9 2 9  7 0  4 0 0  t  b e t r u g ,  w ä h r e n d  e r  1 9 3 5  1 3 4  2 0 0  t  
e r r e ic h t e .  D i e  A u s f u h r  J a p a n s  a n  K u p f e r  i n  H a lb -  u n d  F e r t i g 
w a r e n  s t ie g  v o n  1 0  0 0 0  t  im  J a h r e  1 9 2 9  a u f  2 5  0 0 0  t  im  
J a h r e  1 9 3 5 .  A u c h  i n  A u s t r a l i e n  w u r d e  d ie  n a t io n a le  m e t a l l 
v e r a r b e i t e n d e  I n d u s t r i e  in  d e n  le t z t e n  J a h r e n  s t a r k  a u s g e b a u t ,  
w a s  e in e  S t e ig e r u n g  d e s  B e d a r f s  a n  R o h m e t a l le n  g e g e n ü b e r  d e n  
b is h e r  h ö c h s t e n  V e r b r a u c h s z a h le n  b e d in g t e .  D i e  s t ä r k s t e  E r 
h ö h u n g  z e ig t  d e r  a u s t r a l i s c h e  Z in k b e d a r f ,  d e r  s i c h  v o n  1 5  0 0 0  t  
im  J a h r e  1 9 2 9  a u f  3 3  0 0 0  t  im  J a h r e  1 9 3 5  e r h ö h t e .

M e t a l l e r z e u g u n g .
D ie  Z a h le n  ü b e r  d ie  E r z e u g u n g  d e r  M e t a l le  i n  d e r  W e l t  

z e ig e n  f ü r  d ie  le t z t e n  J a h r e  e in e  r e c h t  g ü n s t ig e  E n t w i c k l u n g .  
D e r  T i e f s t a n d  d e r  J a h r e  1 9 3 2  u n d  1 9 3 3  k o n n t e  ü b e r w u n d e n  
w e r d e n , u n d  d ie  E r z e u g u n g  n ä h e r t  s i c h  w ie d e r ,  w e n n  a u c h  la n g 
s a m e r  a l s  d e r  V e r b r a u c h ,  d e n  f r ü h e r e n  H ö c h s t l e i s t u n g e n .  A l l e r 
d in g s  i s t  d ie  E n t w i c k l u n g  in  d e n  v e r s c h ie d e n e n  E r d t e i l e n  u n d  
b e i  d e n  e in z e ln e n  M e t a l le n  r e c h t  u n t e r s c h ie d l i c h  v e r la u f e n .  D ie  
U r s a c h e n  h i e r f ü r  s in d  i n  e in e r  R e ih e  v e r s c h ie d e n a r t ig s t e r  U m 
s t ä n d e  z u  s u c h e n , w ie  in t e r n a t io n a le  e r z e u g u n g s r e g e ln d e  V e r 
e in b a r u n g e n  b e i  A lu m in iu m ,  K u p f e r  u n d  Z i n n ,  d ie  I n b e t r i e b 
n a h m e  n e u e r  E r z v o r k o m m e n  b e i  v e r s c h ie d e n e n  M e t a l le n ,  d e r  
B a u  v o n  V e r h ü t t u n g s -  u n d  R a f f in a t io n s a n la g e n  i n  V e r b in d u n g  
m i t  d ie s e n  V o r k o m m e n  s o w ie  d a s  s ic h  im m e r  w e i t e r  a u s b r e i t e n d e  
B e s t r e b e n ,  d e n  B e d a r f  a n  M e t a l le n  m ö g l i c h s t  a u s  d e r  E r z e u g u n g  
im  e ig e n e n  L a n d e  z u  d e c k e n .  D ie s e  B e s t r e b u n g e n  f a n d e n  a u c h  
i n  e in ig e n  L ä n d e r n  i n  e in e r  e n t s p r e c h e n d e n  Z o l l p o l i t i k  o d e r  i n  
E i n f u h r b e s c h r ä n k u n g e n  b z w . E i n f u h r ü b e r w a c h u n g  ih r e n  N ie d e r 
s c h la g .  D u r c h  d ie s e  M a ß n a h m e n  w u r d e  d ie  A b s a t z m ö g l i c h k e i t  
d e r je n ig e n  E r z e u g u n g s lä n d e r ,  d ie  s t a r k  a u f  d ie  A u s f u h r  a n 
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Z a h le n t a f e l  1 . M e t a l l g e w i n n u n g  u n d  - v e r b r a u c h  i n  d e r  W e l t ,  E u r o p a  u n d  A m e r i k a .

In 1000 t
1931 1932 1933 1934 1935

Welt Europa Amerika Welt 1 Europa ¡Amerika Welt Europa Amerika Welt Europa Amerika Welt Europa Amerika
Bergwerksgewinnung

B l e i ............. 1332,0 279,8 757,3 1185,0 286,5 561,9 1146,6 285,5 527,4 1287,1 294,6 633,9 1341,2 289,7 695,0
Kupfer . . . . 1389,4 161,1 953,8 901,2 158,1 498,0 1032,4 173,1 549,5 1287,5 184,2 721,7 1491,7 196,9 875,1
Z in k ............. 1157,7 340,5 655,9 923,4 278,6 469,3 1149,9 319,1 610,8 1374,5 377,3 747,1 1493,2 383,3 829,8
Z in n ............. 152,5 1,2 32,4 99,8 1,8 21,7 90,6 2,1 15,2 124,5 2,7 23,6 140,5 2,9 26,9

Hüttenerzeugung
B l e i ............. 1359,5 367,4 719,0 1148,9 341,5 506,4 1153,5 341,9 495,3 1325,8 376,1 612,8 1368,1 369,2 643,7
Kupfer . . . . 1379,2 189,9 951,0 931,0 177,4 527,1 1039,5 198,5 567,1 1280,9 187,9 725,2 1497,5 208,2 885,1
Z in k ............. 1000,5 498,6 407,7 783,2 396,3 296,3 985,8 481,9 388,9 1172,6 566,4 482,0 1335,1 636,3 549,9
Z in n ................ 156,2 44,7 — 107,4 38,3 — 101,3 33,6 — 123,8 50,5 0,4 146,4 56,0 0,8
Aluminium . . 219,5 108,0 111,5 153,7 88,1 65,6 142,0 87,2 54,8 170,8 121,0 49,1 259,2 179,8 74,7

Verbrauch
Blei . . . . 1294,5 796,7 404,4 1103,1 714,9 285,1 1202,1 770,1 319,8 1374,8 880,2 346,2 1450,7 908,2 394,4
Kupfer . . . . 1242,4 639,4 517,9 905,6 561,5 270,1 1068,7 666,6 302,6 1275,0 815,5 323,5 1529,5 926,6 442,1
Z in k ............. 1020,8 652,3 298,5 836,5 553,5 202,8 1022,6 608,7 315,5 1168,2 725,9 336,5 1375,2 809,2 440,0
Z in n ............. 134,4 61,1 59,8 116,5 57,7 43,8 145,6 66,2 66,1 139,1 68,7 56,3 157,8 71,4 69,8
Aluminium . . 176,5 101,4 70,0 138,3 79,1 53,0 158,4 98,1 55,5 226,9 138,9 81,0 307,0 198,6 94,3

g e w ie se n  s in d ,  b e e in t r ä c h t ig t .  A u c h  d ie  d u r c h  d ie  W ä h r u n g s 
a b w e r tu n g e n  in  e in e r  R e ih e  v o n  L ä n d e r n  b e d in g t e n  u n t e r s c h ie d 
l ic h e n  E r lö s e  im  V e r h ä l t n i s  z u  d e n  K o s t e n  k o n n t e n  n i c h t  o h n e  
W ir k u n g  a u f  d ie  E r z e u g u n g  b le ib e n .

D ie  A l u m i n i u m e r z e u g u n g  in  d e r  W e l t ,  d ie  im  J a h r e  1 9 3 5  
m it  r d .  2 5 9  0 0 0  t  n o c h  u m  e t w a  2 0  0 0 0  t  g e r in g e r  w a r  a l s  im  
J a h r e  1 9 2 9 , e n t f ie l  im  J a h r e  1 9 3 5  z u  f a s t  7 0  %  a u f  E u r o p a ,  
w ä h re n d  im  J a h r e  1 9 2 9  E u r o p a  n u r  r d .  4 9  %  l i e f e r t e .  E u r o p a s  
A lu m in iu m h e r s t e l lu n g  w a r  im  J a h r e  1 9 3 5  m i t  r d .  1 8 0  0 0 0  t  
u m  ü b e r  4 0  0 0 0  t  g r ö ß e r  a l s  im  J a h r e  1 9 2 9 . D e r  g r ö ß t e  T e i l  
d ie s e r  E r z e u g u n g s z u n a h m e  e n t f ä l l t  a u f  D e u t s c h la n d ,  w o  in fo lg e  
des s te ig e n d e n  A lu m in iu m b e d a r f s  e in e  E r w e i t e r u n g  d e r  A l u 
m in iu m w e r k e  n o t w e n d ig  w u r d e .  A u c h  d e r  A u f b a u  d e r  r u s s is c h e n  
A lu m in iu m in d u s t r ie ,  d e r  im  L a u f e  d e r  le t z t e n  f ü n f  J a h r e  e r fo lg t e ,  
h a t  e rh e b l ic h  z u r  S t e ig e r u n g  d e r  e u r o p ä is c h e n  L e i s t u n g s f ä h ig k e i t  
b e ig e tra g e n . R u ß l a n d ,  d a s  im  J a h r e  1 9 3 1  e r s t m a l s ,  u n d  z w a r  
n u r  1 0 0  t  A lu m in iu m  h e r s t e l l t e ,  e r z e u g t e  im  J a h r e  1 9 3 5  b e r e it s  
25 0 0 0  t ,  w o m it  u n g e fä h r  d e r  e ig e n e  B e d a r f  g e d e c k t  w e r d e n  
k o n n te . S t a r k  a u s g e b a u t  w u r d e  a u c h  d ie  i t a l ie n is c h e  A lu m in iu m 
e rz e u g u n g , d ie  v o n  7 0 0 0  t  im  J a h r e  1 9 2 9  a u f  1 4  0 0 0  t  im  J a h r e  
1 93 5  s t ie g . I n  d e n  le t z t e n  z w e i  J a h r e n  w u r d e n  f e r n e r  in  S c h w e d e n  
u n d  U n g a r n  k le in e r e  A lu m in iu m w e r k e  i n  B e t r i e b  g e n o m m e n . 
I n  e in ig e n  w e it e r e n  e u r o p ä is c h e n  L ä n d e r n ,  w ie  S ü d s la w ie n ,  
H o lla n d  u n d  d e r  T s c h e c h o s lo w a k e i ,  i s t  d ie  E r r i c h t u n g  n a t io n a le r  
A lu m in iu m in d u s t r ie n  g e p la n t .  S e i t  d e m  J a h r e  1 9 3 4  g e h ö r t  a u c h  
J a p a n  z u  d e n  a lu m in iu m h e r s t e l l e n d e n  L ä n d e r n .  D ie  ja p a n i s c h e  
A lu m in iu m g e w in n u n g , d ie  1 9 3 4  n u r  7 0 0  t  b e t r u g , k o n n t e  1 9 3 5  
b e re its  a u f  4 7 0 0  t  g e s t e ig e r t  w e r d e n . I n  d e r  S c h w e iz ,  F r a n k r e i c h ,  
N o rw e g e n , d e n  V e r e in ig t e n  S t a a t e n  v o n  A m e r ik a  u n d  K a n a d a  
b lie b  d a g e g e n  d ie  A lu m in iu m e r z e u g u n g  im  J a h r e  1 9 3 5  n o c h  
e rh e b l ic h  h in t e r  d e r  im  J a h r e  1 9 2 9  e r r e ic h t e n  H ö c h s t le i s t u n g  
z u rü c k .

D ie  E r h ö h u n g  d e r  A lu m in iu m h e r s t e l lu n g  i n  d e r  W e l t  lö s te  
a u c h  e in e  S te ig e r u n g  d e r  B a u x i t g e w i n n u n g  v o n  9 7 8  0 0 0  t  im  
J a h r e  1 9 3 2  a u f  1  7 4 7  0 0 0  t  im  J a h r e  1 9 3 5  a u s ,  w e lc h e  d ie  im  
J a h r e  1 9 2 9  e r r e ic h t e  M e n g e  v o n  1  8 6 7  0 0 0  t  n u r  n o c h  u m  
rd . 1 2 0  0 0 0  t  u n t e r s c h r i t t .  I n  N ie d e r lä n d i s c h - In d ie n  w u r d e  im  
J a h r e  1 9 3 5  e r s t m a ls  B a u x i t ,  u n d  z w a r  1 6  7 0 0  t ,  g e f ö r d e r t .

D ie  S te ig e r u n g  d e s  B l e i  V e r b r a u c h s  i n  G r o ß b r i t a n n ie n  u n d  
d ie  d u r c h  P f u n d a b w e r t u n g  im  V e r g le ic h  z u  d e n  K o s t e n  g e s t ie 
ge n en  E r lö s e  t r u g e n  e r h e b l ic h  z u  e in e r  g ü n s t ig e n  E n t w ic k l u n g  
d e r  B le ih e r s t e l lu n g  im  B r i t i s c h e n  W e l t r e i c h  b e i .  I n  G r o ß 
b r i t a n n ie n  s e lb s t  w u r d e  im  J a h r e  1 9 3 4  e in e  n e u e  H ü t t e  i n  B e t r i e b  
g e n o m m e n , in  d e r  e n g l is c h e  B le ie r z e  v e r a r b e i t e t  w e r d e n , d ie  
b is h e r  z u r  V e r h ü t t u n g  n a c h  d e m  F e s t l a n d e  g in g e n . D ie  e n g 
lis c h e  B le ie r z e u g u n g  s t ie g  in fo lg e d e s s e n  v o n  r d .  1 1 0 0 0  t  im  
J a h r e  1 9 2 9  a u f  ü b e r  2 5  0 0 0  t  im  J a h r e  1 9 3 5 . D ie  a u s t r a l i s c h e  
B le ih e r s t e l lu n g , d ie  im  J a h r e  1 9 2 9  1 8 0  0 0 0  t  b e t r u g ,  e r r e ic h t e  
m i t  2 1 8  0 0 0  t  im  J a h r e  1 9 3 5  d ie  b is h e r  h ö c h s t e  M e n g e . I n  
A u s t r a l ie n  w u r d e  im  J a h r e  1 9 3 1  im  Z u s a m m e n h a n g  m i t  d e r  
In a n g r if f n a h m e  d e s  A b b a u e s  d e s  M o u n t - I s a - V o r k o m m e n s  e in e  
n e u e  H ü t t e  e r r i c h t e t .  D a s  i n  d ie s e r  H ü t t e  e r z e u g t e  W e r k b le i  
w ir d  in  E n g la n d  r a f f in ie r t .  A u c h  i n  K a n a d a  k o n n t e  d ie  H ö c h s t 
le is tu n g  d e s  J a h r e s  1 9 2 8 , d ie  1 4 7  6 0 0  t  b e t r u g ,  im  J a h r e  1 9 3 5  
u m  2 0 0 0  t  ü b e r s c h r i t t e n  w e r d e n . I n  B r i t i s c h - I n d i e n  d a g e g e n  
z e ig t  d ie  E r z e u g u n g  g e g e n ü b e r  d e m  J a h r e  1 9 2 9  e in e n  le i c h t e n  
R ü c k g a n g . D e r  p la n m ä ß ig e  A u s b a u  d e r  r u s s is c h e n  B le ie r z e u g u n g  
f ü h r t e  z u  e in e r  S te ig e r u n g  d e r s e lb e n  a u f  r d .  4 0  0 0 0  t  im  J a h r e  
1 9 3 5  g e g en  6 0 0 0  t  im  J a h r e  1 9 2 9 . A u c h  i n  I t a l i e n ,  D e u t s c h la n d ,  
O e s te r re ic h  u n d  B e lg ie n  s in d  E r z e u g u n g s s t e ig e r u n g e n  z u  v e r 
z e ic h n e n , w ä h r e n d  i n  d e n  V e r e in ig t e n  S t a a t e n ,  S p a n ie n ,  F r a n k 
r e ic h  u n d  P o le n  im  V e r g le ic h  m i t  1 9 2 9  e r h e b l ic h e  B ü c k g ä n g e  
fe s t z u s t e l le n  s in d .  I n  d e n  V e r e in ig t e n  S t a a t e n  v o n  A m e r ik a  
e r r e ic h t e  d ie  B le ih e r s t e l lu n g  im  J a h r e  1 9 3 5  m i t  r d .  2 9 7  0 0 0  t  
n o c h  n i c h t  5 0  %  d e r je n ig e n  d e s  J a h r e s  1 9 2 9 .

E i n e  A n z a h l  b e d e u te n d e r  K u p f e r h e r s t e l l e r  h a t  im  J a h r e  
1 9 3 5  V e r e in b a r u n g e n  g e t r o f f e n , d ie  m i t  W i r k u n g  v o m  1 . J u n i  
1 9 3 5  e in e  E in s c h r ä n k u n g  d e r  E r z e u g u n g  d ie s e r  W e r k e  u m  ü b e r  
2 0 0  0 0 0  t  im  J a h r  o d e r  3 0  %  g e g e n ü b e r  d e r  la u f e n d e n  E r z e u g u n g  
v o r s a h e n .  M i t  W i r k u n g  v o m  1 . A u g u s t  1 9 3 6  w u r d e  d e r  E i n 
s c h r ä n k u n g s s a t z  a u f  2 5  %  e r m ä ß ig t ,  w a s  e in e  E r z e u g u n g s 
s te ig e r u n g  d e r  d e m  A b k o m m e n  a n g e s c h lo s s e n e n  W e r k e  u m  in s 
g e s a m t  j ä h r l i c h  r d .  3 5  0 0 0  t  e r m ö g l ic h t .  D ie s e  V e r e in b a r u n g e n ,  
d ie  z u m  Z w e c k e  e in e r  G e s u n d u n g  d e s  K u p f e r m a r k t e s  u n d  e in e r  
V e r m in d e r u n g  d e r  e r h e b l ic h e n  K u p f e r v o r r ä t e  g e s c h lo s s e n  w u r d e n ,  
h a b e n  z w e i f e l lo s  d a z u  b e ig e t r a g e n , d a ß  d ie  K u p f e r h e r s t e l lu n g  
im  J a h r e  1 9 3 5  n i c h t  s t ä r k e r  g e s t ie g e n  i s t .  W ä h r e n d  im  J a h r e  
1 9 2 9  in  d e r  W e l t  in s g e s a m t  r d .  1 ,9  M i l l .  t  K u p f e r  e r z e u g t  w u r d e n ,  
b e t r u g  d ie  H e r s t e l lu n g  im  J a h r e  1 9 3 5  n u r  r d .  1 ,5  M i l l .  t .  E i n e r  
S t e ig e r u n g  d e r  E r z e u g u n g ,  d ie  a m  s t ä r k s t e n  b e i B h o d e s ie n ,  
K a n a d a  u n d  K u ß l a n d  i n  E r s c h e in u n g  t r i t t ,  s t e h t  e in  B ü c k g a n g  
v o r  a l le m  in  d e n  V e r e in ig t e n  S t a a t e n  v o n  A m e r ik a ,  C h i le ,  M e x ik o  
u n d  P e r u  g e g e n ü b e r . D ie  S t e ig e r u n g  d e r  r h o d e s is e h e n  E r z e u g u n g  
i s t  b e d in g t  d u r c h  d e n  in  d ie  J a h r e  1 9 2 9  b is  1 9 3 5  f a l le n d e n  A u f 
s c h lu ß  u n d  A u s b a u  d e r  g r o ß e n  r h o d e s is e h e n  K u p f e r e r z l a g e r 
s t ä t t e n .  D ie s e  b e d e u te n d e n  K u p f e r e r z v o r k o m m e n  —  d e r  K u p f e r 
in h a l t  d e r  n a c h g e w ie s e n e n  E r z r e s e r v e n  b e t r u g  E n d e  1 9 3 5  ü b e r  
2 0  M i l l .  t  — ■ w e is e n  e in e n  v e r h ä l t n is m ä ß ig  h o h e n  d u r c h s c h n i t t 
l i c h e n  K u p f e r g e h a l t  a u f ,  d e r  e in e  G e w in n u n g  z u  s e h r  g ü n s t ig e n  
K o s t e n  g e s t a t t e t .  I n  D e u t s c h la n d  i s t  e in e  E r h ö h u n g  d e r  K u p f e r 
e rz e u g u n g  a u s  a u s lä n d is c h e n  B o h s t o f f e n  f e s t z u s t e l l e n .  D e r  
d e u t s c h e  K u p f e r b e d a r f  s o l l  n a c h  M ö g l ic h k e i t  d u r c h  E i n f u h r  v o n  
V e r h ü t t u n g s -  u n d  B a f f i n a t io n s s t o f f e n  g e d e c k t  w e r d e n , u m  d ie  
E i n f u h r  v o n  F e r t i g k u p f e r  z u  v e r m in d e r n .  S o  s t ie g  d ie  d e u t s c h e  
K u p f e r r a f f in a d e e r z e u g u n g  v o n  1 1 9  0 0 0  t  im  J a h r e  1 9 2 9  a u f  
1 9 0  0 0 0  t  im  J a h r e  1 9 3 5 , w ä h r e n d  g le ic h z e i t ig  d ie  E i n f u h r  a n  
F e r t i g k u p f e r  v o n  1 2 0  0 0 0  t  im  J a h r e  1 9 2 9  a u f  4 8  0 0 0  t  im  
J a h r e  1 9 3 5  z u r ü c k g in g .

A u f f a l le n d  b e i  Z i n k  i s t  d ie  u n t e r s c h ie d l ic h e  E n t w i c k l u n g  
d e r  M u f fe l-  u n d  E l e k t r o l y t z in k - E r z e u g u n g  i n  d e n  J a h r e n  1 9 2 9  
b is  1 9 3 5 . D ie  E l e k t r o l y t z in k - E r z e u g u n g  im  J a h r e  1 9 3 5  z e ig t  
g e g e n ü b e r  d e r je n ig e n  im  J a h r e  1 9 2 9  e in e  E r h ö h u n g  u m  r d .  4 9  % ,  
u n d  z w a r  v o n  3 3 2  0 0 0  t  im  J a h r e  1 9 2 9  a u f  r d .  4 9 3  0 0 0  t  im  
J a h r e  1 9 3 5 . D a g e g e n  w a r  d ie  E r z e u g u n g  v o n  M u f f e l z i n k  im  
J a h r e  1 9 3 5  n o c h  u m  2 5  %  g e r in g e r  a l s  im  J a h r e  1 9 2 9 . I n s 
b e s o n d e re  d a s  e u r o p ä is c h e  F e s t l a n d  i s t  a n  d e r  E r w e i t e r u n g  d e r  
E l e k t r o l y t z in k - E r z e u g u n g  b e t e i l ig t .  D e r  A n t e i l  E u r o p a s  a n  d e r  
E l e k t r o l y t z in k - E r z e u g u n g  e r h ö h t e  s ic h  v o n  r d .  1 3  %  im  J a h r e
1 9 2 9  a u f  r d .  3 0  %  im  v e r g a n g e n e n  J a h r e .  D e r  A n t e i l  A m e r ik a s  
d a g e g e n  g in g  in  d e r  g le ic h e n  Z e i t  v o n  6 6  a u f  4 9  %  z u r ü c k .  D ie  
E r h ö h u n g  d e r  e u r o p ä is c h e n  E l e k t r o l y t z in k - E r z e u g u n g  i s t  a u f  d e n  
N e u b a u  b z w .  a u f  d ie  E r w e i t e r u n g  v o n  Z in k e le k t r o ly s e n  in  N o r 
w e g e n , I t a l i e n ,  D e u t s c h la n d  u n d  B e lg ie n  z u r ü c k z u f ü h r e n .  N e b e n  
d e m  e le k t r o ly t i s c h  h e r g e s t e l l t e n  F e i n z in k  s e t z t  s i c h  a u c h  i n  E u r o p a  
i n  d e n  le t z t e n  J a h r e n  e in  a u f  t h e r m is c h e m  W e g e  d u r c h  B a f f i n a t i o n  
v o n  B o h z in k  h e r g e s t e l l t e s  F e i n z in k  im m e r  m e h r  d u r c h .  I n  d e n  
V e r e in ig t e n  S t a a t e n  v o n  A m e r ik a  w i r d  t h e r m is c h e s  F e i n z in k  
s c h o n  s e i t  e in e r  B e i h e  v o n  J a h r e n  h e r g e s t e l l t ,  w ä h r e n d  i n  E u r o p a  
d a s  in  F r a g e  s te h e n d e  t h e r m is c h e  B a f f i n a t io n s v e r f a h r e n  e r s t m a l s  
im  J a h r e  1 9 3 4  z u r  A n w e n d u n g  k a m .  I m  J a h r e  1 9 3 5  w u r d e n  n a c h  
d ie s e m  V e r f a h r e n  i n  E u r o p a  in s g e s a m t  b e r e it s  1 3  0 0 0  t  F e i n 
z i n k  e r z e u g t .

D ie  le t z t e n  J a h r e  h a b e n  e in e  s t a r k e  V e r s c h ie b u n g  d e r  H ü t t e n 
e rz e u g u n g  v o n  Z i n n  in n e r h a lb  d e r  e in z e ln e n  E r d t e i l e  m i t  s ic h  
g e b r a c h t .  D ie  i n  B i l l i t o n  g e f ö r d e r t e n  Z in n e r z e  w u r d e n  f r ü h e r  
i n  d e n  S t r a i t s  S e t t le m e n t s  v e r h ü t t e t .  D e r  1 9 2 9  b e g in n e n d e  
A u f b a u  e in e r  h o l lä n d is c h e n  Z in n v e r h ü t t u n g  b r a c h t e  e s  je d o c h  
m i t  s i c h ,  d a ß  d ie s e  E r z e  a l lm ä h l i c h  v o l l s t ä n d ig  z u r  V e r h ü t t u n g  
n a c h  H o l l a n d  g in g e n . E i n e r  S t e ig e r u n g  d e r  h o l l ä n d i s c h e n  H ü t t e n 
e rz e u g u n g  a n  Z in n  s t e h t  in fo lg e d e s s e n  e in e  V e r m in d e r u n g  d e r
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E r z e u g u n g  in  d e n  S t r a i t s  S e t t le m e n t s  g e g e n ü b e r . D a g e g e n  i s t  
d ie  V e r m in d e r u n g  d e r  e n g l is c h e n  H ü t t e n e r z e u g u n g  a n  Z in n  im  
w e s e n t l ic h e n  a u f  d ie  in fo lg e  d e s  Z in n r e s t r i k t io n s a b k o m m e n s  v e r 
r in g e r t e n  Z u f u h r e n  a n  Z in n e r z e n  z u r ü c k z u f ü h r e n .  D ie  E r h ö h u n g  
d e r  d e u t s c h e n  E r z e u g u n g  v o n  4 0 0 0  t  im  J a h r e  1 9 2 9  a u f  6 5 0 0  t  
im  J a h r e  1 9 3 5  i s t  n i c h t  d u r c h  e in e  s t ä r k e r e  V e r a r b e i t u n g  v o n  
Z in n e r z e n ,  s o n d e r n  d u r c h  d e n  v e r m e h r t e n  D u r c h s a t z  v o n  z i n n 
h a l t ig e n  A l t s t o f f e n  b e d in g t .  D a g e g e n  g r ü n d e t  s i c h  d e r  im  J a h r e  
1 9 3 3  b e g o n n e n e  A u s b a u  d e r  b e lg is c h e n  Z in n h ü t t e n in d u s t r i e  a u f  
d e n  i n  B e lg i s c h - K o n g o  g e w o n n e n e n  Z in n e r z e n .  E i n  T e i l  d ie s e r  
Z in n e r z e  w i r d  s e i t  d e m  J a h r e  1 9 3 5  in  B e lg i s c h - K o n g o  s e lb s t  
a u f  Z in n  v e r a r b e i t e t .  A u c h  i n  A r g e n t in ie n  i s t  s e i t  d e m  J a h r e  1 9 3 4  
e in e  w e n n  a u c h  b is  j e t z t  n o c h  u n b e d e u te n d e  H ü t t e n e r z e u g u n g  
v o n  Z in n  i n  E r s c h e in u n g  g e t r e te n .  B e i  d e r  B e r g w e r k s g e w in n u n g  
v o n  Z in n  s t e h t  d e m  in  d e n  H a u p t f ö r d e r g e b ie t e n  B r i t i s c h - M a l a y a ,  
N ie d e r l ä n d i s c h - In d ie n ,  N ig e r ie n  u n d  B o l i v i e n  d u r c h  d a s  R e s t r i k 
t io n s a b k o m m e n  b e d in g t e n  R ü c k g a n g  d e r  F ö r d e r u n g  v o n  1 6 4  8 0 0  t  
im  J a h r e  1 9 2 9  a u f  9 7  3 0 0  t  im  J a h r e  1 9 3 5  e in e  S te ig e r u n g  d e r  
F ö r d e r u n g  i n  C h in a ,  S ia m ,  B r i t i s c h - I n d ie n ,  B e lg i s c h - K o n g o  u n d  
A u s t r a l i e n  v o n  2 3  0 0 0  t  im  J a h r e  1 9 2 9  a u f  3 4  0 0 0  t  im  J a h r e  1 9 3 5  
g e g e n ü b e r , a ls o  in  L ä n d e r n ,  d e re n  Z in n e r z f ö r d e r u n g  im  A u s b a u  
b e g r i f f e n  i s t  u n d  d ie  d e m  A b k o m m e n  n i c h t  b e i t r a t e n  o d e r  b e i  
ih r e m  A n s c h lu ß  B e d in g u n g e n  e r r e ic h t e n ,  d ie  e in e  S te ig e r u n g  
ih r e r  Z in n f ö r d e r u n g  z u l ie ß e n .

U e b e r  D e u t s c h l a n d s  E r z e u g u n g ,  A u ß e n h a n d e l  u n d  V e r 
b r a u c h  a n  N ic h t e i s e n m e t a l le n  u n t e r r i c h t e t  Zahlentafel 2.

E n t w i c k l u n g  d e r  M e t a l l p r e i s e .
W i e  s c h o n  f e s t g e s t e l l t ,  ü b e r s t ie g  b e i a l le n  M e t a l le n  d e r  V e r 

b r a u c h  i n  d e n  le t z t e n  J a h r e n  g a n z  e r h e b l ic h  d ie  E r z e u g u n g .  
In fo lg e d e s s e n  n a h m e n  b e i B l e i ,  A lu m in iu m  u n d  K u p f e r  d ie  V o r 
r ä t e  in  d e r  W e l t  s e i t  1 9 3 3 , b e i  Z in n  s e i t  1 9 3 2  u n d  b e i Z i n k  s e i t  
1 9 3 1  o h n e  U n t e r b r e c h u n g  a b .  T r o t z  d ie s e r  v e r h ä l t n i s m ä ß ig  
g ü n s t ig e n  E n t w ic k l u n g  d e r  M a r k t la g e  s in d  d ie  M e t a l l p r e i s e  
in  d e n  le t z t e n  J a h r e n  w e i t e r  z u r ü c k g e g a n g e n  o d e r  d o c h  n u r  in  
s e h r  g e r in g e m  A u s m a ß  g e s t ie g e n . G e m e s s e n  a m  F ü n f j a h r e s 
d u r c h s c h n i t t  d e r  J a h r e  1 9 0 9  b is  1 9 1 3  b e w e g t e n  s ic h  d ie  P r e i s e  
a n  d e r  L o n d o n e r  B ö r s e ,  i n  G o ld - £  g e r e c h n e t ,  a u f  e in e m  ü b e r a u s  
n ie d r ig e n  S t a n d e .  D ie  D u r c h s c h n i t t s p r e i s e  d e s  e r s t e n  H a l b 
j a h r e s  1 9 3 6  b e t r a g e n  i n  P r o z e n t  d e s  F ü n f ja h r e s d u r c h s c h n i t t s  
d e r  J a h r e  1 9 0 9  b is  1 9 1 3  b e i  K u p f e r  n u r  3 7 , b e i  Z i n k  3 8 , b e i  B l e i  63  
u n d  b e i  Z in n  6 9 . A lu m in iu m  h a t ,  a u f  d e r  g le ic h e n  G r u n d la g e  
g e r e c h n e t ,  e in e  P r e i s m e ß z a h l  v o n  1 0 0 .  D ie s e  Z a h le n  g e b e n  je d o c h  
n u r  e in  B i l d  f ü r  d ie  E r lö s e  d e r  M e t a l le r z e u g e r  i n  d e n  L ä n d e r n  
m i t  n ic h t a b g e w e r t e t e r  W ä h r u n g .  A u f  d e r  g le ic h e n  G r u n d la g e  
in  P a p ie r - £  g e r e c h n e t ,  e r r e ic h t e n  d a g e g e n  d ie  D u r c h s c h n i t t s 
p r e is e  d e s  e r s t e n  H a lb j a h r e s  1 9 3 6  f ü r  K u p f e r  e in e n  S t a n d  v o n  6 2 , 
f ü r  Z i n k  v o n  6 3 , f ü r  B l e i  v o n  1 0 4 , f ü r  Z in n  v o n  1 1 4  u n d  f ü r  
A lu m in iu m  v o n  1 4 0 . E s  i s t  n o c h  n i c h t  a b z u s e h e n , w a n n  a u f  
d e m  in t e r n a t io n a le n  W ä h r u n g s g e b ie t  w ie d e r  e in  A u s g le ic h  d e r

Z a h le n t a f e l  2 .  D e u t s c h l a n d s  E r z e u g u n g ,  A u ß e n h a n d e l

In 1000 t 1930 1931 1932 1933 1934 1935

B le i
Bergwerksgewinnung . . 61,0

110,8
50,3 47,8 52,0 56,2

120,0
57,2

122,3
50,5Hüttenerzeugung............. 101,3 95,2 116,6

86,1 64,6 50,7 46,6 45,6
31,7 30,0 23,1 27,0 8,8 4,5

Ve rb rau ch ...................... 165,2 135,9 111,3 144,2 162,3 172,7

Kup fe r
28,0 30,2Bergwerksgewinnung . . . . 27,2 30,1 30,9 31,5

Hüttenerzeugung............. 59,2 55,5 50,9 49,8 53,0 56,0
169,7 151,0 131,1 154,6 180,2 153,4
43,1 46,4 44,8 34,5 11,8 1,2

V e rb rau ch ...................... 185,8 160,1 137,2 169,9 221,4 208,2

Zink
Bergwerksgewinnung . . . . 159,1 114,7 87,7 107,0 130,6 135,6
Hüttenerzeugung............. 97,3 45,3 42,0 50,9 72,9 124,2

109,6 118,5 101,5 100,4 107,2 75,9
23,5 12,5 10,9 17,4 10,2 1,3

V e rb rau ch ...................... 171,0 145,0 127,0 148,0 182,0 203,0
Zinn

Hüttenerzeugung............. 5,0 4,5 4,5 6,0 7,0 6,5
14,6 13,5 12,1 14,9 13,5 11,8
5,0 5,0 3,1 3,6 2,5 0,8

V e rb rau ch ...................... 14,6 13,0 13,7 17,1 17,0 17,0
A lum in ium

Erzeugung ...................... 30,7 27,1 19,2 18,9 37,2 70,7
9,7 4,7 1,8 2,8 9,0 16,4
5,6 4,7 2,5 3,2 0,7 0,2

V e rb rau ch ...................... 34,3 37,4 18,6 34,3 58,5 93,0

d a d u r c h  h e r v o r g e r u f e n e n  S p a n n u n g e n  g e s c h a f fe n  w e r d e n  k a n n .  
N u r  e in  T e i l  d e r  M e t a l le r z e u g e r  k a n n  b e i  d e n  h e u t ig e n  in t e r 
n a t io n a le n  M e t a l lp r e i s e n  m i t  E r lö s e n  r e c h n e n ,  w e lc h e  d ie  K o s t e n  
d e c k e n  u n d  d a r ü b e r  h i n a u s  n o c h  e in e n  G e w in n  la s s e n .  E i n  
a n d e r e r  T e i l  k a n n  d a g e g e n  d ie  E r z e u g u n g  n u r  a u f  G r u n d  v o n  
S t a a t s u n t e r s t ü t z u n g e n  o d e r  h a n d e ls p o l i t i s c h e n  S c h u t z m a ß n a h m e n  
a u f r e c h t e r h a l t e n .  _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _

Die Lage des deutschen Maschinenbaues im August 1936. —
W ä h r e n d  s i c h  in  d e n  H a u p t f e r ie n m o n a t e n  g e w ö h n l i c h  e in  m e h r  
o d e r  w e n ig e r  s t a r k e s  N a c h la s s e n  d e r  G e s c h ä f t s t ä t i g k e i t  b e m e r k 
b a r  m a c h t ,  w a r  i n  d ie s e m  J a h r e  a u c h  w ä h r e n d  d e r  U r la u b s z e i t  
n o c h  e in e  w e i t e r e  S t e ig e r u n g  d e r  A n f r a g e t ä t i g k e i t  d e r  I n 
l a n d s k u n d s c h a f t  z u  v e r z e i c h n e n .  A u c h  i n  d e n  A n f r a g e n  d e s  A u s 
la n d e s  z e ig te  s i c h  k e i n  R ü c k g a n g .  D e r  A u f t r a g s e i n g a n g  e r 
g a b  b e i  d e n  I n l a n d s a u f t r ä g e n  e b e n f a l l s  e in e  l e i c h t e  Z u n a h m e ,  
b e i  d e n  A u s la n d s a u f t r ä g e n  w u r d e  d e r  J u l i s t a n d  g e h a lt e n .  D e r  
A u f t r a g s b e s t a n d  s i c h e r t  d e r  M a s c h in e n in d u s t r i e  i n  s e in e m  
g e g e n w ä r t ig e n  U m f a n g  e in e  d u r c h s c h n i t t l i c h e  B e s c h ä f t ig u n g s 
d a u e r  v o n  m e h r  a l s  v i e r  M o n a te n  u n d  n i m m t  w e i t e r  z u .  D ie  
B e t r i e b e  s in d  d a h e r  b e m ü h t ,  ih r e n  G e f o lg s c h a f t s s t a n d  e n t s p r e c h e n d  
z u  e rh ö h e n . N e u e in s t e l lu n g e n  i n  d e n  W e r k s t ä t t e n  u n d  B ü r o s  f i n 
d e n  in  f a s t  a l le n  G r u p p e n  d e r  M a s c h in e n in d u s t r i e  la u f e n d  s t a t t .  
D e r  B e s c h ä f t i g u n g s g r a d  b e t r ä g t  e t w a s  ü b e r  8 2  % .

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

6. Siegerländer Vortragssitzung.
A m  F r e i t a g ,  d e m  1 6 . O k t o b e r  1 9 3 6 , f in d e t  f ü r  u n s e r e  M i t 

g l ie d e r  a u s  d e m  S ie g e r la n d  u n d  d e r  U m g e b u n g  in  S ie g e n  e in e  
V o r t r a g s s i t z u n g  s t a t t .  W i r  w e is e n  u n s e r e  M i t g l ie d e r  s c h o n  
h e u t e  d a r a u f  h i n .  D ie  T a g e s o r d n u n g  w i r d  n o c h  a n  d ie s e r  S t e l le  
b e k a n n tg e g e b e n  w e rd e n .

Fachausschüsse.
M it t w o c h ,  d e n  3 0 ,  S e p t e m b e r  1 9 3 6 , 1 5 .3 0  U h r ,  f in d e t  im  

E i s e n h ü t t e n h a u s ,  D ü s s e ld o r f ,  L u d w ig - K n i c k m a n n - S t r .  2 7 , d ie  
134. Sitzung des Ausschusses für Betriebswirtschaft

s t a t t  m i t  fo lg e n d e r  T a g e s o r d n u n g :
1 . G e s c h ä f t l ic h e s .
2 .  B e s p r e c h u n g  u n d  S t e l l u n g n a h m e  z u  d e m  n e u e n  

B u c h  v o n  W .  M ö d e :  „ A r b e i t s t e c h n i k “ . B e r i c h t e r s t a t t e r :  
D i p l . - I n g .  E .  P r e s s e l ,  D o r t m u n d .

3 .  D i e  E i n h e i t s k o s t e n r e c h n u n g  i n  e i n e m  S c h m i e d e 
b e t r i e b .  B e r i c h t e r s t a t t e r :  D i p l . - I n g .  K .  B a r e i n ,  H a g e n  i .  W .

4. A u s s p r a c h e .

Aenderungen in der Mitgliederliste.
Behse, Berthold, D i p l . - I n g . ,  D e u t s c h e  E i s e n w e r k e ,  A . - G . ,  S c h a lk e r  
. V e r e in ,  G e ls e n k i r c h e n - S c h a lk e ;  W o h n u n g :  S c h u l s t r .  1 1 .

Bertram , Joseph, I n g e n ie u r ,  S c h lo e m a n n ,  A . - G . ,  D ü s s e ld o r f  1 ;  
W o h n u n g :  N o r f e r  S t r .  4 5 .

Fuchsschwanz, Cornel, G e s c h ä f t s f ü h r e r ,  M a n n e s m a n n r ö h r e n - L a g e r
G .  m .  b .  H . ,  F r a n k f u r t  ( M a in )  1 7 ;  W o h n u n g :  S a v i g n y s t r .  7 6 .

Hoffmann, Horst-Werner, D i p l . - I n g . ,  H o c h o f e n a s s i s t e n t ,  B u d e r u s -  
s c h e  E i s e n w e r k e ,  W e t z l a r ;  W o h n u n g :  S c h le u s e n s t r .  6 .

Hupfer, Konrad, D i p l . - I n g . ,  B o c h u m e r  V e r e in  f ü r  G u ß s t a h l 
f a b r i k a t i o n ,  A . - G . ,  B o c h u m ;  W o h n u n g :  W a t t e n s c h e i d - E p p e n 
d o r f ,  H o l z s t r .  5 3 .

K le ff, Josef, I n g . ,  W a lz w e r k s c h e f ,  E i s e n h ü t t e n w e r k  T h a l e ,  A . - G . ,  
T h a le  ( H a r z ) ;  W o h n u n g :  B i r k e n s t r .  8 .

Potislc, F ranz, D i p l . - I n g . ,  R u h r s t a h l - A . - G . ,  G u ß s t a h lw e r k  W i t t e n ,  
W i t t e n ;  W o h n u n g :  H e r b e d e r  S t r .  3 8 .

Riegel, W ilhelm , W a lz w e r k s c h e f ,  F r i e d r .  L o h m a n n ,  G .  m .  b .  H . ,  
H e r b e d e  ü b e r  W i t t e n .

Steyrleithner, Hans, I n g . ,  O e s t e r r e ic h i s c h - A m e r ik a n i s c h e  M a g n e s i t -  
A . - G . ,  R a d e n t h e i n  ( K ä r n t e n ) ,  O e s t e r r e ic h .

Viebahn, Egon, D i p l . - I n g . ,  R u h r s t a h l - A . - G . ,  G u ß s t a h lw e r k  W i t t e n ,  
W i t t e n ;  W o h n u n g :  J o h a n n i s s t r .  6 .

G e s t o r b e n .
Oreiner, F ritz , D r . - I n g .  e . h . ,  D i r e k t o r ,  S t u t t g a r t - B a d  C a n n s t a t t ,  

f  2 6 .  8 . 1 9 3 6 .
Post, Alexander, F a b r i k b e s i t z e r ,  H a g e n .  *  1 8 5 6 . f  1 0 .  9 .  1 9 3 6 .

Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhüttenleute
am 28. November 1936 in D ü s s e I d o r f.


