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D ie geschichtliche Entwicklung der Herminenhütte in Laband, O .-S., 
in den Jahren 1848 bis 1926.

Von Direktor S ip l.^ n g . Dr. jur. C o rn e liu s  N e t te r  in Laband. O.-S.
[Bericht Nr. 88 des Walzwerksausschusses des Vereins deutscher Bisenhüttenleute1).]

(Gründung der Hütte im  Jahre 1848 und Beschreibung ihrer Einrichtungen, Erweiterung der Anlagen in  den Jahren 
1855 bis 1925 nebst Angaben über Einrichtungen und Leistungen.)

Die geschichtliche Entwicklung dieses oberschlesischen 
Hüttenwerkes ist deshalb von allgemeinerer Bedeu­

tung, weil sie nicht nur kennzeichnend für die anderen 
oberschlesischen Werke ist, sondern auch für manche 
andere mitteleuropäische Hüttenwerke, über deren Aufbau 
im Schrifttum wenig Aufzeichnungen zu finden sind.

Die Herminenhütte wurde im Jahre 
1848 von der Breslauer Eisenfirma Caro 
& Sohn auf einem alten Miililengrund- 
stück in Laband-Hammer, O.-S., erbaut.
Zuerst wurde ein Puddelwerk m it vier 
Oefen errichtet sowie ein Luppen­
schwanzhammer und eine Luppen­
strecke, die beide durch ein Wasserrad 
von 20 PS Leistung angetrieben wurden.
Durch ein zweites unterschlächtiges 
Wasserrad von gleicher Leistung wurden 
eine Feineisenstraße und eine Schere an­
getrieben. Den maschinellen Teil der 
Einrichtungen, den Antrieb und die 
Walzen lieferte die Maschinenbauanstalt 
J. L. Hofmann in Breslau, während die 
gußeisernen Teile von den Königlichen 
Hüttenämtern und einer Gleiwitzer 
Firma geliefert wurden. Die Bauaufsicht 
und die erste Betriebsleitung übernahm 
der frühere Herzoglich Ratiborsche 
Hütteninspektor Kirstein aus Räuden.
Das Roheisen lieferten zum Teil die 
Groß-Strehlitzer Werke des Grafen Re- 
nard, zum Teil stammte es aus den 
weiter östlich gelegenen Werken, wie 
der Antonienhütte. Auch Halbzeug 
wurde für deren Rechnung verwalzt. 
arbeitenden Stoffe kamen teils als

genen Bahnverkehrs auf der Bahnstrecke Gleiwitz—Kandrzin 
verlegt und in den Bahnhof Laband eingebunden werden.

Der Walzplan umfaßte im Jahre 1848 Flacheisen von 
26 bis 104 mm Breite und 22 bis 26 mm Stärke (1 bis 4" 
Breite und 7/ 8 bis 1" Stärke), Rund- und Vierkanteisen 
von 26 bis 78 mm (1 bis 3" Stärke).

Abbildung 1. Herminenhütte um das Jahr 1860.

anderer Werke 
Alle zu ver- 

Wasserfracht auf 
dem von Friedrich dem Großen gebauten, noch heute in 
Benutzung stehenden Klodnitzkanal, teils kamen sie 
mit der H auptbahn auf dem Anschlußgleis an, das auf der 
freien Bahnstrecke zwischen Laband und Tatischau ab­
zweigte, und die Walzware ging auf demselben Wege hinaus. 
Erst im Jahre 1887 mußte das Anschlußgleis wegen des gestie-

D Erstattet in der 23. Vollsitzung am 5. November 1930. 
Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., Düsseldor , 
Postschließfach 664, zu beziehen.
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Im Jahre 1855 wurde eine zweite Walzenstrecke, das 
spätere Feinwerk I, aufgestellt. Eine stehende Dampf­
maschine von J. L. Hofmann in Breslau lieferte die Antriebs­
kraft. Eine zweite Dampfmaschine von 140 bis 185 PS 
gelangte im Jahre 1859 für die Luppenstrecke zur Auf­
stellung und m it dem dadurch freigewordenen Betriebs­
wasser für den bisherigen Antrieb konnte die Leistung des 
Wasserrades an der anderen Feinstraße gesteigert werden. 
Gleichzeitig wurde auch der Wasserhammer durch einen 
solchen mit Dampfantrieb ersetzt. Die Betriebskraft für 
alle diese Maschinen wurde Abhitzekesseln entnommen, 
die als gewöhnliche Walzenkessel hinter den Puddelöfen und
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den als Wärmöfen aufgestellten Schweißöfen angeordnet 
waren. Vom Jalirel862 an erhielten diese Oefen durch die ersten 
in Europa aufgestellten Ventilatoren Unter wind (A ll . 1).

Bis zum Jahre 1873 entstanden zwei weitere Feineisen­
straßen und eine Drahtstraße, für die ebenfalls J. L. Hof-

Abb. 2. Erzeugung der Walzwerke in den Jahren 1892 bis 1930.

mann in Breslau die Walzenzugmaschinen lieferte. Ueber 
die Höhe der damaligen Erzeugung liegen leider keine 
Zahlen mehr vor. Erst im Jahre 1876 wird die durch­
schnittliche jährliche Erzeugung auf fünf Feinstraßen mit 
etwa 15 000 t  angegeben.

Im Jahre 1887 wurde die Herminenhütte von der 
Firma Caro & Sohn in die neugegründete Oberschlesi­
sche Eisenindustrie A.-G. 
eingebracht, und damit 
begann ein neuer Abschnitt 
in der Entwicklung der 
Hütte. Es wurde ein Fein­
blechwalzwerk gebaut, das 
im Jahre 1894 auch dieWal- 
zung vonNickelblechen und 
nickelplattierten Blechen 
aufnahm, die vorhandenen 
Antriebe der Strecken wur­
den durch Erhöhung der 
Dampfspannung von 4,5 
auf 5 at verstärkt, dadurch 
die Erzeugung gesteigert, 
so daß sie im Jahre 1893 
auf 22 180 t  stieg. Ln 
Puddelwerk standen zu 
Anfang der neunziger Jahre 
23 Puddelöfen mit 21 Ab­
hitzekesseln (620 m 2 Heiz­
fläche) unter Feuer. Die 
Feinwerke I bis V hatten 
15 Schweißöfen mit 12 Ab­
hitzekesseln (282 m 2 Heiz­
fläche), außerdem standen 
noch 8 Ersatzkessel zur 
Verfügung. Der Unterwind 
für die Schweiß- und Pud­
delöfen wurde in einem be­
sonderen Gebläsehaus er­
zeugt, in dem zwei Venti­
latoren mit Dampfantrieb, 
der eine noch aus dem 
Jahre 1862 und der andere 
aus 1892 (mit 61000 m 3/h  
bei 50 mm Druck) stam­
mend, aufgestellt waren.
Für den großen Bedarf 
des Werkes an feuerfesten 
Steinen war eine eigene

Ziegelei errichtet worden, in der monatlich 32 000 bis 36 000 
Schamotteziegel aus altem Ziegelbruch, Riegersdorfer Ton 
und Crummendorfer Quarzschiefer gebrannt wurden.

Der Walzplan umfaßte um das Jahr 1890 alle Sorten 
Bandeisen von 16 X 0,7 bis 78 x  3,25 mm, T-Eisen und 
Winkeleisen bis zu den 50er Sorten, U-Eisen, Halbrund-, 
Rund- und Vierkanteisen und eine ganze Reihe besonderer 
Formeisen für Sonderzwecke.

Die weitere Entwicklung der Herminenhütte kann man 
am besten an den Erzeugungszahlen verfolgen (A ll. 2). 
Zusammenhängende Zahlen liegen erst seit 1892 vor, sie 
zeigen den ständigen, nur durch Konjunkturrückschläge 
unterbrochenen Anstieg bis zum Jahre 1900. In  diesem 
Jahre fiel gänzlich unerwartet der Walzeisenpreis um 
70 J l /1, und die H ütte war genötigt, durch umfangreiche 
Betriebseinschränkungen ihre Erzeugung der verringerten 
Nachfrage anzupassen. Im Dezember 1901 war der Preis 
auf unter 100 J t / t  ab Werk zurückgegangen, als unter 
dem Druck der andauernden Verlustgeschäfte ein Zu­
sammenschluß der deutschen Walzwerke zur Festsetzung 
von Mindestpreisen zustande kam und damit dem weiteren 
Preisrückgang gesteuert wurde.

Im Jahre 1903 wurde Feinwerk I I I  abgebrochen, der 
Erzeugungsausfall aber schnell durch allgemeine Leistungs­
steigerung auf den anderen Straßen ausgeglichen. Der Ab-
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Abbildung 3. Herminenhütte um das Jahr 1900.
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Zahlentafel 1. A n g a b en  üb er d ie  F ein w erk e  I b is V.
1903/1904 F einw erk  1 F einw erk  I I F ein werk I I I Feinw erk IV  1 Feinw erk V

Vorstreck-Trio . . 

Fertigstreck-Trio .

Fertigstreck-Trio .

Fertigstreck-Duo .

Walzplan . . . .

Erzeugung in der 
12-h-Schicht . .

390 mm Dmr.
1100 mm Ballenlänge

Zwei Gerüste zu 
238 mm Dmr.
710 mm Ballenlänge

Zwei Gerüste zu 
240 mm Dmr.
420 mm Ballenlänge

Bandeisen:
25 bis 80 x  3,5 bis 

5,5 mm

Flacheisen :
13 bis 16 mm breit 
6,5 bis 13 mm stark

Rund- und Vier­
kanteisen :

10 bis 23 mm stark

Gitter-, Fenster-, 
Halbrund-, Tür­
schlageisen

12,4 bis 14,1 t

280 mm Dmr.
785 mm Ballenlänge

Drei Gerüste zu 
250 mm Dmr.
710 mm Ballenlänge

Zwei Gerüste zu 
240 mm Dmr.
420 mm Ballenlänge

Bandeisen:
6,5 bis 17 mm breit; 
schwächste Sorte 
0,7 mm stark

Flacheisen:
10 X 6, 11 x  9 bis 

16 X 8 mm

Rund- und Vier­
kanteisen;

5 bis 11,5 mm stark

Kaliberbandeisen; 
26 bis 39 mm breit

7,5 bis 8 t

250 mm Dmr.
785 mm Ballenlänge

Drei Gerüste zu 
250/280 mm Dmr. 
710 mm Ballenlänge

Zwei Gerüste zu 
240 mm Dmr.
420 mm Ballenlänge

Bandeisen:
16 X  0,7 bis 39 

X 5 mm

Flacheisen:
18 x  6,5 bis 23 

X 8 mm

5 bis 6 t

Zwei Duo 
410 mm Dmr.

1285 mm Ballenlänge

Zwei Gerüste zu 
250 mm Dmr.
710 mm Ballenlänge

Zwei Gerüste zu 
240 mm Dmr.
420 mm Ballenlänge

Bandeisen:
18 X  0,75 bis 
46 X  5 mm

Flacheisen:
18 x  6,5 bis 
23 X 8 mm

Fenster-, Gittereisen 
sowie kleine 
± -  H ,  l_l

9,3 bis 10 t

390 mm Dmr.
1150 mm Ballenlänge

Drei Gerüste zu 
250 mm Dmr.
710 mm Ballenlänge

Drei Gerüste zu 
220/240 mm Dmr. 
420 mm Ballenlänge

Rund- und Vier­
kanteisen :

5 bis 11 mm Dmr.

4,2 bis 10 mm [ß 

10,3 bis 11 t

bruch dieser Strecke war die Folge einer mit der Bismarck­
hütte im Jalire 1903 abgeschlossenen Interessengemein­
schaft zur Vereinheitlichung der beiderseitigen Walzpläne. 
Nach Angliederung der Bethlen-Falvahütte löste die Bis­
marckhütte am 1. Januar 1907 den Vertrag. 1908 wurde 
das Feinwerk II  abgebrochen, aber die steigende Erzeugung 
der anderen Straßen glich schon im nächsten Jahre auch 
diesen Ausfall wieder aus, sie stieg stetig, bis die Höchst­
leistung der Vorkriegszeit m it fast 35 000 t  im Jahre 1912 
erreicht wurde. Vom Jahre 1913 ging durch einen all­
gemeinen Rückschlag in der Eisenindustrie die Erzeugung 
bis zum Ausbruch des Krieges gewaltig zurück. Unter dem 
Einfluß der Kriegslieferungen stiegen zwar die Erzeugungs­
zahlen wieder, ohne jedoch die Höhe des Jahres 1912 zu 
erreichen. Im Jahre 1919 nach dem Umsturz liegt die 
Leistung der H ütte unter der des Jahres 1892. Doch schon 
im Jahre 1920 wird die Höchstleistung während der Kriegs­
jahre wieder überholt, und 1923 werden erstmalig auch 
die Zahlen des Jahres 1912 wieder erreicht. Noch einmal 
gibt es einen erheblichen Rückschlag als Folge der Geld­
entwertung und der Einführung der Goldwährung, aber 
dann beginnt im Jahre 1926 nach Eingliederung der Her­
minenhütte in die Vereinigten Oberschlesischen H ütten­
werke der neueste Zeitabschnitt, über den später berichtet 
werden wird.

Die ständigen Leistungserhöhungen im Zeitabschnitt 
von 1890 bis 1926 sind natürlich nur möglich gewesen durch 
eine ständige Verbesserung der Betriebseinrichtungen. Den 
Höhepunkt der baulichen Ausbreitung hatte die Herminen­
hütte um das Jah r 1900 erreicht (Abb. 3).

Im Puddelwerk standen 32 Oefen, deren Abhitze zum 
größten Teil unter Röhrenkesseln von je 100 m2 Heiz­
fläche mit Ueberhitzer nutzbar gemacht wurde, die in den 
Jahren 1896 bis 1900 an Stelle der alten Flammrohrkessel 
aufgestellt worden waren. Die Oefen machten in 12 h vier 
bis sechs Chargen zu ungefähr 300 bis 350 kg. Die Gesamt­
erzeugung der Puddelei wird für das Jah r 1901 m it 18 000 t

angegeben. An den fünf Straßen standen je 3 Oefen, also 
insgesamt 15 Schweißöfen, die ebenfalls zum größten Teil 
mit Abhitzekesseln ausgerüstet waren. Die Dampfspannung 
war auf 10 at erhöht worden. Für das Speisewasser, das 
der Klodnitz entnommen wurde, bestand eine große Wasser­
reinigungsanlage. Eine elektrische Zentrale war errichtet 
worden, und damit wurde die elektrische Beleuchtung, die 
seit 1882 als erste in Oberschlesien bestand, wesentlich 
erweitert. Für die größeren Dampfmaschinen wurden zwei 
große Zentral-Oberflächenkondensationen beschafft.

Zwei Kaltwalzgerüste zur Herstellung von kaltgewalztem 
Bandeisen und eine Topfglühofenanlage waren schon im 
Jahre 1893 aufgestellt worden, und im Blechwalzwerk 
wurde 1894 für die Sonderheit dieser Abteilung, für die 
Herstellung nickelplattierter Geschoßnäpfchen, ein Neubau 
mit den erforderlichen maschinellen Einrichtungen an­
schließend an das Blechwerk errichtet. Obwohl ein 
Näpfchen nur 3 g wog, betrug die Jahresleistung der An­
lage 1898 über 240 t.

Die fünf Walzwerke bestanden aus Vor- und Fertig­
strecken, über die Zahlentafel 1 Auskunft gibt.

Bei den Walzplänen der einzelnen Straßen fällt es auf, 
daß auf jeder Straße Bandeisen in den schmalen Sorten 
gewalzt wurde. Die Erklärung liegt darin, daß das Band­
eisen der Herminenhütte wegen seiner Güte und seines 
schönen blauen Aussehens, das nur bei Verwendung eng­
lischer Walzen erreicht wurde, sehr begehrt war, daher 
beim Fehlen anderer Aufträge die erwünschte Füllarbeit 
bot. Daß dabei die Erzeugung bei Bandstärken bis 0,7 mm 
herab und bei den verwendeten Knüppelgewichten von 
1,5 kg nicht groß war, kann nicht wundernehmen. Auch 
die sonstigen für die damalige Zeit schon geringen Erzeu­
gungszahlen je Schicht finden ihre Erklärung in der auf 
kleine Knüppelgewichte eingestellten Anlage.

Im Jahre 1902 verkaufte die Oberschlesische Eisen­
industrie A.-G. das Blechwalzwerk an die Vereinigten 
Deutschen Nickelwerke, und am 20. Mai 1906 wurde die
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Puddelei stillgesetzt, in deren Hallen ein neues Kaltwalz­
werk mit 18 Gerüsten und 150-PS-Motorantrieb sowie 
allem nötigen Zubehör errichtet wurde. In  den folgenden 
Jahren bis 1910 wurde die Kaltwalzwerksanlage durch 
Aufstellung von 13 weiteren Gerüsten und durch Ver­
stärkung des Antriebes erweitert, so daß sie vor Ausbruch 
des Weltkrieges bereits 31 Walzgerüste hatte, auf denen 
sowohl Eisen- als auch Stahlsorten von der weichsten bis 
zur härtesten Beschaffenheit in der Breite von 10 bis 
150 mm und 0,1 bis 3 mm Stärke gewalzt wurden. Während 
des Krieges und nach dem Kriege kamen noch drei weitere 
Gerüste hinzu, so daß das Kaltwalzwerk bis zum heutigen 
Tage 30 Kaltwalzgerüste mit Gruppentransmissionsantrieb 
von 513 PS und vier Walzgerüste m it unmittelbarem 
Motorenantrieb von insgesamt 375 PS hat, Die Glüherei 
umfaßte sowohl gewöhnliche Topfglühöfen mit Planrost­
feuerung als auch drei kontinuierlich arbeitende Muffel­
glühöfen mit Leuchtgasfeuerung. Seit 1907 war auch eine

Die alten Schweißöfen brauchten natürlich verhältnis­
mäßig viel Kohle (40 und 45 %). Als im Jahre 1914 der 
erste Stoßofen auf dem neuerbauten Feinwerk II in Betrieb 
kam, gab es die erste große Senkung im Kohlenverbrauch. 
Die folgenden Jahre des Krieges brachten mit der Ver­
schlechterung der Kohlenbeschaffenheit wieder einen be­
deutenden Anstieg, der aber in den Nachkriegsjahren sogar 
etwas unter den Vorkriegsstand zurückging. In den Jahren

;S 7000

I  
I

300

1̂ «oo

■ m e ross w o 7osr 7oss 7oso wso
JaOr

Abbildung 5. Kesselheizfläehe in den 
Jahren 1890 bis 1930.

1923 und 1924 ist dann mit der Aufstellung von Stoßöfen 
auch an anderen Straßen der Kohlenverbrauch auf die 
heutigen niedrigen Werte gesunken, außerdem ging man 
in diesen Jahren auch dazu über, die bisher bezogene 
Kleinkohle durch die erheblich billigere Staubkohle zu 
ersetzen.

Im Jahre 1922 verloren durch die Abtretung des ost­
oberschlesischen Industriegebietes die beiden einzigen,

7 0 0 r

30
Abbildung 4. Leistung der Walzwerksantriebe in den 

Jahren 1888 bis 1930.

Härtereianlage, bestehend aus drei Oefen mit Generator­
feuerung im Betrieb, so daß auch gehärtete Stahlbänder 
geliefert werden konnten. Die Härterei wurde allerdings 
schon im Jahre 1910 wegen geringer Ertragsfähigkeit auf­
gelassen. In der Glüherei wurden die Durchziehöfen im 
Jahre 1920 abgebrochen und die Topfglühöfen in Vor- und 
Fertigglühöfen umgebaut.

Im Warmwalzwerk wurden — nachdem im Jahre 1907 
das Werk an das' Netz des Oberschlesischen Elektrizitäts­
werkes angeschlossen worden war — die Antriebe der 
Walzenstraßen verstärkt und der Neuzeit entsprechend um­
gestaltet. Im Jahre 1908 wurde das Feinwerk I I  still­
gelegt und in den Jahren 1913 und 1914 neu aufgebaut. 
Feinwerk I II  wurde bereits im Jahre 1903 abgebrochen, 
Straße V im Jahre 1914, so daß vor den Kriegsjahren 
nur die drei Straßen I, I I  und IV bestanden.

Ueber die Vergrößerung der maschinellen Einrichtungen 
geben die Leistung der Walzenzugmaschinen in den Jahren 
1890 bis 1930 (Abb. 4) und die Kesselheizfläche auf der 
Herminenhütte in den Jahren 1890 bis 1930 (Abb. 5) 
Auskunft. Auch der Kohlenverbrauch nahm in diesem 
Jahrhundert eine beachtenswerte Entwicklung (Abb. 6).
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Abbildung 6.

Kohlenverbrauch in den Jahren 1908 bis 1930.

außer der Donnersmarckhütte bei Deutschland gebliebenen 
Eisenhüttenkonzerne, die Oberschlesische Eisenbahnbedarfs- 
A.-G. und die Oberschlesische Eisenindustrie A.-G., wichtige 
Teile ihrer Erzeugungsstätten. Die erste Gesellschaft verlor 
mit der Friedenshütte ihr Rohstoffwerk und die zweite in der 
Baildonhütte ihr Qualitätsstahlwerk. So war es natürlich, 
daß die beiden Rumpfgesellschaften sich zusammenschlossen, 
um die Schäden der neuen Grenzziehung wenigstens etwas 
auszugleichen. In diese Zeit — also zum Teil noch vor der 
Gründung der Vereinigten Oberschlesischen Hüttenwerke 
im Jahre 1926 — fallen die ersten Anfänge des Um­
baues der Herminenhütte, über den später berichtet 
werden soll.
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V ergleichende Untersuchungen an natürlichem und künstlichem  
Schweißstahl (A ston-Eisen).

Von W o lfg a n g  von  G u tm a n n  und H an s  E sse r  in Aachen.
[Mitteilung aus dem Institut für Eisenhüttenkunde der Technischen Hochschule Aachen.]

(Aston- Verfahren. Chemische und metallographische Untersuchung. Eotbruch- und Schweißbarkeitsprüfung. Ausscheidungs­
härtung. Kerbzähigkeit, Zug- und Verfestigungsversuche. Alterungsneigung. Korrosionsverhalten.)

Mit der Ausbreitung der neuzeitlichen Stahlherstellungs­
verfahren begann die Verdrängung des Puddelver- 

fahrens in einem Maße, daß es seine Bedeutung als Eisen- 
Großerzeugungsverfahren vollkommen einzubüßen schien. 
Indessen hat sich der nach dem Puddelverfahren hergestellte 
Schweißstahl einige bevorzugte Verwendungsgebiete er­
halten, und es werden z. B. in den Vereinigten Staaten be­
trächtliche Mengen von Schweißstahlrohren hergestellt. Es 
gibt dort Werke mit einer Jahreserzeugung von 60 000 bis 
100 000 t. Für die Entwicklung des Puddelverfahrens, be­
sonders seit dem Aufblühen der Flußstahlerzeugungsver­
fahren, waren zwei Forderungen maßgebend: einmal die 
Verringerung der Erzeugungskosten und dann die Steigerung 
der Erzeugung. Die Verwirklichung dieser Forderungen 
führte von dem alten Handpuddelverfahren weg zur Mecha­
nisierung der vorzunehmenden Arbeitsvorgänge, zu beweg­
lichen Oefen, die bis vor kurzem die Endglieder der E n t­
wicklung bildeten. Seit etwa drei Jahren hat nun in Amerika 
ein Schweißstahlerzeugungsverfahren wirtschaftliche Be­
deutung erlangt, das sich ganz und gar von den bisher be­
kannten Verfahren unterscheidet. Es ist das Aston-Ver­
fahren, benannt nach seinem Erfinder James Aston. Es 
soll in seinen Grundzügen kurz beschrieben werden.

Das Aston-Verfahren1) unterscheidet sich von dem üb­
lichen Puddelverfahren grundsätzlich dadurch, daß die Um­
wandlung des Roheisens in Schweißstahl nicht in einem 
einzigen Ofen fortlaufend vor sich geht, sondern daß sie 
stufenweise in verschiedenen 
Vorrichtungen vorgenommen 
wird. Das im Kupolofen er­
schmolzene Roheisen mit 
einem Schwefelgehalt von etwa 
0,06 bis 0,1 %  wird m it Soda 
bis auf einen Schwefelgehalt 
von 0,035 bis 0,05 %  ent- 
schwefelt und im Konverter 
Verblasen. Das erblasene Me­
tall hat etwa folgende Zusam­
mensetzung : 0.06 bis 0.08 %  C;
0.012 bis 0,028 %  Si: 0,02 bis 
0,04% Mn; ~ 0 ,1 % P ;  0,04 
bis 0,06 %  S.

Aus dem Konverter wird der Stahl in eine Pfanne und 
aus dieser in einen besonderen zu etwa zwei D rittel mit 
Schlacke gefüllten Behälter vergossen. Im Eingießen des 
flüssigen Stahles in die flüssige Schlacke liegt das Wesen 
des Aston-Verfahrens. Durch das Zusammenwirken von 
Metall und Schlacke, deren Temperaturen etwa 300° aus­
einander liegen, tr i t t  eine plötzliche und so heftige Gasent­
wicklung ein, daß dadurch das eingegossene Metall in kleine 
Tröpfchen zerstäubt wird. Diese sammeln sich infolge ihres 
spezifischen Gewichtes, vermischt m it fein verteilter 
Schlacke, am Boden des Gefäßes an und bilden dort eine 
poröse, schwammige Masse, die mit der üblichen Puddelluppe 
eine große Aehnlichkeit aufweist. Die Temperatur der ver­

>) H. S. R a w d o n  und 0 . A. K n ig h t: Bur. Standards J.
Research 3 (1929) S. 953/92.

wendeten Schlacke schwankt meist zwischen 1250 und 1350°. 
Die Temperatur des Stahles liegt gewöhnlich zwischen 1500 
und 1580°. Da beim Eingießen des Stahles in die Schlacke 
die letzte stark überhitzt wird, muß durch Zusatz von ge­
pulverter, kalter Schlacke während des Eingießvorgangs da­
für gesorgt werden, daß die Schlackentemperatur nicht zu 
hoch ansteigt, da sonst die Eisenverteilung in der am 
Boden sich ansammelnden Luppe zu grob wird.

Die Zusammensetzung der beim Aston-Verfahren be­
nutzten Schlacke gleicht fast vollständig derjenigen einer 
gewöhnlichen Puddelschlacke. Jene weist vor dem Ein­
gießen des Stahles 8 bis 10 % Si02, 65 bis 72 %  FeO, 15 bis 
23 %  Fe20 3 und nach dem Eingießen des Stahles 8 bis 
11 %  SiO,, 70 bis 78 %  FeO und 8 bis 14 %  F e ,0 , auf. Das 
Schmelzen der Schlacke wird in Kupol- oder Flammöfen 
vorgenommen.

Die Weiterverarbeitung der Luppe unterscheidet sich 
grundsätzlich nicht von der beim gewöhnlichen Puddelver­
fahren üblichen.

Der Zweck der vorliegenden Untersuchungen war fest­
zustellen, wieweit sich der künstlich erzeugte Schweißstahl 
in seinen Eigenschaften vom natürlichen Puddelstahl unter­
scheidet. Es wurden deshalb Parallelversuche an zwei 
Aston-Eisensorten, die in Stangen von 30 x  30 x  400 mm3 
Vorlagen, und an natürlichem Puddelstahl, der in allen Ver­
arbeitungsstufen von der Luppe bis zum ausgewalzten Profil 
vorlag, durchgeführt. Zur Prüfung der Korrosionssicherheit

wurden als Vergleichswerkstoff ein Kohlenstoff- und ein 
Chrom-Kupfer-Stahl herangezogen2).

C hem ische  U n te rsu c h u n g . Die Ergebnisse der che­
mischen Untersuchung sind in Zahlentafel 1 wiedergegeben.

Der Kohlenstoffgehalt des Aston-Eisens liegt unter dem 
des natürlichen Schweißstahles. Dagegen hat der künstliche 
Schweißstahl einen höheren Schwefelgehalt. Die Gehalte 
an Silizium sind in beiden Eisensorten gleich. Der Mangan- 
gehalt ist im natürlichen Schweißstahl höher als im künst­
lichen, während für den Phosphorgehalt das Umgekehrte gilt. 
Der Rückstand von Alt der 1,03 %  betrug, wurde ebenfalls 
untersucht und ergab folgende Zusammensetzung: 0,02 %  
S i02, 0,88 %  FeO, 0,03 %  Mn und 0,10 %  CaO.

2) C. H. H er ty  und G. R. E it le r e r :  Mining and Metallurgi- 
cal Investigations (1928) Bull. 36; vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 664/66.

Zahlentafel 1. E r g e b n is s e  d er  c h e m is c h e n  U n te r s u c h u n g .

Probenbezeichnung
Chemische Zusam mensetzung in  %

0 Si Mn p s o 2 Cu Cr

A Aston-Eisen . . . 0,032 0,092 0,17 0,14 0,017 0,42 _ _
A, Aston-Eisen*) . . . 0,025 0,1 0,11 0,145 0,035 0,53 -- —
B Armco-Eisen . . . 0,015 0,005 0,028 0,006 0,030 0,042 0,05 —
C Weicheisen (Krupp) 0,08 0,025 0,13 0,007 0,035 — — —
D Kohlenstoffstahl. . 0,27 0,21 0,74
E Chrom-Kupfer-Stahl nicht bestimmt 1,73 0,63
F, (Probe 5, 6, 7, 8 )t) 0,045 0,096 0,43 0,066 0,008 0,62 — —
F? (Probe 9, 10, 11, 12) 0,06 0,101 0,45 0,068 0,009 0,58 — —

f 3 (Probe 13) . . . . 0,04 0,084 0,44 0,06 0,006 0,68 — —
*) Enthielt außerdem noch 0,025 % As und 0,013%  Sb. | )  ®T> F 2, P3: Schweißstahl; 

5: Rohluppe, 6: Luppe gepreßt, 7: Luppe gewalzt, 8: gewalzte Stücke verschweißt, 9 bis 12: 
zunehmender Verwalzungsgrad, 13: fertig ausgewalzt.
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G e fü g e u n te rsu c h u n g . Es wurden makroskopische 
und mikroskopische Gefügeuntersuchungen im Anlieferungs­
zustand und nach normalisierender Glühung bei 1000° vor­
genommen. Verglichen wurden das Fertigprofil des Puddel- 
stahles F 3 und das oben erwähnte Aston-Eisen (Querschnitt 
30 X 30 mm2). Bemerkenswerte Unterschiede zwischen 
natürlichem und künstlichem Schweißstahl konnten nicht 
festgestellt werden.

Die Untersuchung der ungeätzten Schliffe zeigte eine 
regellose Verteilung von großen und kleinen Schlackenein­
schlüssen bei beiden Werkstoffen. Die Aetzung mit Salpeter­
säure ließ neben der unterschiedlichen Korngröße, die haupt­
sächlich durch den verschiedenen Verarbeitungsgrad bedingt 
war, nichts weiter erkennen. Die Schlackeneinschlüsse sind 
beim künstlichen Schweißstahl etwas größer als beim natür­
lichen. In Abb. 1 und 2 sind Schlackeneinschlüsse wieder-

X 200

lieferungszustand, nach Normalisierung bei 1000°, nach Ab­
schreckung der normalisierten und 1 h bei 680° geglühten 
Proben in Eiswasser und nach einstündigem Anlassen dieser 
abgeschreckten Proben auf 40, 60, 80,100,150,200,300 und 
400°. Die Proben 5 bis 13 zeigen untereinander im Anliefe­
rungszustand kaum Härteunterschiede. Die Härte im üblich 
geglühten Zustand unterscheidet sich nur sehr wenig von der­
jenigen des Anlieferungszustandes. Senkrecht und quer zur 
Walzrichtung sind ebenfalls keine großen Härteunterschiede 
vorhanden. Die Härtesteigerung durch Abschreckung und 
durch Anlassen ist bei dem Aston-Eisen geringer als bei dem 
natürlichen Schweißstahl. Dies dürfte teilweise auf den 
unterschiedlichen Kohlenstoffgehalt der beiden Eisensorten 
zurückzuführen, diese Erklärung jedoch nicht für den ge­
samten Unterschied maßgebend sein. Bei beiden Eisen­
sorten wird der Höchstbetrag der Ausscheidungshärtung bei 
100° erreicht. Der Verlauf der Härteänderungen in Ab­
hängigkeit von der Anlaßtemperatur geht aus Abb. 3 hervor.

X 500

Abbildung 1. Schlackeneinschluß im natürlichen 
Schweißstahl.

gegeben. Die weißen, tannenbaumartig angeordneten Be­
standteile, die in der grauen Grundmasse eingebettet sind, 
sind Eisenoxydulteilchen. Die Grundmasse selbst besteht 
aus Fayalit (2 FeO • Si02) 2).

R o tb ru c h p rü fu n g . Versuche dieser Art wurden nur 
an Aston-Eisen durchgeführt. Es wurde ein 18 mm starker 
Quadratstab benutzt. Die Verwinde-, Ausbreit- und Biege­
probe wiesen starken Rotbruch nach. Sobald beim Schmie­
den nach voraufgegangener Erhitzung auf Weißglut eine 
Temperatur von etwa 850° erreicht wurde, ging der Werk­
stoff zu Bruch. Der Abfall der Schmiedbarkeit t r itt  so plötz­
lich ein, daß man annehmen muß, daß mit seinem Beginn 
der Erstarrungspunkt der Einschlüsse im Eisen erreicht ist. 
Man muß daher für die Warmverarbeitung von Aston-Eisen 
Temperaturen wählen, bei denen diese Einschlüsse voll­
ständig bildsam sind.

Die S c h w e iß b a rk e it  von Aston-Eisen ist gut. Man 
darf daraus schließen, daß die oxydischen Einschlüsse nicht 
zu viel Manganoxyde, aber genügend Kieselsäure enthalten, 
um ein leicht schmelzbares Silikat zu 
bilden, wodurch die metallische Berüh­
rung der bei der Schweißung zu ver­
einigenden Flächen durch leichten Druck 
herbeigeführt wird. Beim Rotbruchver­
such und bei der Prüfung der Schweißbar­
keit ist also kein merklicher Unterschied 
in dem Verhalten von natürlichem und 
künstlichem Schweißstahl feststellbar.

Die A u ss c h e id u n g s h ä r tu n g  wurde 
an den Proben 5 bis 13 (Ft' bis F3) und 
A verfol rt. Die Prüfung erstreckte sich 
auf Bestimmung der Brinellhärte imAn-

Abbildung 2. Scblackeneinschluß im künstlichen 
Schweißstahl.

Die K e rb z ä h ig k e i t  wurde an den Proben 5, 7, 9,11,13 
und A untersucht. Der Prüfung wurde die kleine Probe des 
Deutschen Verbandes für die Materialprüfungen der Technik 
1926 zugrunde gelegt (100 X 10 X 8 mm3; Bruchquer­
schnitt 10 x  5 mm2, Spitzkerb 45 °). Sämtliche Probekörper 
wurden in Sand eingepackt, bei 890° normalisierend ge­
glüht und in Eiswasser abgeschreckt. Die Proben 5, 7, 9, 
l l  und 13 wurden auf 280°, die Probe A auf 100, 200, 300 
und 400° angelassen. Die Ergebnisse der Kerbzähigkeits­
prüfungen sind in Zahlentafel 2 zusammengestellt.

Im Anlieferungszustand steigt die Kerbzähigkeit des 
natürlichen Schweißeisens mit dem Warmverformungsgrad 
an. Verglichen m it Werkstoff 13, d. h. mit der letzten Ver­
formungsstufe des natürlichen Schweißeisens, liegt die Kerb­
zähigkeit von Aston-Eisen höher sowohl im Anlieferungs­
zustand als auch nach verschiedener Wärmebehandlung.

Z e rre iß v e rsu c h e  wurden an den Proben 5, 7, 13, A 
und Aj in folgenden Zuständen ausgeführt: Anlieferungszu­
stand, bei 950° normalisiert und im Ofen abgekühlt, von

Zahlentafel 2. K e r b z ä h ig k e i t  der u n t e r s u c h t e n  P ro b en .

Probenbezeichnung . . . . 5 7 9 11 13 A

K erbzähigkeit in  m kg/cm 2

Anlieferungszustand . . . 4 ,C 6 4 ,6 4 4 ,0 5 ,7 2 7 ,0 8 8 ,4 2
Bei 9 5 0 °  normalisiert, Ofenab­

kühlung ............................ _ 6 ,2 0 5 ,3 2 4 ,8 5 ,5 6 8 ,1 8
Normalisiert, in Eiswasser abge­

schreckt . . . . _ 9 ,9 2 __ 9 ,5 7 ,6 6 7 ,8 5
1 0 0 °  angelassen . . . . __ _ __ 7 ,4 6
2 0 0 ° __ __ 8 ,5 6
2 8 0 ° 7 ,9 8 7 ,9 8 9 ,3 __ 7 ,7 2 —
3 0 0 ° __ __ 1 0 .6 4
4 0 0 ° — — — — — 10,1
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Z a h le n ta fe l  3.  F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  de r  u n t e r ­
s u c h t e n  P r o b e n .

Probenbezeichnung
S treck ­
grenze

kg/m m 2

Zug­
festig­

keit
kg/m m 2

Deh­
nung

0//o

E in ­
schnü­
rung

o/

Anlieferungszustand

5 ............................................................... 18 30,5
7 ................................................... 18,6 33,3 22,4 45,9
13................................................... 19,7 33,4 22,4 47,7
A ................................................... 21,6 36,6 31,0 39,9

950° normalisiert, Ofen abgekühlt:

5 ............................................................... 18,6 31,0 22,4 41,3
7 ................................................... 20,3 34,1 22,1 45,2
13................................................... 20,3 32,2 — —
A ................................................... 17,4 33,8 26,4 44,7
Aj u n g e sc h w e iß t ................... 19,9 32,5 20,0 35,0
Aj geschweißt (außerhalb der

Schweiße gerissen) . . . 21,7 35,2 24,7 55,3
9 5 0 °  normalisiert, Eiswasser abgeschreckt, auf 2 8 0 °

angelassen:

5 ................................................... _ 38,9 _ _
7 ................................................... 28,5 41,8 13,3 37,5
13................................................... 29,6 42,4 12,8 46,9
A ................................................... 21,6 38,3 25,5 43,0

1. normalisierende Glühung bei 950°, Ofenabkühlung,
2. normalisierende Glühung bei 950 °, Eis wasser abgeschreckt,
3. normalisierende Glühung bei 950°, Eiswasser abgeschreckt, 

angelassen auf 280°.
Die Ergebnisse dieser Versuche sind in Zahlentafel 4 zu­
sammengestellt.

Es zeigt sich, daß die Verfestigungsfähigkeit des natür­
lichen Schweißstahls mit dem Durcharbeitungsgrad ansteigt. 
Im Anlieferungszustand ist sie bei Probe 13, B und C prak­
tisch gleich groß. Mit Armco-Eisen verglichen hat Probe B 
im normalisierten und angelassenen Zustand eine höhere 
Verfestigungsfähigkeit, Für den abgeschreckten Zustand

I

950° in Eiswasser abgeschreckt und auf 280° angelassen. 
Die Ergebnisse der Zerreißversuche sind in Zahlentafel 3 
aufgeführt.

Im Anlieferungszustand zeigt Probe A trotz ihres etwas 
geringeren Kohlenstoffgehaltes bessere Festigkeits- und 
Dehnungswerte als der natürliche Schweißstahl. Nach der 
normalisierenden Glühung und Ofenabkühlung sind Aston- 
Eisen und natürlicher Schweißstahl in den Festigkeits werten 
verhältnismäßig gleichwertig, während nach der Ab­
schreckung die höheren Festigkeitswerte 
beim natürlichen, die höheren Dehnungs­
werte dagegen beim künstlichen Schweiß­
stahl auftreten. Zusammenfassend darf 
man sagen, daß beim Zugversuch 
praktisch zwischen beiden Werkstoffen 
keine großen Unterschiede auftreten.
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Abbildung 4. 

liegt der Wert a',

Zahlentafel 4.

Z e /Y /'/7  7äffP /7  

Natürliche Alterung nach Abschreckung.

bei Armco-Eisen auffallend hoch. Die 
Verfestigungsfähigkeit des Armco-Eisens ist nach den durch­
geführten Versuchen der von Puddelstahl, Armco- und 
Kruppschem Weicheisen vollkommen gleichwertig.
,  A lte ru n g . Probe 13 und A wurden nach normali­

sierender Glühung bei 950° noch bei 680° 1 h lang geglüht, 
V e r f e s t ig u n g s w e r t e  der u n te r s u c h te n  P r o b e n .

O 700 ¿00 JOO
/o /a ß fe m p e rc r fo r  ¿o °C

w o

Abbildung 3. Ausscheidungshärtung von 
natürlichem und künstlichem Schweiß­

stahl in verschiedenen Behandlungs­
zuständen.

Mit Probe At wurden noch Zerreißversuche an geschweiß- 
n Stücken ausgeführt, die bei ordnungsgemäßer Schwei- 
mg gute Ergebnisse lieferten (vgl. Zahlentafel 3).

V e r fe s t ig u n g s v e r s u c h e  wurden an den Werkstoffen 
9 ,10 ,11 ,12 ,13 , A und ferner an B und C im Anlieferungs­
stand ausgeführt. A und C wurden außerdem nach den 
Igenden Wärmebehandlungen dem Verfestigungsversuch
iterzogen:

Probenbezeichnung

o 'o  w ahre 
Spannung 

fü r die Quer- 
sch n itts -  

a b n a h m e =  0 
(aus der V er­
fes tigungs­

kurve ex tra­
poliert) 
kg/m m 2

a.
V erfesti­

gungs­
zahl

Quer­
schn ittsver­
m inderung

4e
berechnet

%

o 'e  w ahre 
Spannung 

an  der 
B ruch­
grenze

kg/m m 2

S cheinbare
Spannung

CTm a x a a d e r
Bruchgrenze

berechnet

kg/ mm2

8 .............................................. 28,8 0,45 18,0 36,9 30,26
9 .............................................. 31,9 0,36 5,7 38,8 41,81

1 0 .............................................. 29,0 0,53 22,64 41,0 31,71
1 1 .............................................. 31,0 0,5 19,0 40,5 32,80
1 2 .............................................. 31,5 0,53 20,28 42,2 33,6
1 3 .............................................. 33,5 0,5 16,5 41,7 34,77
B .............................................. 33,5 0,48 15,1 40,7 34,51

| A, Anlieferungszustand 32,8 0,51 17,84 41,9 34,42
1 A, 950° normal geglüht . 

A, 950° normal geglüht und
32,5 0,56 20,98 44,25 34,96

a b g e s c h r e c k t ...................
A, abgeschreckt und bei

41,0 0,53 11,32 47,0 41,68

280° angelassen . . . . 26,4 0,71 31,4 48,7 33,7
C, Anlieferungszustand . . 32,5 0,56 20,98 44,25 34,96
C, 950° normal geglüht 
C, 950° normal geglüht, ab­

37,0 0,47 10,6 42,0 37,53

geschreckt .......................
C, abgeschreckt und bei

35,6 0,78 27,17 56,8 41,36

280° angelassen . . . . 29,2 0,51 21,37 40,1 31,53

in Eiswasser abgeschreckt und bei Raumtemperatur gelagert. 
Während der natürliche Schweißstahl alterte, war das 
Aston-Eisen praktisch alterungsfrei (Abh. 4). Weiterhin 
wurden die Proben B, C, 13 und A der natürlichen Alterung 
nach Kidtverformung unterworfen. Die Verformungen be­
trugen 5, 10 und 15 %  und wurden nach normalisierender 
Glühung bei 950° vorgenommen. Das Fortschreiten der 
natürlichen Alterung wurde durch Messung der Brinellhärte
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Zahlentafel 5. E r g e b n is s e  der K o r r o s io n s v e r s u c h e  b ei 26 tä g ig e r  V e r s u c h s d a u e r  in  d re i v e r s c h ie d e n e n  L ö su n g en .

Probenbezeichnung . . . 5 6 7 8 0 10 l l 12 13 0 A

E in p ro z e n tig e  S ch w efe lsäu re

Gewichtsverlust in 
g/cm 2 .................. 0,106 0,094 0,109 0,113 0,114 0,102 0,104 0,114 0,114 0,029 0,117 0,2691

E in p ro z e n tig e  N a tro n la u g e

Gewichtsverlust in
g /cm 2 .................. — — — — — —

E in p ro z e n tig e  K o c h sa lz lö su n g

Gewichtsverlust in 
g/cm 2 ................... 0,0033 0,0033 0,0034 0,0033 0,0033 0,0034 0,0039 0,0033 0,0033 0,0034 0,0032 0,0054

an sieben der Kaltverformung folgenden Tagen festgestellt. 
Die Ergebnisse dieser Untersuchungen sind in Abh. 5 auf­
geführt. Werkstoff 13 und A wurden nach Normalisierung 
und lOprozentiger Kaltverformung durch Anlassen auf 50, 
100, 150, 200 und 250° künstlich gealtert. Auch hier wurde 
das Fortschreiten der Alterung durch Messung der Brinell- 
härte verfolgt. Ueber die Alterungsversuche nach vorauf­
gegangener Kaltverformung läßt sich folgendes aussagen: 
Aston-Eisen A zeigt gegenüber natürlichem Schweißstahl 13 

1. nach Kaltverformung eine geringere Härtesteigerung

Zahlentafel 6. K o r r o s io n s v e r s u c h e  in  b e lü f te te m  
W a sser  b e i 2 8 tä g ig e r  V e r s u c h s z e it .

Probe Verformungsgrad . . .  % \ 5 10 15

A I Härtesteigerung in Brinell- | i 24 40 25
13 /  einheiten \ |  32 49 88

2. nach Kaltverformung eine geringere natürliche Alte­
rung (Alterungsdauer 7 Tage)

Probe Verformungsgrad . . .  % 5 10 15

A 1 Härtesteigerung in Brinell- ( 12 14 15
13 f  einheiten \ 39 31 16

Probe Anlaßtemperatur 0 C 50 100 150 200 300

A \ Härtesteigerung / 9 19 36 57 63
13 f  in Brinelleinheiten \ 13 22 34 79 70

Proben-
bezeich-

nung
Probenform O berflächen­

beschaffenheit
Gewichts­

verlust 
in  g/cm2

A z u  Blech Zunder 0,04
a u s g e s o h m i e d e t abgeschliffen

D z u  Blech Walzhaut 0,05
a u s g e w a l z t abgeschliffen

E z u  Blech Walzhaut 0,014
ausgewalzt abgeschliffen

d) Aston-Eisen in Blechform zeigte nach viermonatiger 
Hängezeit in einem Gasofenabzugskamin keine Gewichtsab­
nahme.

Die Ergebnisse der vorliegenden Untersuchung sind, so­
weit sich die Versuchsarten decken, in Uebereinstimmung 
mit den Ergebnissen der Arbeit von H. S. Kawdon und 
O. A. Knight1), die das gleiche Ziel verfolgten wie die vor-

3. nach lOprozentiger Kaltverformung und verschiedener 
Anlaßbehandlung eine geringere künstliche Alterung

K o rro s io n sv e rsu c h e . Das Aston-Eisen und die Ver­
gleichsstähle wurden unter verschiedenen Bedingungen der 
Korrosionsprüfung unterworfen:

a) Die Proben A und B in Form von Zylindern von 40mm 
Länge und 30 mm Dmr. wurden an Glashaken in einprozentige 
Schwefelsäure, Natronlauge und Kochsalzlösung eingehängt. 
Die Lösungen wurden täglich erneuert. Der Gewichtsverlust 
wurde 16 Tage lang an jedem zweiten Tag festgestellt. In 
der Schwefelsäurelösung erwies sich das Armco-Eisen, in 
Kochsalzlösung das Aston-Eisen als korrosionsbeständiger. 
In Natronlauge konnte erwartungsgemäß bei beiden Eisen­
sorten kein Gewichtsverlust festgestellt werden.

b) Eine Versuchsreihe der Werkstoffe A, B, C undjö  
bis 13 (F! bis F3) wurde 26 Tage lang den gleichen Lösungen 
ausgesetzt. Die Flüssigkeit wurde im Laufe dieser Versuche 
nur ergänzt, aber nicht erneuert. Die Probe A lag als Zylin­
der von 39 mm Länge und 10,2 mm Dmr. vor. Die übrigen 
Proben hatten die Form eines Würfels von 20 mm Kanten- 
länge.l Die Versuchsergebnisse sind in Zahlentafel 5 zu­
sammengestellt.

Die Versuche ergeben eine Unterlegenheit des Aston- 
Eisens im Vergleich m it natürlichem Schweißstahl, Krupp­
schem Weicheisen und Armco-Eisen sowohl in Schwefelsäure- 
als auch in Kochsalzlösung.

c) Die Proben A, D und E  wurden 28 Tage in belüftetes 
Wasser eingehängt. Die Ergebnisse sind in Zahlentafel 6 zu­
sammengestellt.
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Abbildung 5. Natürliche Alterung nach Kaltverformung.

liegende. Nach Rawdon und Knight ist die Dichte des Aston- 
Eisens ein wenig höher als diejenige des natürlichen Schweiß­
stahles. Beim Torsions versuch verhalten sich beide Werk­
stoffe gleich, ebenfalls auch bei der Zementationsprobe. 
Die Schweißbarkeit, Verzinkbarkeit und Verarbeitbarkeit 
war beim natürlichen Schweißstahl die gleiche wie beim 
künstlichen.

Z u sa m m e n fa ssu n g .
Die Herstellung von Aston-Eisen wird in großen Zügen 

geschildert.
Vergleichende Untersuchungen über die Eigenschaften 

und das Gefüge des natürlichen und des neuen, künstlichen 
Schweißstahles führten zu folgenden Ergebnissen:

Die chemische Zusammensetzung von künstlichem 
Schweißstahl liegt nahe bei derjenigen des natürlichen. Der 
Kohlenstoffgehalt ist bei dem künstlichen immer etwas 
niedriger, der Schwefelgehalt etwas höher als beim natür­
lichen Schweißstahl.
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Die Gefügeuntersuchung zeigt keine wesentlichen Unter­
schiede zwischen natürlichem und künstlichem Schweißstahl.

Bei der Rotbruch- und Schweißbarkeitsprüfung verhalten 
sich Aston-Eisen und natürlicher Schweißstahl praktisch 
gleich.

In der Ausscheidungshärtung ist das Aston-Eisen dem 
natürlichen Schweißstahl unterlegen. Der Unterschiedliche 
Kohlenstoffgehalt dürfte für die Erklärung dieser Erschei­
nung nicht ausreichend sein.

Die Kerbzähigkeit von Aston-Eisen liegt durchweg etwas 
höher als diejenige von natürlichem Schweißstahl.

Die Festigkeitswerte von Aston-Eisen sind etwas 
niedriger, die Dehnungswerte etwas höher als diejenigen 
natürlichen Schweißstahles.

Im Verfestigungsversuch erweist sich der künstliche 
Schweißstahl dem natürlichen sowie dem Armco- und dem 
Kruppschen Weicheisen als gleichwertig.

Das Aston-Eisen ist weniger alterungsempfindlieh als der 
natürliche Schweißstahl, das Armco- und das Kruppsche 
Weicheisen.

Im Korrosionsversuch zeigt sich das Aston-Eisen dem 
natürlichen Schweißstahl etwas unterlegen. Seine Korro­
sionsbeständigkeit wird m it derjenigen anderer Eisensorten 
verglichen.

Das Aston-Eisen befriedigt alle Anforderungen, die an 
einen guten Schweißstahl gestellt werden; abgesehen von 
Einzelheiten, sind natürlicher und künstlicher Schweißstahl 
praktisch vollkommen gleichwertig.

Umschau.
Neuerungen im amerikanischen Siemens-Martin-Betrieb.

In der 13. Halbjahrsversammlung der amerikanischen Stahl­
werks-Fachleute1) im Mai 1931 in Chicago beschäftigte man sich 
an den beiden ersten Sitzungstagen vor allem mit wärmetechnischen 
Fragen, während der dritte Sitzungstag der Gütefrage gewidmet 
war. Unter den wärmetechnischen Fragen nahm die Besprechung 
der Verbrennungsüberwachung einen sehr großen Raum ein, nach­
dem bereits auf der vorhergehenden Sitzung2) festgestellt worden 
war, daß die Verhältnisse auf den einzelnen Werken in dieser Be­
ziehung seinerzeit noch nicht dem Stande entsprochen hatten, 
der wünschenswert gewesen wäre.

W. T r in k s vom Carnegie-Institute of Technology, Pittsburg, 
hielt zunächst einen mehr allgemein gehaltenen Vortrag, in dem er 
sich mit den meßtechnischen Möglichkeiten einer U eb erw a ch u n g  
der V e rb re n n u n g sV e r h ä ltn isse  auseinandersetzte. Als Aus­
gangspunkt wählte er den Gedanken, daß die Aufwendungen für die 
Ueberwachungsmaßnahmen sich durch Ersparnisse an Brenn­
stoffen und Löhnen bezahlt machen müßten. Von einer laufenden 
Messung der Druck- und Zugverhältnisse erwartet er mit Rück­
sicht auf die Undichtigkeiten des Mauerwerks3) eine allgemeine 
Herabsetzung der Druckunterschiede gegenüber der Außenluft, 
um Gasverluste einerseits und das Einströmen von Falschluft 
anderseits in möglichst engen Grenzen zu halten, ein Ziel, das 
nach Ansicht des Berichterstatters bei weitem wirksamer durch 
entsprechende Abdichtung des Ofens erreicht wird.

Die U eb e rw a ch u n g  der U m s te l lz e it e n ,  die in Deutsch­
land im allgemeinen durch Aufzeichnung der Zug- und Druck­
verhältnisse im Abgaskanal zwischen Gaskammer und Umstell­
ventil durchgeführt wird, soll durch Messung der Temperaturen 
entweder in den Kammern selbst oder noch besser in den Kanälen 
zwischen Ventilen und Kammern erreicht werden. Als Vorteil 
dieser Ueberwachung wird angegeben, daß sich Ungleichmäßig­
keiten zwischen beiden Ofenseiten dabei eher zu erkennen geben, 
und daß diese Art der Messung den Schritt zur selbsttätigen Um ­
stellung nach Erreichung einer bestimmten Kammertemperatur 
erleichtert4). Eine Schwierigkeit kann aber auch darin be­
stehen, daß bei dem Auftreten von Uebertemperaturen, wie sie 
bei starkem Erzen sehr leicht Vorkommen, die Umstellung be­
wirkt wird, ehe es an der Zeit ist. Wenn also derartige Maßnahmen 
durchgeführt werden, so müssen die Vorrichtungen stets die 
Möglichkeit bieten, den selbsttätigen Teil zugunsten der Umstel­
lung von Hand auszuschalten.

Das gleiche gilt auch von einer s e lb s t tä t ig e n  L u f t e in ­
s te llu n g  in Abhängigkeit von der Gaszufuhr, wie Trinks selbst 
ausführt. Nach den in dieser Richtung gemachten Vorschlägen 
soll man den Differenzdruck bei der Gas- und Luftmessung 
mechanisch koppeln und ihr Verhältnis entweder unmittelbar 
durch Einschaltung von Glocken oder mittelbar durch Einschal­
tung von elektrischen Relais zur Betätigung einer Drosselklappe 
in der Windleitung nutzbar machen. Bei der Verwendung von 
Teer und Oel als Brennstoff wird die Anwendung von Verdrän­
gungspunkten empfohlen, deren Messungsergebnisse ebenfalls 
durch Zwischenschaltung von elektrischen Relais zur entsprechen­
den Lufteinstellung verwendet werden könnten. Die Ausschaltung 
der zwangläufigen Kopplung zwischen Brennstoff- und Luftzufuhr

4) Iron Age 127 (1931) S. 1685/86, 1719, '1749/52 u. 1902/04.
2) Vgl. St. u. E. 51 (1931) S. 433/36.
3) H. B a n se n :  Arch. Eisenhüttenwes. 1 (1927/28) S. 687/92.
4) Vgl. auch Handbuch der Eisen- und Stahlgießerei, hrsg. 

von C. G eig er , Bd. III (Berlin: Julius Springer 1928) S. 186.

muß zur Ermöglichung oxydierenden oder reduzierenden Sohmel- 
zens durch einen einfachen Handgriff vor sich gehen können. Bei 
alleiniger Verwendung von Generatorgas geht Trinks sogar so weit, 
die Verbrennungsluftmenge am Ofen in zwangläufige Abhängig­
keit von der den Gaserzeugern zugeführten Windmenge zu setzen, 
eine Maßnahme, die selbstverständlich nur dann durchzuführen 
ist, wenn jeder einzelne Ofen seine eigene Gaserzeugergruppe hat.

Im Anschluß daran kam wieder die Frage der le u ch ten d e n  
und n ic h t le u c h te n d e n  F lam m e zur Besprechung; Trinks 
vertritt hierzu die Ansicht, daß man mit beiden Flammenarten 
die gleichen Ergebnisse erhalten könnte, wenn nur die Luftein­
stellung in beiden Fällen mit gleicher Genauigkeit vorgenommen 
wird1); dies ist allerdings ohne entsprechende Messungen bei 
unsichtbarer Flamme außerordentlich schwierig.

Die Ueberwachung der Verbrennung durch Analysen der 
Abgase setzt außerordentlich dichte Oefen voraus. Durchschnitts­
proben lassen sich nur in den Kammern oberhalb des Gitterwerks 
erreichen, da in den Schlackenkammern und in den aufsteigenden 
Gas- und Luftzügen die Zusammensetzung der Abgase noch nicht 
genügend ausgeglichen ist2).

Ueber verschiedene Verfahren zur graphischen A u fz e ic h ­
nung der E r g eb n isse  der la u fe n d e n  w ä r m ete c h n isc h e n  
U eb erw a ch u n g  sprach I. F. S h a d g en , ohne wesentlich Neues 
zu bringen3). Die Vorschläge beschränken sich auf eine laufende 
graphische Darstellung aller Zusammenhänge zwischen Stunden­
leistung, Einsatzgewicht, Brennstoffverbrauch und Ofeneinstel­
lung. Als Maßstab für letztere wird das Verhältnis der Luftmenge 
zu der dem Ofen stündlich zugeführten Wärmemenge benutzt.

Die Erörterung der A b h itz e k e sse lfr a g e  stellte die Ver­
rechnung des Abhitzedampfes in den Vordergrund. Die Verrech­
nung des Dampfes zu dem Preis, zu dem der Dampf allgemein 
im Werk verrechnet wird, ist nicht auf allen Werken üblich. In 
einem Falle wird der Dampf gegen den Preßluftverbrauch im 
Siemens-Martin-Werk aufgerechnet. Besonders hervorgehoben 
wird die Notwendigkeit, die Erlöse aus Abhitzedampf zur Ab­
schreibung der Abhitzekesselanlage zu verwenden. Dann wäre 
diese Anlage gewöhnlich in etwa fünf Jahren abgeschrieben. 
Diese Feststellung allein bekräftigt die von einem ganzen Teil der 
Versammlung vertretene Ansicht, daß es bei weitem besser ist, 
den Abhitzeverlust durch entsprechende Ofenbauarten möglichst 
weitgehend zu vermindern, als mit der dem Ofen verloren ge­
gangenen Wärmemenge Dampf zu erzeugen. Nach Ansicht des 
Berichterstatters muß eine derartige Frage nach örtlichen Ver­
hältnissen im Zusammenhang mit dem Energieverbrauch des 
Werkes entschieden werden.

Der wirksamste Weg zur V erm in d eru n g  der A b g a s ­
v e r lu s te  ist die Verlängerung des Gasweges in den Kammern4). 
Das Hintereinanderschalten von zwei oder drei Kammern wurde 
an verschiedenen Stellen mit wechselndem Erfolg erprobt. Die 
meisten Schwierigkeiten traten durch Zusammenschmelzen der 
dem Ofenkopf zunächst liegenden Kammer auf. Daß jedoch ein 
günstiges Arbeiten mit solchen Kammern möglich ist, zeigt der 
Bericht eines Werkes, bei dem die Haltbarkeit der heißen Kammer

4) Vgl. 0 . S c h w e itz er : St. u. E. 43 (1923) S. 654/55.
2) St. u. E. 51 (1931) S. 1121/22.
3) Vgl. F. L ü th : Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. 

Nr. 159 (1929); St. u. E. 49 (1929) S. 209/12.
4) Die hierüber erschienenen deutschen Arbeiten sind zahl­

reich. Eine Zusammenstellung findet man inrC. G eig er: Hand­
buch der Eisen- und Stahlgießerei, B d.fIII, S. 194 ff.; ferner 
E. H erzog: St. u. E. 46 (1926) S. 1631 u. 1777.

39.5 162



1198 Stahl und Eisen. Umschau. 51. Jahrg. Nr. 39.

zu 739 Schmelzungen angegeben wird, mit dem Bemerken, daß 
diese Kammer ohne weiteres noch etwa 150 Schmelzungen ausge­
halten hätte, wenn der Ofen nicht aus ändern Gründen hätte 
stillgesetzt werden müssen.

Mit Rücksicht auf die Staubablagerungen sollen die Kammern 
heiß genug geführt werden, da heißgehende Kammern weniger 
zum Verstauben neigen. Von einer Seite wurde berichtet, daß 
durch allsonntägliches Ausblasen der Kammern mit einem Sand­
strahlgebläse (!) sehr gute Ergebnisse erzielt worden wären.

Die I s o la t io n  der K am m ern durch Isoliersteine oder 
Isoliermassen scheint allgemein Eingang gefunden zu haben. Die 
Isolierschichten werden allgemein etwa 75 bis 90 mm stark ge­
halten. Besonderer Wert wird darauf gelegt, daß auch der in der 
Erde liegende Teil der Kammern isoliert werden muß. Ueberein- 
stimmend mit deutschen Messungen und Berechnungen wurde die 
Eindringtiefe der Temperaturschwingungen in den Kammern an 
den Außenwänden zu etwa 120 mm gemessen1). Die Ersparnisse 
durch Isolation wurden im allgemeinen zwischen 5 und 10 % des 
Brennstoffverbrauches angegeben. Doch sind die Zahlenangaben 
zu allgemein, um sie kritisch beurteilen zu können. Von beson­
derer Bedeutung scheinen Versuche zur Isolation des Ofengewölbes 
zu sein. In einem Falle wurde zu diesem Zweck Silocel verwendet. 
Bei einem großen Ofen wurde die Isolation streifenweise auf das 
Gewölbe auf getragen, nachdem der Ofen bereits 125 Schmel­
zungen ausgebracht hatte. Das Gewölbe hielt noch weitere 
456 Schmelzungen aus. Zahlenmäßige Angaben über das Ein­
satzgewicht fehlen leider. Die Temperatur unterhalb der Wärme­
schutzschicht an der Außenseite der feuerfesten Gewölbesteine 
wurde zu ungefähr 930° gemessen. Nach Ansicht des Berichter­
statters besteht die Möglichkeit, daß die Durchführung einer 
Isolation des Gewölbes zum Teil davon abhängt, ob diese Tempe­
ratur hoch genug ist, da unter Umständen die Ueberschreitung 
gewisser Umwandlungstemperaturen in allen Teilen des Mauer­
werks vielleicht Vorteile bietet. Darauf deutet auch die Angabe 
hin, daß das Aufheizen eines solchen Gewölbes anfänglich mit 
großen Schwierigkeiten verbunden war, und zwar so lange, bis 
sich die Schmelzer an die zu befolgenden Vorsichtsmaßregeln 
gewöhnt hätten. Auf Grund dieser Ergebnisse hätte sich das 
betreffende Werk ganz allgemein zur Isolation sämtlicher Ofen­
gewölbe entschlossen.

Ganz allgemein wurde die Ansicht vertreten, daß gleichzeitig 
mit der Isolierung, abgesehen vom Gewölbe, auch eine Panzerung 
der entsprechenden Ofenteile vorgenommen werden müßte (Ab­
dichtung!). Beim Bau der Gewölbe werden in letzter Zeit größere 
Steinformate bevorzugt. Die bereits bei der letzten Sitzung 
erwähnten schlechten Erfahrungen mit H ä n g eg ew ö lb en 2) 
wurden neuerdings bestätigt. Große Schwierigkeiten soll auch das 
Wiederaufheizen solcher Gewölbe nach längeren Ofenstillständen 
verursachen.

Der seinerzeit bereits erwähnte R o se -K o p f3) soll sich weiter 
bewährt haben, allerdings erst, nachdem er im Betrieb wesentlich 
verändert worden ist. Genauere Angaben fehlen leider.

Eine größere Aussprache entspann sich über die V erw en ­
dung von  g e m a u e rte n , w a sse rg e k ü h lten  oder u n g e ­
k ü h lten  A b g a ssc h ie b e rn  aus hitzebeständigen Legierungen. 
Die Aussprache erweckt den Eindruck, daß in keinem Fall mit 
Abgasschiebern eine vollkommene Abdichtung der Abgaskanäle 
erreicht werden kann.

Betreffs einiger Angaben über U n fa llz if fe r n  und eine Art 
von Schlichterkammern bei Streitigkeiten zwischen Werksleitung 
und Belegschaft sei auf die Hauptarbeit verwiesen.

Die Entwicklung der G roß rau m -P fan n en  in Form von 
Mischerwagen4) hat weitere Fortschritte gemacht. Das Fas­
sungsvermögen ist bis auf 200 t gestiegen. Die Vorteile sollen 
so groß sein, daß diese Einrichtung in 18 bis 24 Monaten abge­
schrieben ist. Durch entsprechende Isolierung und Stärke des 
Mauerwerks sollen sie die Aufbewahrung flüssigen Roheisens 
über 10 bis 12 h gestatten.

Zur G ü te fra g e  wurde allgemein festgestellt, daß der Stahl, 
der unter Verwendung von kaltem Roheisen erschmolzen wurde, 
keine Unterschiede gegenüber solchem Stahl aufweist, bei dessen 
Erzeugung von flüssigem Roheisen ausgegangen wurde. Aller­
dings erfordert die Verwendung kalten Roheisens entsprechend 
längere Schmelzungsdauer. Wie von einer Seite bemerkt wurde, 
besteht bei kaltem Roheiseneinsatz die Gefahr, daß der Stahl 
ungleichmäßiger in der Zusammensetzung ausfällt. Nach Ansicht 
des Berichterstatters kann es sich dabei nur um solche Schmel.

*) Vgl. C. Schw arz: Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh
Nr. 112 (1926).

2) St. u. E. 51 (1931) S. 436.
3) St. u. E. 51 (1931) S. 70/71.
4) St. u. E. 51 (1931) S. 434.

zungen handeln, die abgestochen wurden, solange das Bad noch 
wühlte.

D ie F ra g ed esS a u ersto ffg eh a lt .e s  im  S ta h l nahm wieder 
einen sehr großen Raum bei der Besprechung ein. Trinks wies 
darauf hin, daß es günstig ist, etwas oxydierend einzuschmelzen, 
aber reduzierend fertig zu machen. C. H. H er ty  kam wieder auf 
die Tatsache zurück, daß die Gasentwicklung beim Vergießen 
unberuhigten Stahles eine Folge der Reaktion zwischen Kohlen­
stoff und Eisenoxydul i s t *). Im Gegensatz zu früher vertrat er 
den Standpunkt, daß trotz allem eine Löslichkeit des Kohlen­
oxyds im Stahl vorhanden sein müßte, da er sich sonst das Auf­
hören der Frischwirkung bei höheren Kohlenstoffgehalten als 
0,02 % nicht erklären könne. Nach Ansicht des Berichterstatters 
sind dazu jedoch keine höheren Löslichkeiten nötig, als bisher 
allgemein angenommen wurde, da auch das Vorhandensein 
außerordentlich geringer Mengen eines gelösten Gases die Ein­
stellung eines scheinbaren Gleichgewichtes hervorrufen kann. 
Wie übrigens die Herstellung von Armco-Eisen beweist, läßt sich 
die in Frage stehende Reaktion tatsächlich bis zum fast voll­
ständigen Aufbrauchen des Kohlenstoffes durchführen.

Den Zusammenhang zwischen 
Eisenoxydulgehalt und dem Auf­
treten von Sandrissen gibt die 
von Herty gebrachte Abb. 1 
wieder. Demnach wächst die 
Anzahl der Sandrisse in steigen­
dem Maße mit zunehmendem 
Eisenoxydulgehalt.

Die Wirkung der D e s o x y ­
d a tio n  durch S p ie g e le is e n  
veranschaulicht Herty treffend 
in Abb. 2. Die Unterlagen für 
diese Darstellung bildet eine Ar­
beit über eine größere Anzahl von 
Schmelzungen von %
Hartstahl mit 0,4 bis ¿¡S ----------

FeO /'* % 
A bbildung  1. Zusam menhang 
zw ischen E isenoxydulgehalt 

u n d  Sandrissen.

a s

0,5 % C ' bei 55 bis 
60% flüssigem Stahl­
eisen im Einsatz. Die ^  
Schmelzung wurde 
25 min vor dem Ab­
stich | von '0,35 auf 
0,4 % C aufgekohlt.
Hierzu wurden 1130 kg 0,2 
Spiegeleisen verwen­
det. Die Kohlenstoff­
linie zeigt deutlich die 0,7 
bekannte Neigung des 
Kohlenstoffgehaltes, ß  

längere Zeit nach 
einem solchen Zusatz 
stehen zu bleiben. Die 
ausgezogene Schau­
linie für den Eisenoxydulgehalt

Z u sa tz uon: 
Spiege/eisen

namensrorr

sffc/r

F /senoxc/du/

Z e it
A bbildung  2. K ohlenstoff- und  Eisenoxydul­
g eh a lt nach  Z usatz von Spiegeleisen und 

P errom angan .

zeigt mit ihren beiden 
Aesten A und B je nach der Zusammensetzung der Schlacke 
zunächst ein starkes Fallen auf etwa 0,12 %. Bei schlechter 
Schlacke bleibt der Eisenoxydulgehalt nur etwa 5 min auf diesem 
Wert stehen, und steigt dann entsprechend dem Ast A langsam 
wieder an. Bei guter Schlacke dagegen dauert es bis zu 20 min, bis 
dieser Anstieg entsprechend dem Ast B erfolgt. Eigentümlicher­
weise drückt sich der Zusatz von Ferromangan bei dieser Dar­
stellung in keiner Weise aus. Die Zugabe von etwa 1600 kg 
Spiegeleisen hatte einen Verlauf des Eisenoxydulgehaltes ent­
sprechend der gestriohelten Linie zur Folge. Hier zeigt sich ein 
bedeutend stärkeres Abfallen, dem aber sofort wieder ein stetiger 
Anstieg folgt. Nach Ansicht des Berichterstatters kann dieses 
Ergebnis nicht ohne weiteres auf den höheren Zusatz zurück­
geführt werden. Wahrscheinlich wird es eine Folge besonders 
reaktionsfähiger Schlacke gewesen sein. Aus der Abbildung geht 
hervor, daß der niedrigste Eisenoxydulgehalt im Stahl dann er­
halten wird, wenn die Beschaffenheit der Schlacke ein möglichst 
langes Verweilen auf dem niedrigsten Eisenoxydulgehalt ge­
stattet, so daß der Abstich erfolgen kann, ehe das Wiederansteigen 
des Eisenoxydulgehaltes durch erneute Einwanderung aus der 
Schlacke eintritt. Der Zusammenhang zwischen dem Eisenoxydul- 
gehalt und den Sandrissen äußerte sieh ziemlich eindeutig in der 
Weise, daß unterhalb von 0,12 % FeO keine Sandrisse mehr auf- 
traten.

Daß heiße Schmelzungen bei sonst gleicher Zusammen­
setzung der Schlacke eine größere Menge v o n  D esoxydations-

0  Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 452; fe rn e r  St. u . E. 50 (1930)
S. 1434 und die dort gegebene S ch rifttu m s-Z u sam m en ste llu n g .
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mitteln verlangen, steht in guter Uebereinstimmung mit der von 
rt/  “lammenden Abb. 3, die gewissermaßen den Verteilungs- 

koeff.zienten für FeO in Schlacke und Bad für verschiedene 
Temperaturen wiedergibt.

Aus dem Betrieb eines Werkes mit zwei sauren Oefen wurde 
mitgeteilt, daß diese Oefen in sechs Tagen je 14 Schmelzungen

lieferten. Es wurden 
Blöcke von 250 mm 
bis zu 1100 mm Durch­
messer im Gewicht von 
850 bis zu 27 000 kg 
gegossen. Als Brenn­
stoff wird Oel verwen­
det. Die Kammern 
halten 1300 Schmel­
zungen. Zwischen­
durch werden sie etwa 
sechsmal durch Ab- 

FeO m Äeta//in %rsä#rgv/7g )  kratzen und Ausblasen
A bbildung 3. E in fluß  der T e m p era tu r  au f die p e in ig t .  Die Desoxy- 
V erteilung  von E isenoxydu l zw ischen  S tah l uationsmittel werden 

u n d  Schlacke. durchschnittlich 30
bis 45 min im Ofen

gelassen. Je nach Art des erzeugten Stahles beträgt der Mangan- 
abbrand 20 bis 45 %.

Bei einer Aussprache über die H e r s te llu n g  v o n  T ie f z ie h ­
s ta h l entspann sich ein Meinungsstreit über den E in flu ß  des 
K up fers. Während von einer Seite dem Kupfer bei Einhaltung 
gewisser Grenzen keinerlei schädliche Einflüsse zugeschriebeD 
wurden, ausgenommen ein etwas höherer Kraftverbrauch beim 
Pressen, wurde von anderer Seite behauptet, daß man kupfer- 
haltige Feinbleche sofort an der schlechteren Ausbildung dei 
Ränder erkennen könnte. Im übrigen wurde auch hier für die 
Erschmelzung von Tiefziehgüten das Arbeiten mit hochmangan- 
haltigem Einsatz empfohlen. Dieses Ziel gilt als erreicht, wenn 
die Schmelzung nach dem Herunterfrischen auf 0,1 % C noch 
etwa 0,25 % Mn enthält.]

Die Ansichten über das N a c h s e tz e n  von Schmelzungen 
gingen im allgemeinen dahin, daß man sie nicht für heikle Güten 
verwenden soll, wenn man kalt nachsetzen muß, es sei denn, daß 
man so viel Stahleisen verwendet, daß man nach dem Zusatz 
noch etwas erzen kann (?).

Als Grundlage für die Untersuchung der Ungleichmäßigkeiten 
von Stahlblöcken wird ein einheitliches Schema für die Analysen­
entnahme aus dem durchgeschnittenen Block angegeben. Wegen 
der Einzelheiten sei auf die Hauptarbeit verwiesen.

Zahlentafel 1. L e g ie r u n g s v e r u n r e in ig u n g e n  in  a m e r i­
k a n isch em  S ie m e n s-M a r tin -S ta h l.

M ittelw erte in °//o U ngünstigste Ergebnisse in %

1929/30 1930 1930/31 1929/30 1930 1930/31
Dez. bis M ärz bis Aug. bis Dez. bis März bis Aug. bis

Febr. Ju li F ebr. Febr. Ju li Febr.

Mn 0,200 0,186 0,180 0,042 0,042 0,043
Cr 0,014 0,019 0,017 0,080 0,127 0,080
V 0,002 0,009 0,005 0,003 0,015 0,007
Ni 0,044 0,042 0,039 0,090 0,129 0,138
Cu 0,087 0,107 0,086 0,219 0,227 0,248 |
Sn 0,006 0,004 0,005 0,041 0,041 0,053

Zum Schluß wurden einige Ergebnisse über die bereits auf 
der vorhergehenden Sitzung1) angeregte Untersuchung des 
Stahles auf Legierungsverunreinigungen mitgeteilt, die in Zahlen­
tafel 1 enthalten sind. U. Schwarz.

Zweckmäßige Aufbereitung von Eisenerzen.
Im Zusammenhang mit der Frühjahrsversammlung 1931 

des „American Institute of Mining and Metallurgical Engineers 
beriet ein Ausschuß aus beteiligten Fachleuten die Mittel zur 
besseren Ausnutzung der in Amerika vorhandenen Eisenerze. 
Clyde E. W illiam s*) war dabei der Ansicht, daß der \orrat an 
Erzen vom Oberen See, den man häufig nur noch auf 20 bis 
30 Jahre schätzt, bei vorsichtiger Bewirtschaftung weit länger 
ausreichen würde. Die Gefahr einer vermehrten Eisenerzeinfuhr, 
verbunden mit einem Standortwechsel der Hüttenwerke von den 
großen Seen an die atlantische Ostküste, könne dadurch behoben 
werden, daß mehr als bisher der Aufbereitung und Stückigma- 
chung der Erze Beachtung geschenkt würde; allein etwa 1000000 t 
noch verwertbarer Mesabi-Erze seien nach seiner Schätzung 
jährlich aus den Trüben der Wäschen zurückzugewinnen. Aus der

») St. u. E. 51 (1931) S. 434. — 2) Iron Age 127 (1931) 
S. 773/75; Min. Metallurgy 12 (1931) S. 186/88.
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Aussprache über die geeignetsten Verfahren zur Stückigmachung 
der großen Feinerzvorräte ergibt sich, daß man sich in den Kreisen 
amerikanischer Hochöfner noch wenig einig ist. Während man in 
Deutschland heute allgemein die Sinterung für das Wirtschaft­
lichste hält und im mechanisch und physikalisch richtigen Sinter 
einen vorzüglichen Einsatz für den Hochofen sieht, gibt es eine 
ganze Reihe amerikanischer Stimmen, die den gebrannten Bri­
ketts oder Kugeln das Wort reden; man hält das Erzbrikett 
infolge seiner großen Porigkeit für stark gasdurchlässig und damit 
für leicht reduzierbar. Wenn trotzdem heute die Sinterung auch 
in Amerika gegenüber der Brikettierung immer mehr bevorzugt 
wird, so geschieht das vor allem, weil die Kosten für die Sinterung 
niedriger sind; sie werden mit 1 $/t, jene mit 1,37 $ /t angegeben. 
Die Befürchtung, daß bei der Sinterverarbeitung steigende Gicht- 
staubentfälle zu erwarten seien, kann man nur dann verstehen, 
wenn man gleichzeitig die Ansicht hört, daß dem Erzsinter ein 
vielfaches Stürzen und Umladen nicht schädlich sei. Man wird 
auch in Amerika, durch die Verhältnisse gezwungen, bald weitere 
Erfahrungen über Aufbereitung und Stückigmachung der Erze 
sammeln und dann feststellen, daß Sinter nicht gleich Hinter: ist, 
daß aber ein mechanisch und physikalisch richtig beschaffener 
Eisenerzsinter die Wirtschaftlichkeit des Hochofenbetriebes so 
erheblich fördert, daß die auf den ersten Blick hohen Kosten für 
seine Herstellung auch dann ausgegeben werden dürfen, wenn die 
Preise für gute Stückerze im Lande niedrig liegen. Das gilt ganz 
besonders dann, wenn man wie hier zur Streckung der Erzdecke 
in steigendem Maße Feinerze und Gichtstaub aufarbeiten muß.

Georg Eichenberg.

Kugellagerböckchen zum Befördern von Mittel- und Grob­
blechen.

Zum Befördern von Blechen zu und von den Scheren werden 
an Stelle der üblichen Rollenböckehen in Schwanenhalsform 
auch Kugellagerböckchen verwendet1), auf denen die Bleche hin 
und her geschoben werden können.

Abb. 1 zeigt die Anordnung der Böckchen und den Quer­
schnitt durch das Kugellager. Dieses besteht aus einer gehärteten 
Stahlkugel von 38 mm Dmr., die auf 105 gehärteten Stahlkugeln

A bbildung  1. K ugeU agerböckcben zum  B efördern  von G robblechen 
zu u n d  v on  den  Scheren.

von 5 mm Dmr. liegt und eine Belastung von 90 kg aushalten 
kann, doch gibt es auch eine Ausführung, die eine Kugel von 
51 mm Dmr. hat und eine Belastung von 225 kg aushält. Die 
große Kugel kann sich auf den kleineren Kugeln, die in einer 
halbkugelförmigen Schale liegen, leicht drehen.

Eine durch eine Feder gehaltene Blechkappe hat in ihrem 
oberen Teil eine Oeffnung und umschließt die Kugel derart, daß 
diese teilweise herausragt. Der Rand der Oeffnung ist spitz 
zugeschärft und legt sich an die Kugel so an, daß kein Staub 
und Schmutz eindringen kann.
» , Diese Art von Kugellagerböckchen kann zur Beförderung 
der verschiedensten Dinge, die eine harte, glatte und ebene 
Unterfläche haben, wie z. B. Bleche, Formkasten, Platten mit 
daraufliegenden schweren Kernen usw., verwendet werden; für 
den ersten Zweck werden sie auf Röhren von 50 mm Dmr. auf- 
geschraubt, die in runde, auf dem Mauerwerk mit vier Anker­
schrauben befestigte und mit Gewinde versehene Untersätze von 
75 oder 100 mm Dmr. eingeschraubt werden. H. Fey.

Kaiser-W ilhelm-Institut für Eisenforschung  
zu Düsseldorf.

Weitere Beiträge zur Metallurgie des eisenlosen Induktionsofens.
Ueber die Entwicklung des kernlosen Induktionsofens im 

Kaiser-Wilhelm-Institut für Eisenforschung ist in den Mitteilungen 
aus diesem Institut wiederholt berichtet worden2). Bei den bis-

*) Vgl. Steel 89 (1931) Nr. 2, S. 48.
2) Mitt. K.-W.-Inst. Eisenforsch. 8 (1926) S. 149/70 u. 

171/79; 9 (1927) S. 319/37. St. u. E. 46 (1926) S. 1641/49; Arch. 
Eisenhüttenwes. 1 (1927 28) S. 345/55.
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herigen Arbeiten wurde es hier stets als ein Mangel empfunden, 
daß nur Schmelzungen bis höchstens 50 kg Gewicht hergestellt 
werden konnten; diese Menge reichte in vielen Fällen zur Unter­
suchung der metallurgischen Vorgänge nicht aus. Von den Firmen 
C. Lorenz A.-G. und Siemens & Halske A.-G., Wernerwerk, 
wurde im Stahlwerk derjRheinischen Metallwaaren- und Maschi­

nenfabrik in Düsseldorf-Rath eine 100- 
kW-Anlage dem Institut zu Versuchs­
zwecken zur Verfügung gestellt. Die da­
durch geschaffene Möglichkeit, Schmel­
zungen von etwa 300 kg Gewicht durch­
zuführen, war insofern wertvoll, als aus 
den Schmelzergebnissen einwandfreie 
Schlüsse auf die Anwendbarkeit des Ver­
fahrens in der Praxis gezogen werden

1

In einer Anzahl von Versuchsreihen wurden die Frisch­
vorgänge auf saurem und basischem Futter untersucht. Als 
Werkstoff wurde in allen Fällen Rohrschrott mit 0,1 % C, 0,1 % Si 
und 0,5 % Mn verwendet. Die erforderlichen Legierungselemente 
wurden nach dem Einschmelzen zugesetzt. Die Probenahme 
erfolgte in Abständen von 5 bis 10 min. Die Badtemperatur, 
die mit dem Farbpyrometer von G. Naeser überwacht wurde, 
bewegte sich bei allen Versuchen zwischen 1500 und 1600°.

Die Abbrandkurven ließen sich mit großer Annäherung 
durch eine Exponentialfunktion darstellen;

t
y =  yo • e— T.

Darin ist y0 der ursprüngliche Wert, y der augenblickliche Wert, 
t die zu y gehörige Zeit und T die sogenannte „Zeitkonstante“. 
Letztere gibt an, zu welcher Zeit y auf den e-ten Teil von y0

gefallen ist, denn für t = T ist

ttonctensatoren
. Je größer T, desto 

verläuft also der

M otor-G enera tor A bbildung 1. Schaltb ild  der 100-kW -H ochfrequenzanlage von Lorenz 
u nd  S iem ens (500 Perioden /s).

können. Ueber die Versuche mit dieser Anlage wird von entsprechend verschoben; 
W. Hessenbruch1) berichtet.

Die Maschine, die mit 1450 U/min läuft, liefert einen Wechsel­
strom von 500 Perioden/s. Der hochfrequente Wechselstrom 
geht, wie aus Abb. 1 zu ersehen, über den Hauptschalter zu 
einem Stufentransformator mit Eisenkern und Luftkühlung, der 
zur Grobregelung der Generatorspannung benutzt werden kann, 
und danach erst zum Ofenkreis. Durch den Transformator kann 
die Spannung des Generators in acht Stufen zwischen 2500 und 
695 V abgestuft werden. Im Ofenkreis liegt eine Kondensatoren­
batterie von insgesamt 153,5 ¡i. F; davon sind 37,5 p. F fest ein­
geschaltet, die anderen können stufenweise eingeschaltet werden.

y =  .Vo • e
langsamer 
Vorgang.

Bei der Aufstellung der Glei­
chungen ist zu berücksichtigen, 
daß die Legierungselemente nicht 
beliebig weit abbrennen, son­
dern nur bis zur Erreichung eines 
bestimmten Gleichgewichtszu­
standes; z. B. läßt sich Kohlen­
stoff auf saurem Herd nur bis 
etwa 0,1 % entfernen. Der Null­
punkt der Kurve wird dadurch 

dadurch wird
t

y = 0,1 + (y0 — 0,1) • e T .  

nachstehenden Gleichungen sind y und y0 durch

V

In den 
c und c0 ersetzt.

Auf saurem Herde brennen bei blankem Bad Kohlenstoff, 
Silizium, Mangan, Chrom und Aluminium mit zunehmender 
Erhitzungsdauer gleichmäßig ab. Die Abbrandkurven verlaufen 
nach den folgenden Funktionen. Der ursprüngliche Gehalt ist 
bei jedem Element in Klammern angegeben.

t
Kohlenstoff (0,75 %): c = 0,1 + (c0 — 0,1) e 95"

t
c = 0,01 + (c„—0,01)e 500 

t
c = c0 • e 23"

Siliz ium

Mangan

(0,94%);

(0,80%);

Aluminium (0,76 %): c = c0 • e

Chrom (0,42%);

t
~29~

t
95 '

A bbildung 2. K oh lensto ffabb rand  u n te r  sau re r Schlacke auf 
saurem  H erd  (H  42).

Die Ofenspule hat 500 mm lichte Weite, 550 mm Höhe und 
61 Windungen; sie ist mit Wasser gekühlt. Der nutzbare Ofen­
raum hat 350 mm Dmr. und 390 bis 400 mm Höhe. Der Gesamt­
wirkungsgrad des Maschinenaggregats wurde zu 82,2 % und der 
Wirkungsgrad des Stufentransformators zu 95 % ermittelt. Die 
Nutzwärme beträgt bei festem kaltem Einsatz 66,4 %, bei flüssiger 
Schmelzung aber nur noch 48,18 %. Der Kraftverbrauch zum 
Einschmelzen von Stahl wird zu etwa 660 bis 850 kWh/t bei 
kaltem und zu 620 bis 675 kWh/t bei warmem Ofen angegeben.

Als saure Zustellung wurde Eisenberger Klebsand ver­
wendet; die Tiegel wurden im Ofen aufgestampft. Ein Tiegel 
kann bei ununterbrochenem Betrieb 75 bis 80 Schmelzungen halten.

Für die basische Zustellung bewährte sich folgende 
Mischung: 50 kg feiner Magnesit (Korngröße unter 0,2 mm), 
50 kg mittelfeiner Magnesit, 50 kg grober Magnesit (Korngröße 
3 bis 5 mm), 17 kg gemahlene Siemens-Martin-Schlacke, 1,5 kg 
gelöschter Kalk, 2 kg Ton und 10 bis 12 kg wasserfreier Teer. 
Die Haltbarkeit dieser Tiegel wird auf etwa 60 Schmelzungen 
geschätzt.

J) Mitt. K.-W.-Inst. Eisenforsch. 13 (1931) Lfg. 13, S. 169/81.

Entsprechend der kleinen Zeitkonstante T brennen Mangan 
und Aluminium also erheblich schneller ab als die übrigen 
Elemente. Es ist bemerkenswert, daß mit abnehmendem Alu­
miniumgehalt der Siliziumgehalt stark ansteigt; das Aluminium 
hat also Kieselsäure aus dem Ofenfutter reduziert.

Die Abbrandversuche bei blankem Bad wurden auf basischer 
Zustellung nicht wiederholt. Dabei wäre eine stärkere Abnahme 
des Siliziums und eine geringere der übrigen Elemente zu erwarten 
gewesen.

Den Abbrandversuchen unter einer Schlackendecke kommt 
eine größere praktische Bedeutung zu. Auf saurem Futter ergibt 
sich der folgende Verlauf:

t
Kohlenstoff (0,48 %): c= 0,1 + (c0 — 0,l)e~9Ö

t
Silizium (0,56 %): c = c0 • e~~ 650

t
Mangan (0,48%): c= 0,1 + (c0 — 0,1) c— 21

t
Aluminium (0,80 %): c = c0 • e 24"

t
Chrom (0,43 %): c = c0 • e 7 0 0 '

Besonders beachtenswert ist die Feststellung, daß im kern­
losen Induktionsofen bei saurer Zustellung und saurer Schlacke 
der Abbrand des Kohlenstoffs unter Reduktion entsprechender 
Mengen Silizium erfolgt, die in das Bad übergehen ( vgl. Abb. 2)- 
Zieht man die für die Reduktion der Kieselsäure aufgewendeten 
Mengen Kohlenstoff vom ursprünglichen Gehalt ab, so ergeben 
sich zu den verschiedenen Zeiten die in der Abbildung durch 
Kreuze dargestellten Werte. Der gesamte dem Bade entzogene 
Kohlenstoff ist hiernach also zur Reduktion der Kieselsäure auf­
gewendet worden. Der Verlauf des Siliziumabbrandes wurde in 
einer Schmelzung mit etwa 0,09 % C untersucht. Der Abbrand
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an Aluminium erfolgt auch in diesem Falle unter einem starken 
Anstieg des Siliziumgehaltes von 0 auf etwa 0,55 %.
.v .  Auf bf slsohem Herd unter einer Kalkschlacke erfolgte der 
Abbrand der verschiedenen Elemente nach folgenden Kurven:

Kohlenstoff (0,65 %): c. =  0,02 +  (c0 — 0,02) e~  Tbo

Silizium (1,00% ): c =  i  +  0,20

t
Mangan (0,65 %): c =  c0 +  e ~

t
Aluminium (0,40% ): e =  c0 • e— lo"

Chrom (0,50 %): c =  0,25 +  (c0 — 0,25) e ~  •

Der Kohlenstoffabbraud, der durch die Frischwirkung des 
eisenoxydhaltigen Magnesitfutters gefördert wird, ist geringer 
als auf saurem Futter. Der Mangangehalt steigt gleichzeitig 
schwach an. Der Siliziumabbrand erfolgt unter gleichzeitiger 
Zunahme des Mangangehaltes. Die Kurven sind in Abb. 3 wieder­
gegeben. Der geringe .Abbrand an Mangan ist von einem beträcht­
lichen Abbrand an Kohlenstoff begleitet (von 0,22 auf 0,1 % 

t
in 60 min) nach c =  c0 • e 75 . Mit dem Abbrand an Aluminium 
steigt entgegen den Versuchen auf saurem Futter der Silizium­
gehalt nur schwach, der Mangangehalt dagegen stark (von 0,2 
auf 0,45 %) an. Das Chrom brennt wesentlich stärker als im 
sauren Ofen ab.

DieseVersuche beweisen deutlich, daß auch im kernlosen Induk - 
tionsofen eine starke Wechselwirkung des Bades mit der Schlacke 
und dem Ofenfutter vorhanden ist; sie ergänzen und bestätigen 
die früheren Arbeiten von W ev er , N e u h a u ss  und H in d r ic h s1).

') Vgl. Arch. Eisenhüttenwes. 1 (1927/28) S. 345/55.

A bbildung 3. S iliz ium abbrand  u n te r  einer K alkschlacke 
auf basischem  H erd  (H  52).

niedriglegierte Werkzeugstähle. Diese Stähle waren den gleich­
artigen im Elektroofen erzeugten Stählen in ihrer Güte zum 
mindesten gleichwertig. Eine weitgehende Schlackenfreiheit der 
Stähle kann im kernlosen Induktionsofen durch Absteherdassen 
der fertigen Schmelzung während etwa 5 bis 10 min erreicht 
werden. P. Bardenheuer.

Patentbericht.
D eutsche  Patentanm eldungen1).
(P a te n tb la tt  N r. 37 vom  17. S ep tem b er 1931.)

Kl. 7 a, Gr. 7, A 168.30. Universalwalzwerk. $r.«Qng. 
S. 1). Gustav Asbeck, Düsseldorf-Rath, Wahlerstr. 11.

Kl. 7 a, Gr. 12, S 91 146. Einrichtung zum Auswalzen von 
Bändern in kontinuierlichem Betrieb in mehreren Arbeitsgängen. 
Siemens-Schuckertwerke A.-G., Berlin-Siemensstadt.

Kl. 18 a, Gr. 15, Z 92.30. Wassergekühlter Absperrschieber 
mit Anpreßvorrichtungen für die Schieberplatte. Zimmermann 
& Jansen, G. m. b. H., Düren i. Rhld.

Kl. 18 b, Gr. 20, P 59 324. Verfahren zur Herstellung von 
Temperguß durch Erhitzen eines Rohgusses, in dem das Silizium 
teilweise durch Nickel ersetzt ist. 3)r.*3ng. Eugen Piwowarsky, 
Aachen, Arndtstr. 24 a.

Kl. 18 c, Gr. 2, A 219.30. Vorrichtung zum Härten. All­
gemeine Elektricitäts-Gesellschaft, Berlin NW 40, Friedrich- 
Karl-Ufer 2— 4.

Kl. 18 c, Gr. 8, Sch 90 806. Verfahren zum Blankkühlen 
nach dem Blankglühen. Wilhelm Schöne, Hohenlimburg i. Westf., 
Unterm Hagen 46.

Kl. 18 c, Gr. 9, K 115 540. Eiserner Glühtopf od. dgl. mit 
einem äußeren Schutzüberzug. Fried. Krupp A.-G., Essen.

Kl. 18 c, Gr. 9, S 84 138. Verfahren zur Vorwärmung bzw. 
verlangsamten Abkühlung vom Glühgut. Siemens-Schuckert- 
werke A.-G., Berlin-Siemensstadt.

Kl. 31 c, Gr. 10, H 125 759. Ausmauerung für Kokillen. 
Fritz Halbrock, Mülheim a. d. Ruhr, Bürgerstr. 6.

Kl. 31 c, Gr. 10, H 190.30. Kokillenkern zum Gießen von 
Hohlblöcken. Fritz Halbrock, Mülheim a. d. Ruhr, Bürgerstr. 6.

Kl. 31 c, Gr. 13, B 143 831. In die Form senkbarer elektri­
scher Heizkörper zur Herstellung lunkerfreier Gußblöcke. Emilien 
Bomand und Hans Arnold Schlaepfer, Genf (Schweiz).

Kl. 31 c, Gr. 16, G 346.30; Zus. z. Pat. 528 174. Form zur 
Herstellung eiserner Walzen. Gewerkschaft Kronprinz, Bonn
a. Rh., Koblenzer Str. 176.

Kl. 31 c, Gr. 28, A 275.30. Verfahrbare Maschine zum Auf- 
bereiten von Masselgießbetten. Ardeltwerke G. m. b. H., Ebers­
walde i. d. Mark.

Kl. 48 d, Gr. 4, K 103 462. Verfahren zur Erzeugung einer 
korrosionsverhütenden Schutzschicht auf Metallflächen. „Kolloid­
chemie“ Studiengesellschaft m. b. H., Hamburg, Joh. Benedikt

x) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jedermann zur Einsicht und Ein­
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

Carpzow, Börnsen b. Hamburg-Bergedorf, Martin March und 
Robert Lenzmann, Hamburg, Bergstr. 28, und Hermann Sanders, 
London.

D eutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
( P a te n tb la tt  N r. 37 vom  17. S ep tem ber 1931.)

Kl. 7 a, Nr. 1 186 006. Wälzlager. Fried. Krupp Gruson- 
werk A.-G., Magdeburg-Buckau.

Kl. 18 c, Nr. 1 186 508. Anwärm- und Schmelzofen. Ernst- 
August Ruhstrat, Göttingen.

Kl. 18 c, Nr. 1 186 633. Glühtopf. Hirsch, Kupfer- und 
Messingwerke A.-G., Eberswalde.

D eutsche Reichspatente.
Kl. 7 a, Gr. 24, Nr. 527 761, vom

16. Dezember 1925; ausgegeben am 
20. Juni 1931. F ried . K rupp G ruson- 
w erk A .-G . in  M agd eb u rg-B u ck au .
Rollgang mit zwei oder mehreren neben­
einander angeordneten Walzgutzuführungs - 
rinnen fü r  Kühlbetten von Walzwerks­
anlagen.

Jede Rinne a, b hat eine eigene 
Aushebevorrichtung für das Walzgut, 
und außerdem ist jede Rinne, die nicht 
unmittelbar am Kühlbett c liegt, an der Seitenwand, die dem 
Kühlbett zunächst liegt, mit einer Gleitfläche versehen, die nach 
dem Kühlbett zu geneigt ist. Auf dieser Fläche wird das Gut, 
das bis zur Kante der Gleitfläche angehoben ist, selbsttätig quer 
zur Laufrichtung des Rollganges d, dessen Rollen ebenfalls nach 
dem Kühlbett hin geneigt sind, bis zu einer gewünschten Stelle 
gefördert.

Kl. 31 C, Gr. 17, Nr. 528 524, vom 23. Juni 1929; ausgegeben 
am 30. Juni 1931. V e r e in ig te  S ta h lw er k e  A.-G . in  D ü s s e l­
dorf. (Erfinder: Heinrich Kurz in Duis­
burg-Ruhrort.) Scheidewand in  Kokillen 
fü r  Verbundguß.

Die Scheidewand besteht aus mehre­
ren Teilen a, b, c, die mit Vorsprüngen 
ineinandergreifen und sich mit keilförmigen 
Flächen gegeneinander legen. Nach dem 
Vollgießen des einen Teils der Kokille kann 
die Wand leicht und einfach aus der Kokille herausgehoben 
werden, ohne daß eine Veränderung der Kokille vorgenommen 
werden muß.

Außer den angeführten Versuchsschmelzungen wurden mit 
der beschriebenen Anlage bis zum Abschluß der Versuche etwa 
300 betriebsmäßige Schmelzungen durchgeführt; erzeugt wurden 
Schnelldrehstähle, Zieheisenstähle, Chrom-Nickel-Baustähle und
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Zeitschriften- und Bücherschau Nr. 9.

S B S bedeutet Buchanzeige. -  B u ch b esp rech u n g en  werden in der S o n d e r a b te ilu n g  gleichen Namens abge- 
druckt. -  Wegen Besorgung der angezeigten B ücher wende man sich an den V erlag  S ta h le is e n  m b H wegen der 
Z e its c h r ifte n a u fsä tz e  an die B ücherei des V ereins d eu tsch er  E ise n h u ttc n le u te ,  Düsseldorf Postschheß ach 664. 
_  Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 135 38. -  Ein * bedeutet: Abb.ldungen ,n der Quelle. -

Allgemeines.
Joachim Brämer: V om  W esen und W erden te ch n isc h e r  

V erö ffe n tlich u n g en . (M itl4A bb.) 10. Bericht der Deutschen 
Versuchsanstalt für Luftfahrt. München und Berlin: R. Olden- 
bourg [1931]. (9 S. u. 1 Bl.) 4». 1,40 MM. S B S

M erk b la tt für T e ch n isc h -W isse n sch a ft lic h e  V er ­
ö ffen tlic h u n g e n . 3. Aufl. Juli 1931. [Hrsg.:] Deutscher Ver­
band Technisch-Wissenschaftlicher Vereine, Berlin. [Berlin: VDI- 
Buchhandlung] 1931. (15 S.) 8°. 0,15 MM. —  Vgl. St. u. E. 51 
(1931) Nr. 37, S. 1153. S B S

Geschichtliches.
E. Wyndham Hulme: S ta t is t is c h e  U e b e rs ich t über die  

E isen erzeu g u n g  in  E n g la n d  und W ales von  1717 b is 1750.* 
Verzeichnis der im Betrieb befindlichen Hochöfen und Frisch­
feuer. Kritik der Quellen. Erzeugungszahlen. [Trans. Newcomen 
Soc. 9 (1928/29) S. 12/35.]

F e s ta k t  a n lä ß lich  der 200-J a h r -F e ier  der F irm a J. 
A. H en ck e ls , Z w illin g sw erk , S o lin g en , am  13. Ju n i 1931. 
(Solingen 1931: B. Bob. 30 S.) 8°. 5  B 5

Grundlagen des Eisenhüttenwesens. 
Allgemeines. The N a t io n a l P h y s ic a l L ab o ra to ry : 

R ep o rt for th e  year  1930. (With 47 fig.) London: Published 
by His Majesty’s Stationery Office for the Department of Scien­
tific and Industrial Research 1931. (VI, 295 p.) 4°. sh 12/6 d. —  
U. a. Untersuchungsergebnisse über die physikalischen Eigen­
schaften von Metallen; Einkristalle; Herstellung reiner Metalle; 
Oberflächenspannung geschmolzener Metalle; Beziehung zwischen 
Oberflächenbeschaffenheit und Ermüdung von Stahl; Stähle und 
andere Legierungen für hohe Temperaturen; Gase im Stahl; 
Kesselbleche; feuerfeste Stoffe. B B S

Physik. Karl Becker: D er E in flu ß  ch em isch er  und  
c h e m isch -p h y s ik a lisch er  V orgänge an der O berfläch e  
h o ch sch m elzen d er  M eta lle  auf d ie  g lü h e le k tr isc h e n  
E ig en sch a ften .*  Einfluß von Gasen und Dämpfen auf die Glüh- 
elektronenemission. Wirkung oxydischer Zusätze zu hochschmel­
zenden Metallen. Einordnung der Beobachtungen nach che­
mischen Gesichtspunkten. Schrifttumsübersicht. [Phys. Z. 32 
(1931) Nr. 13, S. 489/507.]

Lise Meitner: U eber W ech se lb ez ieh u n g en  zw isch en  
M asse und E nergie.*  [Z. V. d. I. 75 (1931) Nr. 31, S. 977/80.] 

Lothar Nordheim: Zur E lek tro n en th e o r ie  der M eta lle  
I und II.* Physikalische Voraussetzungen. Statische Funda­
mentalgleichung und die thermoelektrischen Erscheinungen. Die 
Uebergangswahrscheinlichkeiten. Auflösung der Fundamental­
gleichung. Begriff der freien Weglänge. Berechnung der Leit­
fähigkeiten. Der elektrische Widerstand für einen idealen Kristall. 
Der Widerstand von Legierungen. Der kombinierte Einfluß der 
Wärmehewegung und der Legierungsunregelmäßigkeit. Gesetze 
der Thermoelektrizität. [Ann. Phys. 9 (1931) Nr. 5, S. 607/40; 
Nr. 6, S. 641/78.]

Angewandte Mechanik. J. J. Guest: D ie W irk un gen  
s to ß a r t ig  a u ftr e te n d er  B e la stu n g e n . [Proc. Inst. Mech. 
Engs. 2 (1930) S. 1273/1304.]

J. B. Kommers: D a u er-V erd reh u n g sb ea n sp ru ch u n g  
m it sch w in g en d er  B ieg eb ea n sp ru ch u n g . Aufstellung einer 
Berechnungsformel und ihre Erörterung. [Engg. 132 (1931) 
Nr. 3424, S. 249.]

Kommereil: D as ß -V erfah ren  M oerikes zur B e r e c h ­
nung von  K n ick stä b en  aus St 37 im  H ochbau . [Z. V. d. I. 
75 (1931) Nr. 27, S. 877/80.]

A. Thum: Zur F rage  der S ic h e rh e it  in  der K o n str u k ­
tio n sleh re .*  [Z. V. d. I. 75 (1931) Nr. 23, S. 705/08.]

R. Patterson und D. H. Harms: S p an n u n gen  in B an d agen  
und K a p p en rin g en  für T u rb o -G en eratoren .*  [Trans. Am. 
Soc. Mech. Engs. 53 (1931) Nr. 9, APM-53-6, S. 79/89.]

b a h n sch ien en .*  [Z. angew. Math. Mech. 11 (1931) Nr. 3, 
S. 165/75.]

H an d b u ch  der p h y s ik a lis c h e n  und tech n ischen  
M echanik . Bearb. von $r.=3ng. K. Andress-Darmstadt [u. a.]. 
Hrsg. von Prof. Dr. F. Auerbach und Prof. Dr. W. Hort. Leipzig: 
Johann Ambrosius Barth. 8°. — Bd. 4, Hälfte 1, Lieferung 2: 
S ta t ik  und D y n a m ik  e la s t is c h e r  K örp er n eb st A n­
w e n d u n g sg e b ie te n . Teil 2. Zum Gebrauch für Ingenieure, 
Physiker und Mathematiker. Mit 453 Abb. im Text. 1931. 
(XIV S. u. S. 199/636.) 70 MM, bei Vorausbestellung des ganzen 
Werkes 56 MM. (Preis der vollständigen 1. Hälfte 90 MM, 
geb. 94 MM, bei Vorausbestellung des ganzen Werkes 72 j7lJt, 
geb. IS  MM.) B B S

Physikalische Chemie. E. Newbery: T h eo r ie  der E lek ­
troden .*  Vorgänge in den Elektroden. Begriff der Spannung. 
Verfahren zur Messung der Ueberspannung und des Uebergangs- 
widerstandes. Kathodische Potentialmessungen. Ueberspannung 
und Uebergangswiderstand, deren Ursachen. Erscheinungen an 
der Anode. Andere Theorien der Ueberspannung. [Trans. Am. 
Electrochem. Soc. 58 (1930) S. 187/216.]

Chemie. Georg Stadnikoff, Prof. Dr., Moskau: D ie Chemie 
der K oh len . Mit 28 Abb. u. 188 Tabellen. Stuttgart: Ferdinand 
Enke 1931. (XI, 339 S.) 8°. 19 MM, geb. 2 1 MM. B B S  

Chemische Technologie. K o llo id c h e m isc h e  T ech n o­
lo g ie . Ein Handbuch kolloidchemischer Betrachtungsweise in 
der chemischen Industrie und Technik. Unter Mitarbeit von 
Dr. R. Auerbach [u. a.] hrsg. von Dr. Raph. Ed. Liesegang. 
2., vollst, umgearb. Aufl. Mit vielen Abb. Dresden und Leipzig: 
Theodor Steinkopff. 4°. —  Lfg. 9. 1931. (S. 641— 720.) ^5 X # .

Mechanische Technologie. Willy Seil, ®r.«3ng.: S ta u h a u s­
sc h e id u n g  an e in fa ch en  K ö rp ern  und in  L u ftfiltern . 
Mit 65 Abb. u. 1 Zahlentaf. Berlin (NW 7): VDI-Verlag, G. m.
b. H., 1931. (2 Bl., 23 S.) 4°. 5 MM, für Mitglieder des Vereines 
deutscher Ingenieure 4,50 MM. (Forschungsheft 347.) B B S  

Maschinenkunde im allgemeinen. P. Bretschneider: „Zu­
lä ss ig e  S p a n n u n g en “ im  M asch in en b a u . Bericht zu dem 
in der Zeitschrift „Maschinenbau“ abgedruckten Meinungsaus­
tausch. [Sparwirtsch. 9 (1931) Nr. 5, S. 181/84.]

Bergbau.
Geologie und Mineralogie. H. Schneiderhöhn und P. Ram-

dohr: E rzm ik ro sk o p isch e  B e s t im m u n g s ta fe ln . Anhang 
zum Lehrbuch der Erzmikroskopie. Berlin (W 35, Schöneberger 
Ufer 12 a): Gebrüder Borntraeger 1931. (47 S.) Quer-8°. Kart. 
3,80 MM. — Vgl. St. u. E. 51 (1931) Nr. 33, S. 1043. B B S  

Geologische Untersuchungsverfahren. Fredrik Mogensen: 
U eber  d ie  n a tü r lic h e n  V o r a u sse tzu n g e n  für d ie e lek ­
tr isch e  L e it fä h ig k e it  v o n  Erz in v e rsch ie d e n e n  Teilen  
v o n  Schw eden .*  Kennzeichnung des elektrischen Verfahrens 
zum Nachweis von Erzvorkommen, bei dem es vor allen Dingen 
auf eine Ungleichheit in den elektrischen Eigenschaften des Erzes 
und der dieses umgebenden Stoffe ankommt. Eingehen auf die 
einzelnen für Schweden in Frage kommenden Stoffe und Vor­
kommen. [Tekn. Tidskrift 61 (1931), Bergsvetenskap, Heft 8, 
S. 59/62.]

Lagerstättenkunde. E. Krenkel: D ie  K oh len vork om m en  
von  N a ta l in  S ü d afr ik a .*  Beschaffenheit der kohlenführen­
den Schichten. Vorräte an Kohlen und deren Zusammensetzung 
in den verschiedenen Flözen. Bergbauliche Verhältnisse. [Glück­
auf 67 (1931) Nr. 33, S. 1057/65.]

Aufbereitung und Brikettierung.
Erze. Ernst Bierbrauer und Hubert Gleichmann: Die A u f­

b ere itu n g  der S p a tk u p fe rp ro d u k te  der Grube E isern ­
h a rd ter  T ie fb a u  und ihre  E rg ä n zu n g  durch die F lo ­
ta tio n .*  [Mitt. K.-W.-Inst. Eisenforsch. 13 (1931) Lfg. 8, 
S. 121/29; vgl. St. u. E. 51 (1931) Nr. 29, S. 917.]

Sintern. Ernst Baumgartner: D ie  neue G reenaw alt- 
S in te r a n la g e  in  K lad no.*  Die Grundlagen für eine Sinter­

Akimasa Ono: B ieg u n g  z u sa m m e n g e se tz te r  S tä b e  m it 
b eso n d erer  R ü c k s ic h t  a u f S to ß  V erbindung von  E is e n ­

Beziehen Sie für Karteizwecke die vom Verlag Stahleisen m. b. H. unter dem Titel „Centralblatt der Hütten und Walzwerke“ 
herausgegebene e i n s e i t i g  b e d r u c k t e  S o n d e r a u s g a b e  der  Z e i t s c h r i f t e n s c h a u .
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anlage in Kladno. Beweggründe zur Wahl des Greenawalt- 
Verfahrens. Beschreibung und Betriebsergebnisse einer 
Versuchsanlage sowie der endgültigen Betriebsanlage mit 
einer Leistungsfähigkeit von 500 t/24 h. [St. u. E. 51 (1931) 
Nr. 33, S. 1017/21.]

Erze und Zuschläge.
Kalk, Kalkstein. Hans Urbach, c H ie V erw en ­

dung des K a lk e s  in  In d u s tr ie ,  G ew erbe, L a n d w ir t­
sc h a ft  un d  E rn ä h ru n g . 2. Auflage von: ,,Die Verwendung 
des Kalkes in den Industrien“ . Berlin (W 62): Kalkverlag,
G. m. b. H., 1931. (48 S.) 8°. 1 M Jf. — Gibt einen kurzen Ueber- 
blick über die vielseitige Verwendung des Kalkes in der Metallurgie, 
Keramik, chemischen Industrie sowie im Baugewerbe und in 
der Landwirtschaft. Dabei werden auch die verschiedenen 
Handelsformen und die Wirkungsweise des Kalkes besonders 
berücksichtigt, so daß das Heft mit seinem ausführlichen Sach­
verzeichnis ein willkommenes Nachschlagewerk darstellt. B B S

Brennstoffe.
Allgemeines. Friedrich Lüth: D ie  F e u c h t ig k e it  in  t e c h ­

n isch en  G asen. Zuschriftenwechsel mit A. Müser. [St. u. E. 51 
(1931) Nr. 35, S. 1081.]

Braunkohle. A. Thau: E n tw ic k lu n g sr ü c k b lic k  a u f d ie  
ch em isch e  A u sw e r tu n g  der B ra u n k o h le  im le tz te n  
J a h rzeh n t.*  Verbesserungen auf dem Gebiete der Schwelung 
und der Verwendung der Schweierzeugnisse. Die Vergasung 
der Braunkohle, besonders Beschreibung des Rundzellen-Gas­
erzeugers nach Heller sowie Angaben über die Erzeugung von 
Leuchtgas aus Braunkohlen in den Entgasungsöfen der Braun­
kohlengas-Gesellschaft sowie nach Seidenschnur. [Braunkohle 30 
(1931) Nr. 32, S. 673/94.]

Koks. N. Tschischewski und E. Krassawin: D ie  R e a k t io n s ­
fä h ig k e it  der v e r s c h ie d e n e n  K o k sa r te n  der U. d. S. S. R.* 
Die im metallurgischen Laboratorium des Moskauer Metall­
instituts durchgeführte Arbeit umfaßt die Untersuchung von 
19 K oksarten, die in den verschiedensten Koksöfen erzeugt 
wurden. Aus eingehenden Messungen von Tempera tu rverlauf, 
Kohlendioxyd- und Kohlenoxydgehalt der sich bildenden Gase 
im Kokskuchen (jeweils in drei Höhenlagen) sowie den zuge­
hörigen Beobachtungen von Garungszeit, Porigkeit des Kokses 
usw., kommen die Verfasser zu dem Schluß, daß weniger die 
Porigkeit des Kokses als vielmehr in erster Linie die Beschaffen­
heit der Kokskohle —  u. a. ihre richtige Aufbereitung —- von 
größtem Einfluß auf die Reaktionsfähigkeit des erzeugten Kokses 
sind. [Gorni-J. 106 (1930) Nr. 10/11, S. 18/29.]

Veredlung der Brennstoffe.
Allgemeines. Fritz Müller: D ie  E n tw ic k lu n g  der V er ­

edlung der S te in k o h le  in  den  le t z t e n  J a h ren . [St. u. E. 
51 (1931) Nr. 32, S. 1001/05.]

Kokereibetrieb. Ch. Berthelot: D ie  E n tw ic k lu n g  des 
K o k ere iw esen s in  den  V e r e in ig te n  S ta a te n  von  N o r d ­
am erika.* Die Entwicklung der Erzeugung an Koks, Gas und 
Nebenerzeugnissen. Verfahren zur Gewinnung und Verarbeitung 
der Nebenerzeugnisse. Betrieb der Koksöfen. [Genie civil 99 
(1931) Nr. 1, S. 1/7.]

Brennstoffvergasung.
Gaserzeuger. G a serzeu g er  nach  B a u a r t K o ller . All­

gemeine Beschreibung des Erzeugers ohne Leistungsangaben. 
[Iron Coal Trades Rev. 123 (1931) Nr. 3311, S. 232.]

Gaserzeugerbetrieb. J. Seigle: T h e o r e tisc h e  B e tr a c h ­
tungen üb er den  G a se rz eu g er b e tr ie b .*  Zusammensetzung 
und Menge des erzeugten Gases unter verschiedenen Bedingungen; 
dazugehörige Wärmebilanzen. Vergasung von Steinkohle. Ver­
gasung von Koks mit trockener, vorgewärmter Luft, ferner mit 
kalter Luft und Zusatz von Wasserdampf oder heißen Rauchgasen 
sowie mit sauerstoffangereicherter Luft. Temperaturen im Brenn­
stoffbett. [Rev. Ind. min. Mém. (1931) Nr. 254, S. 270/86.] 

Wassergas und Mischgas. J. Gwosdz: U eb er  das V e r h a l­
ten b itu m in ö se r  K o h le  im  W a sserg a s- und K o h le n ­
w a sserg a serzeu g er .*  Gegenwärtiger Stand der Wassergas­
erzeugung aus Koks. Schwierigkeiten bei der Steinkohlenver­
gasung im Wassergaserzeuger. Verhalten bituminöser Kohle 
im Einschacht-Wassergaserzeuger und in der Kohlenwassergas­
anlage. Beschreibung verschiedener Anlagen. Wärmestrombild. 
Betriebsergebnisse. [Z. Oberschles. Berg-Hüttenm. V. 70 (1931) 
Nr. 7, S. 313/23.]

Feuerfeste Stoffe.
Prüfung und Untersuchung. J. H. Chesters und W. J. Rees:

D ie A n w en d u n g  der Z u g p rü fu n g  zur U n ter su ch u n g

d es B in d ev e rm ö g e n s  fe u e r fe s te r  W erk sto ffe .*  Be­
schreibung der Prüfvorrichtung. Ermittlung der Dehnung in 
Abhängigkeit von der Zeit bis zum Bruch. Versuche an scharf- 
gebranntem Magnesit und an Silikasteinen. Zusatz verschiedener 
Mengen von Bindemitteln (Dextrin und Borsäure bzw. Borax). 
[Trans. Ceram. Soc. 30 (1931) Nr. 7, S. 258/67.]

F. Gambey und G. Chaudron: D ila to m e tr is c h e  U n te r ­
su ch u n g en  an e in ig e n  fe u e r fe s te n  O xyden.*  Wärme­
ausdehnung in Abhängigkeit von der Temperatur für Magnesium-, 
Kalzium-, Zer-, Beryllium-, Thorium-, Aluminium-, Zirkon- und 
Chromoxyde sowie Gemische aus Magnesium-Zirkonoxyd, 
Aluminium-Magnesiumoxyd, Chrom-Magnesiumoxyd, Kiesel­
säure-Aluminiumoxyd. [Chim. Ind. 25(1931) Nr. 3 bis, S. 453/54.] 

Franz Halla: U eber  d ie  r ö n tg e n o g r a p h isc h e  U n te r ­
sc h e id u n g  v o n  M agn esit und D o lo m it. Pulveraufnahmen. 
[Wiener Anz. (1930) Nr. 18, S. 199; nach Röntgentechn. Ber. 2 
(1931) Nr. 4, S. 95.]

E in  e in fa c h e s  V erfah ren  z u r , U n tersu ch u n g  des  
U m w a n d lu n g sg ra d es v o n  Quarz in  fe u e r fe s te n  E r ­
zeu g n issen .*  Mikroskopische Untersuchung von Pulver­
präparaten in polarisiertem Licht. [Tonind.-Zg. 55 (1931) Nr. 49, 
S. 712/13.]

Wm. H. Swanger^und Frank R. Caldwell: B eso n d ere  
fe u e r fe s te  S te in e  zur V erw en du ng bei hoh en  T em p e­
raturen .*  Schmelzofen für Thoriumoxyd. Herstellung von 
Schmelztiegeln aus geschmolzenem und ungeschmolzenem 
Thoriumoxyd. Herstellung von Tiegeln aus geschmolzenem 
Magnesiumoxyd, gepreßtem Zirkondioxyd und Berylliumoxyd. 
[Bur. Standards J. Research 6 (1931) Nr. 6, S. 1131/43.]

Eigenschaften. A. Strasser: S lo w a k isch e  ^M agnesite.* 
Qualität der slowakischen Magnesite. Erzeugnisse und deren 
chemische Zusammensetzung. Die in der Praxis erwünschten 
Eigenschaften der Magnesitziegel und deren chemische Zusam­
mensetzung. Porosität und Wasseraufnahmefähigkeit. Angriff 
und Einwirkung von Schlacke. Druckerweichung und deren 
Bestimmung. Beschreibung der neuzeitlichen Magnesitfabrik 
in Lovinobäna. [Feuerfest 7 (1931) Nr. 6, S. 81/84.]

Andreas Rittgen: D ie  W ä rm eau sd eh n u n g  roher und  
g e b r a n n te r  T one. Untersuchungen mit einem Differential­
dilatometer. (Mit 10 Abb.) Coburg: Verlag des Sprechsaal, Müller 
& Schmidt 1931. (47 S.) 8°. — Aachen (Techn. Hochschule),
®r.»3ng.-Diss. S  B s

Feuerungen.
Allgemeines. P. Rosin und R. Fehling: D as It-D ia g ra m m  

der u n v o lls tä n d ig e n  V erb renn un g.*  Beziehungen zwischen 
Luftbedarf, Rauchgasvolumen, Wärmeinhalt und Heizwert bei 
unvollständiger Verbrennung. Einfluß des Wassergasgleich­
gewichts auf das Verhältnis von freier zu gebundener Wärme. 
It-Diagramm und thermischer Wirkungsgrad. [Z. V. d. I. 75 
(1931) Nr. 30, S. 959/63.]

W. Otte: N eu e  K e n n lin ie n  für den V e rb re n n u n g s­
v o rg a n g  bei fe s te n , f lü s s ig e n  und g a sfö rm ig en  B r en n ­
sto ffe n .*  Darstellung eines allgemeinen Zeichen-Rechen-Ver- 
fahrens. [Arch. Wärmewirtsch. 12 (1931) Nr. 7, S. 197/200.]

Industrielle Oefen im allgemeinen.
(E inzelne B au a rten  siehe u n te r  den betreffenden  F achgebieten .)

Oefen mit gasförmigen Brennstoffen. W. Paul: A u sg lü h en  
v o n  h o c h b ea n sp ru ch ten  R o h r le itu n g s te ile n .*  Kurze 
Beschreibung der Glühöfenanlage Bauart Indugas, aufgestellt 
bei der Allgemeinen Rohrleitungs-A.-G., Düsseldorf. [Wärme 54 
(1931) Nr. 29, S. 560/62.]

Elektrische Oefen. A. N. Otis: R ic h t l in ie n  und A u sfü h ­
ru n g sfo rm en  von  e le k tr is c h e n  G lü h ö fen  m it k ü n s t ­
l ic h e r  A tm osp h äre .*  Empfehlung der Verwendung von 
Wassergas. Anordnung elektrischer Glühöfenanlagen. Glühöfen 
mit aufstülpbaren Glühhauben. [Iron Steel Eng. 8 (1931) Nr. 8, 
S. 352/59.]

Wärmewirtschaft.
Allgemeines. Bertholdv. Sothen: F ern m essen  au f E is e n ­

h ü tten w e rk en . II. T e il:  D ie  A n w en d u n g  der e le k t r i ­
sch en  F ern m eß v erfa h ren .*  A. Die Betriebsführung und 
-Überwachung von einer Stelle aus. B. Die Anwendungsgebiete 
der elektrischen Femmeßverfahren. 1. Metallurgische Betriebe:
a) Hochofenbetrieb, b) Winderhitzerbetrieb, c) Siemens-Martin- 
Betrieb, d) Walzwerk, e) Gaserzeugerbetrieb, f) Thomaswerk.
2. Kraftwirtschaft: a) Dampfwirtschaft, b) Gaswirtschaft,
c) Wasserwirtschaft, d) Preßluftwirtschaft, e) Stromwirtschaft. 
C. Die Entwicklungsmöglichkeiten des Fernmeßwesens. [Arch. 
Eisenhüttenwes. 5 (1931/32) Nr. 2, S. 81/93 (Wärmestelle 153); 
vgl. St. u. E. 51 (1931) Nr. 33, S. 1029.]
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Dampfwirtschaft. K. Baumann: B e tra c h tu n g e n  über die  
z u k ü n ft ig e  E n tw ic k lu n g  des D a m p fk reisp ro zesse s. 
Besonderes Eingehen auf die Widerstandsfestigkeit der Werk­
stoffe bei höheren Temperaturen. [Proc. Inst. Mech. Engs. 2
(1930) S. 1305/96.]

Dampfleitungen. Eduard Kaschny: D r u c k v e r lu st in  
D a m p fle itu n g en .*  [Wärme 54 (1931) Nr. 34, S. 635/36.] 

Gasreinigung. Otto Roelen: U eher d ie  B e stim m u n g ,  
U m w an d lu n g  und E n tfern u n g  des o rg a n isch  g eb u n ­
den en  G asschw efe ls.*  Kurze Schrifttumsübersicht. In län­
geren Versuchen entwickelte Anlage zur weitgehenden Schwefel­
reinigung des Gases. [Brennst.-Chem. 12 (1931) Nr. 16, S. 305/12.] 

V. Firket: D ie T agung über die E n ts ta u b u n g  von  
in d u str ie lle n  A b gasen  auf der in te r n a tio n a le n  A u s­
s te llu n g  in  L ü ttich .*  Versuchseinrichtung zur Entstaubung 
von Rauchgasen. Programm der Versuche. Wirkungsweise und 
Versuchsergebnisse der Entstauber nach Pirmath, Prat-Daniel, 
Modave. Versuche über die Bewährung des Rauchgasreinigers 
Duplex. [Rev. Univ. Min. 8. Série, 5 (1931) Nr. 12, S. 325/33; 
6 (1931) Nr. 1, S. 7/16; Nr. 2, S. 36/46; Nr. 3, S. 68/74.]

D ie E n tsch w e fe lu n g  von  W assergas. Kurzer Hinweis 
auf die Entschwefelung mit Eisenoxyd für anorganisch gebun­
denen und mit Kieselsäure-Gel für organisch gebundenen Schwefel. 
Für die Bindung des letzten hat sich aktive Kohle besser bewährt. 
Herstellung von aktiver Kohle mit größtem Absorptionsvermögen. 
Regenerierung mit einem Luft-Wasserdampf-Gemisch unter 
geringem Zusatz von Ammoniak. Anlagekosten. [Engg. 132
(1931) Nr. 3423, S. 221/22.]

Krafterzeugung und -Verteilung.
Allgemeines. L aufend e V ersuche au f dem  G eb iete  

der K ra ftte ch n ik  und v erw a n d ten  G eb ieten . Zusammen­
stellung bekanntgewordener laufender Versuchsarbeiten. [Power 
74 (1931) Nr. 5, S. 166/67.]

Kraftwerke. H. Büggeln: W eltm eere  a ls E n e r g ie ­
q u e llen  für E lek tr iz itä tse r ze u g u n g .*  Stand und Mög­
lichkeiten der Flutkraftwerke und der Kraftwerke zur Ausnutzung 
des Temperaturgefälles des Meerwassers. [Elektrizitätswirtsch. 30 
(1931) Nr. 15, S. 437/41.]

H. Schult: D am p f- oder e le k tr isch er  A n tr ieb  der 
E ig en b ed a r fsa n la g en  größerer D am p fk raftw erk e?*  Be­
trieblich keine Ueberlegenheit der einen oder anderen Art. Wirt­
schaftliche Aussicht auf Vorteile des Dampfantriebs bei sehr 
großen Leistungen. [E. T. Z. 52 (1931) Nr. 35, S. 1109/13; 
Nr. 36, S. 1140/44.]

Dampfkessel. O. Bauer: U eber die U rsache  von  D a m p f­
k esse lsch ä d en .*  Bericht von der diesjährigen Mitglieder­
versammlung der Vereinigung der Großkesselbesitzer. Bester 
Werkstoff, Vermeidung von Kaltreckung oder Ausglühen, 
Wasserumlauf. Unzweckmäßigkeit nachträglicher Flickarbeit. 
[Wärme 54 (1931) Nr. 30, S. 567/74.]

O. Graef und J. Möller: D ie h a lb se lb s t tä t ig e  K e s se l­
steu eru n g  im  K raftw erk  Issy -les -M o u lin ea u x .*  [E. T. Z. 
52 (1931) Nr. 36, S. 1145/47.]

G renzen der V erw endung von  B e to n  für K e s se l­
fu n d am en te .*  Notwendigkeit der Beachtung der Erwärmung. 
[Brennst. Wärmewirtsch. 13 (1931) Nr. 7, S. 128/29.]

O. H. Hartmann: E rfah ru n gen  m it dem  S ch m id t- 
H och d ru ck k essel.*  [Wärme 54 (1931) Nr. 27, S. 503/11.] 

Wilhelm Hojer: D ie  W ir tsc h a ftlic h k e it  w a sse rg e k ü h l­
ter  F eu errau m w änd e.*  [Wärme 54 (1931) Nr. 27, S. 522/27.] 

W. Seeberger: H ö ch std r u c k -S te ilro h rk esse l.*  Ent­
wicklungsrichtung des Zweitrommelkessels. Uebergang zur 
Zwangsströmung bei Kesseln mit höchsten Leistungen und 
höchsten Drücken. [Wärme 54 (1931) Nr. 27, S. 497/502.]

Otto Wirmer: D ie jü n g ste n  E n tw ick lu n g sfo rm en  
des Z w eitro m m elk esse ls .*  [Wärme 54 (1931) Nr. 27, 
S. 512/14.]

Speisewasservorwärmer. Karl Münichsdorfer: A bgabe und  
N ach p rü fu n g  von  G ew ä h r le istu n g en  für R a u ch g a s-  
S p eisew a sserv o rw ä rm er . [Z. Bayer. Rev.-V. 35 (1931) 
Nr. 11, S. 121/24; Nr. 12, S. 136/40.]

Dampfturbinen. E. A. Kraft: E in flu ß  der B e tr ie b s ­
v e r h ä ltn is se  auf den  E n tw u rf von  In d u str ie tu rb in en . 
Gesichtspunkte für die Auslegung insbesondere von Gegendruck- 
und Anzapfturbinen. [AEG-Mitt. 1931, Nr. 8, S. 480/84.]

Kondensationen. K. Dolzmann: B e tr ieb serfa h ru n g en  
m it großen  K o n d en sa tio n sa n la g en .*  Betriebsergebnisse 
von 182 Kondensationsanlagen für Dampfturbinen mit wenigstens 
10 000 kW Nennleistung. Art und Häufigkeit der eingetretenen 
Schäden. [Elektrizitätswirtsch. 30 (1931) Nr. 14, S. 402/07.] 

Kurt Johl: U eber  d ie  b e tr ie b s te c h n isc h e n  E in flü sse  
a u f den D am p f verb rau ch  e in er  r ü ck g ek ü h lten  T urbi-

n en a n la g e  m it b eso n d erer  B e r ü c k s ic h tig u n g  der K o n ­
d e n sa to rv e rk ru stu n g . (Mit 2 Abb.) (Bonn [1931]: H. Keese.) 
(14 S.) 4°. — Aachen (Techn. Hochschule), f£)r.=£sng.-Diss.

Verbrennungskraftmaschinen. M. Gercke: D ie  G roß­
d ie se lm o to r en  im D ie n s te  der E le k tr iz itä tsw ir tsc h a ft .*  
Kurzer Ueberblick über den heutigen Stand des Spitzen­
deckungsproblems mit Hilfe von Großdieselmotoren. [Mitt. 
Forsch.-Anst. GHH-Konzern 1 (1931) Nr. 5, S. 101/19.]

W. Lindner, ®r.»3ng.: E n tz ü n d u n g  und V erb renn un g  
von  Gas- und B r en n sto ffd a m p f-G em isc h e n . Mit 35 Abb. 
Berlin: VDI-Verlag, G .m .b .H ., 1931. (VIII, 85 S.) 8». 7,50 MM, 
für Mitglieder des Vereines deutscher Ingenieure 6,75 MM.

Elektromotoren und Dynamomaschinen. C. Schiebeier: 
D ä m p fu n g sm a sch in e  und S e lb s tr e g e la g g r e g a t  zur G e­
sc h w in d ig k e itsr e g lu n g  von  G le ic h s tr o m -N e b e n sc h lu ß ­
m otoren . Anwendung für Hebezeuge. [AEG-Mitt. 1931, Nr. 7, 
S. 438/42.]

Elektrische Leitungen und Schalteinrichtungen. E. Werner: 
E rfa h ru n g en  m it u n ter b r e ch u n g s lo sem  U m sch a lten  
von  B e la s tu n g sg ru p p en  au f v e r sc h ie d e n e  B e tr ie b s ­
gruppen .* Beherrschung des Energieflusses in mehrfach ge­
kuppelten Netzen. Umgehung der Schwierigkeiten des Parallel­
betriebes ohne Verzicht auf die Vorteile der Verbundwirtschaft. 
[Elektrizitätswirtsch. 30 (1931) Nr. 14, S. 414/15.]

Rohrleitungen (Schieber, Ventile). Anton Pralle: T e ch ­
n isch e  M ängel im  R o h r le itu n g sw e se n . Undichtigkeits­
verluste in Gasleitungen. Gefahren undichter Wasserleitungen. 
[Zentralbl. Gew.-Hyg. 18 (1931) Nr. 8, S. 215/16.]

Hans Balcke: R o h r le itu n g e n  und A rm a tu r en '/im  
K raftw erk sb au .*  [Brennst. Wärmewirtsch. 13 (1931) Nr. 7, 
S. 117/28; Nr. 8, S. 140/43.]

N eue F la n sch en ro h rv erb in d u n g .*  Neue Bauart der 
Vereinigten Stahlwerke A.-G. [Röhrenind. 24 (1931) Nr. 16, 
S. 183.]

S ich eru n g en  g eg en  R oh rh rü ch e. Ursachen der Rohr­
brüche. Grundsätzliche Ausbildung der Rohrbruchsicherungen. 
Verschiedene Ausführungsformen. [Röhrenind. 24 (1931) Nr. 18, 
S. 205/06.]

Wälzlager. F. D. Egan: V o rb er ich t des L a g e ra u s­
sch u sses  der A sso c ia t io n  of Iro n  and  S te e l E le c tr ic a l  
E ngin eers.*  Tafeln über Wälzlager für Walzwerks- und Kran­
motoren sowie für Walzgerüste verschiedener Art. [Iron Steel 
Eng. 8 (1931) Nr. 6, S. 298/311.]

Sonstige Maschinenelemente. E. Meißner: D as S c h w in g ­
rohr.* Vorschlag zur Verbesserung von Schwungrädern in bezug 
auf Geschwindigkeitsschwankungen. [Schweiz. Bauzg. 98 (1931) 
Nr. 2, S. 15/17.]

E. vom Ende, ®r.»3ng.: W elle n k u p p lu n g e n  und
W ellen sch a lter . Mit 245 Textahb. Berlin: Julius Springer 
1931. (2 Bl., 107 S.) 10,50 MM.. (Einzelkonstruktionen aus dem 
Maschinenbau. Hrsg.: ®ipl.»$ng. C. Volk. H. 11.) S  B 2  

Schmierung und Schmiermittel. Albert Kingsbury: U eher  
die T heorie  des S ch m ierfilm s und d ie  M ö g lic h k e it  des 
versu ch sm ä ß ig en  N ach w eises.*  [Trans. Am. Soc. Mech. 
Engs. 53 (1931) Nr. 9, APM-53-5, S. 59/75.]

W. A. James: S ch m ierv erfa h ren  und S ch m ie rm itte l  
in S ta h lw erk en . Herabsetzung der hohen Reibungsverluste 
durch Schmierung. Wesen der Umlauf-, Preß- und Zentral­
schmierung. Zunahme der Verwendung der Preßschmierung und 
von Oel für Lagerschmierung. Auswahl und Verwendung der 
Schmiermittel sowie Ueberwachung im Betrieb soll einem 
geeigneten Ingenieur übertragen werden. Richtlinien für Lage­
rung und Behandlung der Schmiermittel. [Year Book Am. Iron 
Steel Inst. (1930) S. 121/47; vgl. St. u. E. 50 (1930) Nr. 36, 
S. 1275/76.]

Hilliger: D ie S ch m ieru n g  der D a m p fm a sc h in e n ­
zy lin d er .*  [Wärme 54 (1931) Nr. 34, S. 625/30.]

K. Heide: Oel im  D a m p fk ra ftw erk .*  Eigenschaften der 
Schmier- und Isolieröle, Reinigung, Lagerung und Ueberwachung. 
[AEG-Mitt. 1931, Nr. 8, S. 485/91.]

Sonstiges. J. F. J. Malone: E in e  n eu e  K ra ftm a sch in e .*  
Kolbenmaschine als Wärmekraftmaschine, beruhend auf der 
Verwendung eines flüssigen an Stelle eines gasförmigen Arbeits­
mittels. Einzelheiten des Aufbaues, Versuchsergebnisse. Wir­
kungsgrad in gleicher Größenordnung wie bei guten Dampf­
maschinen, aber auch für kleine Einheiten, trotz sonstiger Vor­
teile. [Eng. 152 (1931) Nr. 3941, S. 97/101.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen. 
Bearbeitungsmaschinen. L a n d is -W a lze n -S ch le ifm a -  

sch ine.*  Kurze Beschreibung einer von der Landis Tool Com-
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pany, Inc., Waynesboro (Pennsylvania), ausgeführten Maschine 
für Walzen bis 1220 mm Dmr. und 4270 mm Länge. [Engg. 132 
(1931) Nr. 3420, S. 134/36.]

Werkzeuge und Werkzeugmaschinen. Claus Schumacher: 
G e n a u ig k e itsp r ü fu n g  v o n  W erk zeu g m a sch in en  durch  
E n erg iem essu n g .*  [Masch.-B. 10 (1931) Nr. 12, S. 415/18; 
Nr. 13, S. 446/49.]

Réné Tilkin: B erech n u n g  der W alzen  bei B ie g e ­
m asch in en .*  Berechnung der Walzen auf zwei oder drei Stützen 
oder auch mit Stützwalzen. [Iron Age 128 (1931) Nr. 5, S. 315/18.]

W  erkseinrichtungen.
Gründung. Heinrich Preß: H e r ste llu n g  e in es  F a l l ­

h a m m e rfu n d a m en tes  bei A b fa n g u n g  e in er  b e n a c h ­
b a rten  F ro n tw a n d  und von  E in z e lfu n d a m e n te n .*  [Bau- 
techn. 9 (1931) Nr. 38, S. 553/54.]

E. Rausch: R ic h t ig e  und fe h le r h a fte  M a sch in en ­
g rü n d u n gen .*  Berechnungsgrundlagen, Beachtung einwir­
kender dynamischer Kräfte, Resonanzerscheinungen, Block­
fundament oder aufgelöste Bauweise. [Z. V. d. I. 75 (1931) 
Nr. 34, S. 1069/74.]

A. Spilker: H o r iz o n ta le  E ig en sc h w in g u n g e n  von
T u r b in en fu n d a m en ten .*  [Bauing. 12 (1931) Nr. 32/33, 
S. 573/75; Nr. 34, S. 601/06.]

Gleisanlagen. Josef Nemcsek: U eb er  d ie  K n ic k ­
s ic h e r h e it  d es lü c k e n lo se n  G le ises.*  [Organ Fortschr. 
Eisenbahnwes. 86 (1931) Nr. 16, S. 346/50.]

Sonstiges. Friedrich Riedig: F ö r d e r m itte l zum  R e i­
n ig en  v o n  S ch la m m - und K lä r te ic h e n .*  [Fördertechn. 24 
(1931) Nr. 12, S. 188/90; Nr. 15/16, S. 246/47.]

Roheisenerzeugung.
Hochofenprozeß. Wm. McConnachie: D ie  W ic h t ig k e it  

der Z y a n id e  im  H o ch o fen .*  Schlußfolgerungen aus Schrift­
tumsangaben über das Sauerstoff-Stickstoff-Verhältnis im Gas 
vor den Windformen auf Zyananwesenheit. Deren Bedeutung 
für die Reduktion des vor den Formen oxydierten Eisens. [Blast 
Furnace 19 (1931) Nr. 7, S. 965/68.]

Hochofenbetrieb. Paul Geimer f ,  Arno Wapenhensch und 
Alfred Sponheuer: Z u r ü c k h a ltu n g  des G ic h ts ta u b e s  im  
H o ch o fen  nach  dem  E ich en b e rg -V er fa h r en .*  Wirkungs­
weise und Betriebsergebnisse des Eichenberg-Verfahrens zur 
Verminderung des Gichtstaubentfalls durch Einführen von Gas 
und Wasser an der Gicht des Hochofens. [St. u. E. 51 (1931) 
Nr. 35, S. 1073/77.]

E. Cotel: B e tr a c h tu n g e n  ü b er  d ie  H öhe der H o c h ­
öfen.* Folgerung aus verschiedenen Veröffentlichungen über 
Hochofenuntersuchungen, daß die Höhe des Hochofens um die 
toten, reaktionslosen Räume verkürzt werden könne. [Rev. 
Met. Mém. 28 (1931) Nr. 7, S. 375/78.]

Gebläsewind. Rudolf Landsberg: P a r a lle lb e tr ie b  von  
T u rb o g eb lä sen .*  Folgerungen aus der Kennlinie des Turbo- 
gebläses für den Parallelbetrieb sowohl von Turbogebläsen unter­
einander als auch mit Kolbengebläsen. Unzweckmäßigkeit 
selbsttätiger Regelung an mehreren Gebläsen. [St. u. E. 51 
(1931) Nr. 35, S. 1077/80; Nr. 38, S. 1179.]

Roheisen. Eugen Piwowarsky und Adolf Wirtz jr.: U eber  
„ M ig ra -E isen “, e in  n eu es S p e z ia lr o h e ise n  für h o c h ­
w ertig en  Guß.* Einfluß der Graphitausbildung des Roh­
eisens auf die Eigenschaften des Gußeisens. Zug-, Biege- und 
Schlagfestigkeit, Durchbiegung und Wandstärkenempfindlichkeit 
einer Gußeisengattierung mit Migra-Roheisen, dessen Graphit 
durch besondere Ueberhitzung nach dem Hochofenabstich sehr 
fein ausgebildet ist. [Gieß. 18 (1931) Nr. 36, S. 703/05.]

Sonstiges. John H. Johnes: A m erik a n isch e  H o ch ö fen  
und ih re  A u srü stu n g .*  Hinweis auf den Stand der Gas­
reinigung (Vortex-Staubsammler, Gaswäscher nach Brassert und 
Feld oder McKee) sowie der Winderhitzung (Winderhitzer nach 
Brassert) in Amerika. [Iron Coal Trades Rev. 123 (1931) Nr. 3310, 
S. 186/89.]

Eisen- und Stahlgießerei.
Stahlguß. Pierre Croiset, Ingénieur métallurgiste: É tu d e  

sur le  m o u la g e  de l ’ac ier . (Avec 75 fig.) Paris (Vie, 92 rue 
Bonaparte): Dunod 1931. (IX, 199 p.) 8°. 55 fr, geb^64 fr.

Metallurgisches. E. Diepschlag und L. Treuheit: U n te r ­
su ch u n g en  ü b er  den  E in f lu ß  der S c h la c k e n z u sa m m e n ­
se tz u n g  a u f d a s G efü ge  grau er  E ise n leg ie ru n g e n .*  
Laboratoriumsversuche über den Einfluß von Schlacken mit 
wechselndem Gehalt an Kieselsäure, Tonerde und Kalk auf die 
Graphitausbildung verschiedener Gußeisensorten. [Gieß. 18 
(1931) Nr. 36, S. 705/10.]

Schmelzen. J. T. MacKenzie: D er H e iß w in d -K u p o l­
o fen  nach  M oore.* In dem Schacht des Kupolofens sind 
gußeiserne Kasten eingebaut, die vom Wind durchströmt werden. 
Angaben über Koksersparnis und Erhöhung der Gußeisentem­
peratur. [Trans. Bull. Am. Foundrymen’s Ass. 2 (1931) Nr. 8, 
S. 197/204.]

J. C. Bennett und J. H. Vogel: E rsch m elzen  von  G u ß ­
e isen  und T em pergu ß  im in d ir e k te n  L ich tb o g en o fen .*  
Betrieb des Ofens und Angaben über Schmelzkosten im einzelnen. 
Eigenschaften des erschmolzenen Eisens. [Trans. Bull. Am. 
Foundrymen’s Ass. 2 (1931) Nr. 8, S. 235/56.]

A. Lincke: B r in g t  d ie  V erw en d u n g  v o n  F lu ß s p a t  den  
E ise n g ie ß e r e ie n  V o r te ile?  Zusammenstellung der Vorteile, 
die durch Anwendung von Flußspat im Kupolofen zu erwarten 
sind und den teilweisen Ersatz von Kalk durch Flußspat wirt­
schaftlich machen. [Z. ges. Gieß.-Praxis 52 (1931) Nr. 35, 
S. 293/94.]

L. M. Sherwin und T. F. Kiley: H e r ste llu n g  h o c h w er ­
t ig e n  und le g ie r te n  G u ß eisen s fü rW erk zeu g m a sch in en -  
und H a n d e lsg ie ß e r e ie n  im K u p o lo fen .*  Gattierung und 
Schmelzführung zur Erzielung niedriggekohlten Gußeisens im 
Kupolofen sowie bei der Erschmelzung des mit Ni, Mo oder Cr 
legierten Gußeisens. Herstellung der Formen. [Trans. Bull. Am. 
Foundrymen’s Ass. 2 (1931) Nr. 7, S. 115/60.]

Temperguß. N. Hekker: T h eo r ie  des T em p ern s von  
G u ß eisen  nach  a m er ik a n isch em  V erfah ren . Zuschrift von 
W. Heike. [Gieß. 18 (1931) Nr. 25, S. 503/04.]

Schleuderguß. D ie  S c h le u d er g ie ß e r e i der S ta v e le y  
C oal and  Iro n  C om p any, L im ite d , in  C h es ter fie ld  (E n g ­
land).* Das Werk, dessen Leistungsfähigkeit 80 000 t  Rohre 
von 100 bis 300 mm Dmr. im Jahr beträgt, arbeitet mit sand- 
ausgekleideten Formen. [Iron Coal Trades Rev. 123 (1931) 
Nr. 3308, S. 111/15; Foundry Trade J. 45 (1931) Nr. 780, S. 71/73; 
Nr. 781, S. 83/85; Engg. 132 (1931) Nr. 3419, S. 93/96.]

S. B. Clark: N eu e r lich e  F o r ts c h r it te  des D e-L avaud - 
S ch leu d erg u ß  V erfahrens.* Wiederverwendung der Guß­
formen mit Oberflächenfehlern nach dem Verfahren von Langen- 
berg: Verengen der Rohre unter einem Wasserdruck von 
3500 kg/cm2, dann Ausbohren. Gasgefeuerter Glühofen für die 
Rohre mit Kettenförderer und Gleitschienen. [Iron Age 127 
(1931) Nr. 18, S. 1426/31.]

J. E. Hurst: D ie  U m d r e h u n g sg e sc h w in d ig k e it  beim  
S c h leu d erg u ß  verfah ren .*  Mathematische Ableitungen über 
die Zusammenhänge zwischen Umdrehungsgeschwindigkeit, Rohr­
durchmesser, Lage des Gießpunktes zur Drehachse und Rohr­
wandstärke. [Foundry Trade J. 45 (1931) Nr. 785, S. 145/47.] 

Gußputzerei und Bearbeitung. W. Kaempfer: D ü sen a b -  
m e ssu n g e n u n d g ü n s t ig s te r A r b e itsd r u c k v o n  S a n d stra h l­
g eb lä sen .*  Allgemeine Ausführungen über Düsenabmessungen. 
Wirkungsgrad, Leistung und günstigster Arbeitsdruck von Sand­
strahlgebläsen. Verwendung von Stahlsand an Stelle von Quarz­
sand. [Gieß. 18 (1931) Nr. 33, S. 653/56.]

Sonstiges. Th. Ehrhardt: D er B au - und O rn am en t- 
E ise n g u ß  in  den le tz te n  fü n fz ig  Jahren .*  [Gieß. 18 (1931) 
Nr. 33, S. 649/53; Nr. 34, S. 667/72.]

Stahlerzeugung.
Allgemeines. D ie  S ta h lw e r k sa n la g e  der N a t io n a l  T ube  

Co. in  M cK eesp ort.*  Beschreibung des neuen Stahlwerks mit 
drei 25-t-Konvertern, zwei 800-t-Mischern und drei 250-t-Kipp- 
öfen zum Arbeiten nach dem reinen Bessemer- bzw. Schrott- 
Roheisen- oder Duplex-Verfahren. Sicherheitskippvorrichtung für 
Mischer und Kippöfen. Gebläsehaus mit drei Turbogebläsen. 
Siemens-Martin-Ofenbetrieb und Einrichtungen mit anschließen­
der Blockstraße. [Iron Age 127 (1931) Nr. 21, S. 1666/72.]

Metallurgisches. Gustav Tammann und Willy Oelsen: D ie  
V e r te ilu n g  der E ise n b e g le ite r  z w isc h e n  S ta h lb a d  und  
S ch la ck e  bei der S ta h lerzeu g u n g .*  Verteilung des Mangans 
zwischen Stahlbad und Schlacke beim sauren Bessemer- und 
sauren Siemens-Martin-Verfahren sowie beim basischen Siemens- 
Martin- und Thomas-Verfahren. Zusammenfassung und Deutung. 
Abhängigkeit des Mangangehaltes des Stahlbades vom Mangan- 
gehalt der Schlacke. Abhängigkeit der Verteilungskonstanten des 
Mangans von der Temperatur. Untersuchungen über den Einfluß 
von Eisenoxyd und die Abhängigkeit vom Phosphorgehalt des 
Stahlbades. [Arch. Eisenhüttenwes. 5 (1931/32) Nr. 2, S. 75/80 
(Stahlw.-Aussch. 213); vgl. St. u. E. 51 (1931) Nr. 33, S. 1029.] 

Joan Ciochina: D ie  E n tk o h lu n g  und E n tsc h w e fe lu n g  
v o n  S ta h l un d  R o h e ise n  du rch  W a sser sto ff .*  Frühere 
Untersuchungen. Physikalisch-chemische Grundlagen. Versuchs­
durchführung. Härtemessungen zur Ermittlung der Entkohlungs­
tiefe. Desoxydation mittels Wasserstoffes. [St. u. E. 51 (1931) 
Nr. 33, S. 1024/26.]

39... 163
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C. H. Herty: E in  V orsch lag  zur L ösu ng der M angan- 
frage. Verwertung niedrigprozentiger Manganerze in Amerika 
zur Erzeugung von siliziumhaltigem Spiegeleisen mit etwa 
20 % Mn, 4 %  Si und 4,25 % C oder 30 % Mn, 5,5 % Si und
2,5 % C, das anstatt des hochprozentigen Ferromangans zur Des­
oxydation des Stahles benutzt wird. Ersparnismöglichkeiten. 
[Report of Investigations, U. S. Bur. Mines, Nr. 3107, Mai 1931.] 

Gustav Tammann: P h y s ik a lisc h -c h e m isch e  U n te r ­
la g en  zur B e u r te ilu n g  der B e zieh u n g en  zw isch en  
S ta h lb a d  und Sch lacke.*  Spannungsreihe der Metalle. 
Gleichgewichte einer binären Metallmischung mit einer flüssigen 
Mischung ihrer Salze. Verteilung des Nickels zwischen Stahlbad 
und Schlacke. Gleichgewichte ternärer Metallmischungen mit 
flüssigen Mischungen ihrer Salze. Verteilung der anionischen Be­
standteile zwischen dem Stahlbad und der Schlacke. [Arch. Eisen- 
hüttenwes. 5 (1931/32) Nr. 2, S. 71/74 (Stahlw.-Aussch. 212); 
vgl. St. u. E. 51 (1931) Nr. 33, S. 1029.]

Gießen. K. R. Binks: N e u z e it l ic h e  G ieß h a llen an lagen .*  
Allgemeine Richtlinien für die Planung von Gießhallen und ihre 
Einrichtungen, vor allem Krananlagen, erläutert an einigen Bei­
spielen. Beschreibung einer Gasfeuerung (nach Wellman) zum 
Trocknen der Gießpfannen. [Metallurgia 4 (1930) Nr. 20, S. 39/41.] 

John H. Hruska: U eber S ta h l-G ieß p fa n n en .*  I, II. 
Abmessungen von Gießpfannen verschiedenen Inhalts. Ovale 
Pfanne. Feuerfeste Auskleidung bei verschiedenen Stahlsorten. 
Ausguß und Stopfen. Trocknen und Anheizen der Pfannen. 
Pfannenaufhängung. [Blast Furnace 19 (1931) Nr. 5, S. 673/77; 
Nr. 6, S. 836/38.]

Joseph R. Miller: U eber d ie zw eck m ä ß ig e  Größe 
von  S ta h lb lö ck en . Besprechung verschiedener Umstände, 
die mit Rücksicht auf die Weiterverarbeitung für die Be­
messung des B lockgew ichtes maßgebend sind; Beispiele für 
einige gebräuchliche Blockgewichte. Einflüsse, die für die Block­
form  bestimmend sind. [Iron Age 128 (1931) Nr. 6, S. 364/65.] 

Siemens-Martin-Verfahren. C. B. Thorne: G ich tg a s im 
Stah lw erk .*  Verwendung des Gichtgases für Koksöfen, Dampf­
erzeugung und insbesondere für Siemens-Martin-Oefen. Betrieb 
russischer Siemens-Martin-Oefen mit Gichtgas. [Blast Fumace 19 
(1931) Nr. 6, S. 839/45.]

V. Balabanov: D ie B em essu n g  von  S iem en s-M a rtin -  
O fenköpfen .*  Art der Wärmeübertragung. Grundlagen für die 
Bemessung. Köpfe gewöhnlicher Bauart. Gasströmung und 
-geschwindigkeiten in Köpfen und Herdraum. Mischung von Gas 
und Luft. [Iron Age 127 (1931) Nr. 16, S. 1254/57 u. 1273.]

Werner Heiligenstaedt: D ie  U m w andlu ng des M isch ­
g a ses im S iem en s-M artin -O fen .*  Reaktionsgleichungen. 
Gleichgewichtsbedingungen der umkehrbaren Reaktionen und ihr 
Einfluß auf die Zusammensetzung des vorgewärmten Gases. Be­
rechnung der Zusammensetzung. Feststellung des Zersetzungs­
grades und der Gleichgewichtskonstanten an einem Siemens-Martin- 
Ofen. Einfluß des Wasserdampfgehaltes und der Vorwärmungs­
temperatur auf Kohlenstoffabscheidung und Wärmebedarf. Tem­
peraturverhältnisse und Wärmeübertragung in einer Gaskammer, 
Einfluß der Heizflächen zwischen Gitter und Herd auf den Um­
setzungsvorgang. [Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 214; 
St. u. E. 51 (1931) Nr. 34, S. 1045/56.]

Hugo Bansen: E rfa h ru n gen  an fe s ts te h e n d e n  und  
k ip p b a ren  S iem en s-M a rtin -O efen  m it M isch g a sb e­
heizu ng.*  Beschreibung des Ofenbetriebes bei Mischgasbeheizung. 
Versuche, größere Rauchgasmengen durch die Gaskammern zu 
saugen. Einfluß der Gasfeuchtigkeit. Untersuchung der Misch­
gaszersetzung durch Gasanalysen. Einfluß der Ofenbauart auf 
die Gaszersetzung. Beurteilung der Gaszersetzung im Wärme- 
Temperatur-Schaubild der Erhitzung des Gases in der Kammer. 
[Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 211; St. u. E. 51 (1931) 
Nr. 32, S. 989/95; Nr. 34, S. 1052/56.]

Martin J. Conway: F eu er u n g ste ch n isc h e  U eber-
w ach u n g  v o n  S iem en s-M a rtin -O efen . Kurze Besprechung 
verschiedener Arten der Ueberwachung z. B. auf Grundlage der 
Brennstoff- und Luftzufuhr, ferner der Kammertemperaturen 
oder der Zugverhältnisse. Beispiel bei der Lukens Steel Co. in 
Coatesville, Pa. Erörterung. [Iron Age 128 (1931) Nr. 4 S 244/45 
u. 278.]

E. Diepschlag: U eb er  n e u z e it l ic h e n  B au und B etr ieb  
v o n  S iem en s-M a rtin -O efen .*  Literaturauszüge über Ver­
gleiche verschiedener Brennstoffe, Bedingungen und Entwick­
lung des Gaserzeugerbetriebs, Mischgasbeheizung, Gesamtnutz­
wärmen. Brennerbauarten, Ofenherd und Herdraum. Wärme­
speicher und ihre Ausgitterung. Ofengröße und Wirtschaftlichkeit 
[Z. V. d. I. 75 (1931) Nr. 32, S. 1005/12.]

C. H. Herty jr.: D as S ch m elzen  im  b a s isch en  S iem en s-  
M artin-O fen .*  Gemeinverständliche Darstellung der in Amerika

üblichen Schmelzweise. Zeittafel für die Dauer der einzelnen 
Schmelzabschnitte. Begriffsbestimmung und kurze Kennzeich­
nung der Arbeitsweise zur Erzeugung von „beruhigtem“, „halb­
beruhigtem“ und „Randstahl“. [Met. Progr. 20 (1931) Nr. 2, 
S. 58/63.]

S. M. Jenkins: Iso lie r u n g  v o n  S iem en s-M artin -O efen .*  
Ueber Verwendung von Isoliersteinen beim Bau der Ofenkammern 
und Kanäle bei verschiedener Anordnung von Luft- und Gas­
kammer. Temperaturen und Beanspruchung der Steine. Kosten 
für die Isolierung und erzielte Ersparnisse. [Steel 88 (1931) 
Nr. 16, S. 35/38 u. 48.]

Karl Köhler: D as V e rh a lten  des S c h w efe ls  im ba­
sisc h e n  S iem en s-M a rtin -O fen . (Mit 22 Abb.) (Gleiwitz 
[1931]: Offsetdruckerei.) (54 S.) 8°. — Breslau (Techn. Hoch­
schule), $r.»Qng.-Diss. S B S

Elektrostahl. Kotaro Honda: E rzeu g u n g  v o n  V an ad in ­
s ta h l aus E isen sch w a m m . Erzeugung von Eisenschwamm 
aus titanhaltigem Eisensand in Japan mit Halbkoks im Drehofen. 
Um beim Verschmelzen im Elektroofen einen zu hohen Phosphor­
gehalt im Stahl zu vermeiden, wird die erste Schlacke, die Vanadin 
enthält, abgezogen, das Phosphor aus dem Stahlbade mit einer 
oxydierenden Schlacke entfernt, worauf die erste stark redu­
zierende Schlacke wieder in den Ofen gegeben wird. Der Stahl 
enthält 0,035 % P, 0,10 bis 0,15 %  V und 0,10 bis 0,15 % Ti. 
[Met. Progr. 20 (1931) Nr. 2, S. 89/90.]

R. Levi: U eber  d ie  B erech n u n g  v o n  e le k tr isch en  
W id ersta n d sö fen .*  Nutzwärme. Wärmeverluste durch Lei­
tung, Strahlung und Undichtigkeiten. Feuerfestes Mauerwerk und 
Isolierung. Berechnungsgang für den Ofen. [Metallurgia ital. 23 
(1931) Nr. 4, S. 292/302.]

Sonderstähle. Wilhelm Oertel, $t.=Qng., und 3)ipl.s£jng. 
Arthur Grützner, Regierungsrat und Mitglied des Reichspatent­
amtes: D ie  S c h n e lld r eh stä h le . Mit 136 Abb. und 53 Zahlentaf. 
Düsseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1931. (VIII, 223 S.) 8°. 
Geb. 12 JlJ l, für Mitglieder des Vereins deutscher Eisenhütten­
leute 10,80 MJri S B S

Metalle und Legierungen.
Lagermetalle. K. L. Ackermann: U eb er  das K adm ium  in 

H o ch b le ila g er m eta llen .*  Die für Lagermetalle in Frage 
kommenden Legierungen und Schaubilder der Systeme Blei- 
Kadmium, Blei-Kadmium-Antimon und Blei-Antimon-Zinn- 
Kadmium. Festigkeitseigenschaften (Härte, 2 %-Druckgrenze, 
Schlagfestigkeit und Widerstand gegen Gleitbewegungen). [Me- 
tallwirtsch. 10 (1931) Nr. 30, S. 593/97.]

Verarbeitung des Stahles. 
Walzwerkszubehör. Rudolf Herzfeld: D ie  E le k tr if iz ie ­

rung des F e in b le c h -W a lzw er k e s  in  F in n en tro p .*  Gründe 
für den Uebergang vom Dampf- zum elektrischen Antrieb. Frage 
des Fremdbezuges oder der Eigenerzeugung des elektrischen 
Stromes. Spannung der Elektromotoren. Anordnung der 10-kV- 
Motoren mit Zahnradgetriebe, Bibby-Kupplungen, Schlupfwider­
ständen, Schwungrad-Handbremsen und Kühlung durch gereinigte 
Frischluft. Vorrichtungen zum Abdrehen der eingebauten Walzen. 
[St. u. E. 51 (1931) Nr. 33, S. 1021/24.]

F. Mohler: M otoren- und S c h a lte in r ic h tu n g e n  für 
B a n d e isen -K a ltw a lzw er k e .*  [Iron Steel Eng. 8 (1931) Nr. 6, 
S. 272/87.]

O. Vogel: D ie  Z u r ich ter e i N ord  des N eunkircher  
E isen w erk es.*  [St. u. E. 51 (1931) Nr. 35, S. 1081/85.]

Drahtwalzwerke. F. Hilgenstock: D ie  D r a h ts tra ß e  der 
R ö c h lin g sc h e n  E ise n -  und S ta h lw er k e  in  V ölklingen.*  
[St. u. E. 51 (1931) Nr. 33, S. 1026/28.]

Grobblechwalzwerke. K u g e lla g e r b ö c k c h e n  zum  B e­
förd ern  v o n  G ro b b lech en  zu u n d  v o n  den  Scheren. 
[Steel 89 (1931) Nr. 2, S. 48.]

Feinblechwalzwerke. N eu es B lec h w a lz w e rk  der M other- 
w ell Iron  & S te e l Co. Allgemeine Beschreibung der eingerüstigen 
elektrisch angetriebenen 710er Duoblechstraße für Bleche von
4,8 bis 1,2 mm Dicke und bis zu 1370 mm Breite ohne Leistungs­
angaben. [Iron Coal TradesRev. 123 (1931) Nr. 3311, S. 223/24.] 

Rohrwalzwerke. G. B. Lobkowitz: D ie  H e r s te llu n g  n a h t­
lo ser  R ohre.* Kennzeichen des Mannesmann- und Stiefel-Ver­
fahrens und praktische Durchbildung. [Blast Furnace 19 (1931) 
Nr. 5, S. 689/92.]

Schmieden. Wilhelm Kalkhof: D a s In d iz ie r e n  von  
H äm m ern und S ch m ied ep ressen .*  Berücksichtigung des 
Betriebszustandes von Hämmern und Pressen bei Zeitstudien und 
Energieverbrauchsermittlungen. Theoretisches Diagramm von 
Dampfhämmern. Hinweise zum Indizieren und Auswerten der 
Diagramme. Erläuterung des Zusammenhanges zwischen Treib­
apparat und Presse. Gütegrad der hydraulischen Uebersetzung
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und Fehler der Presse. Schaubilder reinhydraulischer Pressen 
sowie von Hochdruck- und Niederdruckwasserleitungen. [Ber. 
Walzw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 87; St. u. E. 51 (1931) Nr. 32, 
S. 995/1001.]

0 . Georg: P re sse  oder H am m er ? Erörterung von Bêché 
& Groß G. m. b. H. über die Höhe der Verformungsarbeit bei ver­
schiedenen Aufschlag-Geschwindigkeiten. [Preß- und Hammer­
werk 3 (1931) Nr. 5/6, S. 80/81.]

E. Krabbe: M a ter ia lv e r fo r m u n g  und G ese n k b e a n ­
sp ru ch u n g  bei P re ssen  un d  H äm m ern. [Preß- und Hammer­
werk 3 (1931) Nr. 5/6, S. 74/77.]

Schmiedeanlagen. E. Schmidt k o n t in u ie r l i c h e  S c h m ied e ­
öfen  m it G a sb eh e izu n g .*  Oefen für die Anwärmung von 
Nieten, Bolzen, Kurbelwellen- und Federblatt-Enden. Beschrei­
bung eines Durchstoß-Schmiedeofens für Wellen, eines gleichen 
Ofens für Knüppel, eines Wärmofens mit Balkenherd und eines 
Drehherdofens zum kontinuierlichen Vergüten und Härten. [Ind. 
Gas 3 (1931) Nr. 7, S. 165/69; Nr. 8, S. 189/92.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.
Ziehen. N eu er  D r a h tz u g  der T o r r in g to n  M a n u fa c tu ­

ring C om pany.*  Drahtzug mit senkrechter Haspelwelle. 
[Wire 6 (1931) Nr. 7, S. 300/01.]

Pressen und Drücken. D a s P re ssen  von  M eta llro h ren  
nach dem  V o lls te m p e l-  und dem  H o h ls te m p e lp r e ß -  
verfah ren .*  [Röhrenind. 24 (1931) Nr. 15, S. 169/71; Nr. 17, 
S. 196/98.]

Erich Siebei und Erich Fangmeier: U n te r su c h u n g e n  über  
den K r a ftb e d a r f  b e im  P re ssen  un d  L ochen .*  [Mitt. 
K.-W.-Inst. Eisenforsch. 13 (1931) Lfg. 2, S. 29/41; vgl. St. u. E. 
51 (1931) Nr. 19, S. 597.]

Einzelerzeugnisse. Pohl: F o r t s c h r it t e  in  der H e r ste llu n g  
und Q u a litä t  g e w a lz te r  S c h iffs -A n k e r k e tte n .*  Vortrag 
vor der Schiffbautechnischen Gesellschaft über Fortschritte durch 
die Verwendung hochwertiger Sonderschweißstähle für das be­
kannte Verfahren des Borsigwerkes. In der Erörterung Hin­
weis von W. Püngel auf die durch Vergütung von Ketten zu er­
reichenden Vorteile. [Schiffbau 32 (1931) Nr. 16, S. 369/72.]

T. H. Sanders, M. I. Mech. I., M. I. & S. I., M. I. Loco. E.: 
Springs and  su sp e n s io n . Part A: General remarks on rolling 
stock. Part B: Suspension on railway rolling stock. Part C: 
Suspension of tramway vehicles. Part D: Suspension of road 
vehicles. Part E: Special accessory springs. (With 417 fig. and 
1 plate.) London (E. C. 4, 3 Amen Corner): The Locomotive 
Publishing Co., Ltd., (1930). (X IX , 788 p.) 8°. Geb. 30 sh. —  
Das umfassende Werk, das sich besonders durch die große Zahl 
von Textbildem auszeichnet, ist eine Fortsetzung des von dem­
selben Verfasser stammenden auch in deutscher Bearbeitung er­
schienenen und an dieser Stelle —  vgl. St. u. E. 44 (1924) S. 613 
u. 47 (1927) S. 1422 —  eingehend gewürdigten Buches „Laminated 
Springs“. Es behandelt die konstruktive Ausbildung von Federn 
für verschiedene Verwendungszwecke, Fragen der Gewichtsver­
teilung auf die Federn von Lokomotiven und anderen Fahrzeugen 
sowie sonstige Verwendungsgebiete von Federn. S B S

Schneiden und Schweißen.
Allgemeines. Karl Ludwig Zeyen: U e b e r s ic h t  üb er d ie  

Schw eiß v e r fa h re n  u n d  d ie  P rü fu n g  der S c h w e iß n ä h te  
mit b eso n d erer  B e r ü c k s ic h t ig u n g  der S ch w eiß u n g  im  
D a m p fk esse lb a u .*  Sehr übersichtliche Zusammenstellung. Be­
handelt werden Preßschweißung und Schmelzschweißung sowie 
verschiedene Prüfungsverfahren, insbesondere der elektro­
magnetische Prüfapparat von Sperry und die röntgenographische 
Prüfung sowie die Prüfung durch Radiumstrahlen. [Kruppsche 
Monatsh. 12 (1931) Juni, S. 121/39.]

A. Portevin: A u to g e n e s  S ch w e iß e n  und M e ta llo ­
graphie.* [Rev. Soud. autog. 23 (1931) Nr. 209, S. 2306/09.] 

R. Granjon: A u sr e ic h e n d e  S c h w e iß v e r b in d u n g e n .
Aufstellung der Forderung, daß die Schweißverbindung für sich 
ausreichen muß. Ablehnung aller Hilfskonstruktionen wie 
Höhnsche Laschen usw. [Rev. Soud. autog. 23 (1931) Nr. 209, 
S. 2305.]

F o r s c h u n g s a r b e ite n  a u f dem  G eb ie te  des S c h w e i­
ßens u n d  S c h n e id e n s  m it te ls  S a u e r s to f f  u n d  A z e ty le n .  
Kombiniertes autogen-elektrisches Schweißverfahren, Azetylen­
schweißung, Prüfung von Schweißverbindungen, Spannungen und 
Wirtschaftlichkeit beim Brennschneiden, Wasservorlagen, Phos­
phorwasserstoff im Azetylen, Ruß aus Azetylen. 6. Folge. Mit 
Beiträgen von Xt.®3n9- H. Münter [u. a.]. Hrsg. im Aufträge des 
Deutschen Azetylenvereins von Oberregierungsrat Dr. W. Ri- 
marski. Mit 164 Bildern und 34 Zahlentaf. Halle a. d. S.: Carl 
Marhold 1931. (98 S.) 4°. 4 J U l. —  Aus dem Inhalt: Das kom­
binierte autogen-elektrische S c h w e iß v e r fa h r e n  „ A rco g en “

(mit 34 Abb.), von H. Münter (S. 7/21). Vorteilhafte praktische 
A n w en d u n g  der A z e ty le n sc h w e iß u n g  und ihre Ersparnis 
gegenüber den älteren Verbindungsmethoden (mit 15 Abb.), von 
H. Holler (S. 21/27). Ueber D a u erp rü fu n g en  v o n  A z e ty le n ­
sc h w eiß u n g e n  (mit 12 Abb.), von K. Baumgärtel (S. 27/37). 
Ueber die P rü fu n g  v o n  S c h w e iß n ä h te n  (mit 7 Abb.), von 
H. Schmuckler (S. 37/41). M a ter ia lsp a n n u n g en  bei S a u er ­
s to f f  s c h n it te n  (mit 19 Abb.), von L. v. Roeßler (S. 41/49). 
Untersuchungen über w ir tsc h a ft lic h e s  B ren n sch n e id en  
(mit 22 Abb.), von C. Aßmann (S. 49/65). S B S

Arved Rechtlich: G ru nd lagen  fü r  d ie  k o n str u k tiv e  
A n w en d u n g  un d  A u sfü h ru n g  von  S ta h lr o h r sc h w e i­
ß u n gen  im  F lu g zeu g b a u . (Mit 169 Abb.) München: R. 
Oldenbourg [1931]. (60 S.) 4°. — Berlin (Techn. Hochschule), 
25r 3̂ n9--P)iss- S B S

Schneiden. R. L. Geruso und T. N. Hannant: B estim m u n g  
der W ä rm ev erte ilu n g  beim  a u to g e n e n  S ch n e id en  von  
B a u p ro filen .*  [Steel 89 (1931) Nr. 3, S. 39/40.]

A. Hilpert: W e rk sto ffv er ä n d er u n g en  der m it S c h n e id ­
b rennern  b e a r b e ite te n  B a u stä h le .*  Untersuchungen an 
St 37, St 48, St 52 und IZ-Stahl. Art der Beeinflussung der 
Kanten beim Schneiden. Zugversuche autogen geschnittener 
Stäbe. Biegeprobe. Dynamische Prüfung. Forderung einer Nach­
prüfung diesbezüglicher behördlicher Vorschriften. [Z. V. d. I. 75 
(1931) Nr. 21, S. 649/52.]

PreßSChweißen. Th. WTuppermann: D as „ A u fa rb e iten “ 
v o n  S ch ien en .*  Vorteile der Verbindung durch die Abschmelz­
schweißung. [Organ Fortschr. Eisenbahnwes. 86 (1931) Nr. 15,
S. 327/29.]

Gasschmelzschweißen. W. Hönisch: A n w en d u n g  der  
G a ssch m elzsch w eiß u n g  im  S ta h lb a u .*  [Stahlbau 4 (1931) 
Nr. 18, S. 213/14.]

Elektroschmelzschweißen. J. C. Fritz: G le ich str o m -,  
E in p h a se n s tro m - oder D r e h str o m -L ic h tb o g e n sc h w e i­
ß u ng?  Gegenüberstellung der Vor- und Nachteile der einzelnen 
Stromarten für die elektrische Lichtbogenschweißung. Ueber- 
wiegende Anwendung des einphasigen Lichtbogens. [E. T. Z. 
52 (1931) Nr. 29, S. 932/34.]

P. ITamm: F eh ler  in  der S c h w eiß n a h t durch  E in ­
sc h lü sse . Die Schmelzgeschwindigkeit als Maß für die Naht­
beschaffenheit. [Elektroschweiß. 2 (1931) Nr. 8, S. 151/53.] 

Wilh. Fink: D ie  A n w en d u n g  der L ic h tb o g e n th e o r ie  
a u f d ie  S ch w eiß u n g . —  Em st Schwarz: D ie  B e d e u tu n g  
der E in b r a n d tie fe  beim  L ic h tb o g e n sc h w e iß e n  und die  
M itte l zu ih rer  V erb esseru n g .*  Zuschriftenwechsel der beiden 
Verfasser mit E. Rosenberg. [Z. V. d. I. 75 (1931) Nr. 27, 
S. 881/84.]

K. Daeves: D ie  p h y s ik a lisc h e n  E ig e n sc h a fte n  l i c h t ­
b o g e n g e sc h w e iß te r  N äh te.*  Vortrag auf dem Aussprache­
abend der Deutschen Gesellschaft für Elektroschweißung am 
12. Juni 1931 in Berlin nebst Erörterung über den Wert der 
Dehnungszahlen und der Biegeproben sowie über Ergebnisse 
von Dauerprüfungen. [Elektroschweiß. 2 (1931) Nr. 7, S. 121/26; 
Nr. 8, S. 156/60.]

E. D. Lacy: F o r ts c h r it te  au f dem  G eb ie te  der L ic h t ­
b o g e n sch w e iß u n g . Anwendung im Schiffbau in Deutschland 
und in Amerika. Notwendigkeit guter Schweißer. Gewichts- 
erspamis. [Metallurgia 4 (1931) Nr. 21, S. 89/90.]

B. Langbein: E le k tr isc h e  W id e rs ta n d -A b sc h m e lz -  
S c h w e iß m a sch in e  m it P re ß lu fte in sp a n n u n g .*  [AEG.- 
Mitt. 1931, Nr. 7, S. 415/18.]

W. Püngel: D ie  S ch w eiß u n g  der U eb erd a ch u n g  der 
T ie fo fe n a n la g e  des B lo ck w a lzw er k e s  der V e r e in ig te n  
S ta h lw e r k e , A .-G ., A b t. D o rtm u n d er  U n ion . [Bauing. 12 
(1931) Nr. 31, S. 562.]

L ic h tb o g e n g e sc h w e iß te  S ta h lro h re . Kurze Beschrei­
bung des zum Ersatz von wassergasgeschweißten Röhren an­
gewandten Verfahrens der Stockton-on-Tees-Werke der South 
Durham Steel and Iron Company. [Engg. 132 (1931) Nr. 3424, 
S. ?52.]

M. Zscheile: D ie  A r b e it s z e ite r m it t lu n g  beim  L ic h t ­
b o g en sch w e iß en .*  [Werkst.-Techn. 25 (1931) Nr. 17, S. 414/16.] 

Auftragschweißen. Miles Catlin Smith: S ta n d  der A u f­
tr a g sch w e iß u n g .*  Einfluß der Elektrodenzusammensetzung. 
Rolle des Stickstoffes. Verwendung von besonders legierten 
Elektroden (Chrom-Silizium-Zirkon-Eisen-Legierung). Schweiß­
versuche in Luft und in einer Schutzatmosphäre (V asserstoff). 
Anwendungsmöglichkeiten. [Steel 88 (1931) Nr. 25, S. 39/42.] 

Prüfung von Schweißverbindungen. H. Schmuckler: U eb er  
d ie  P rü fu n g  v o n  S ch w eiß n ä h ten .*  Besprechung einiger 
Verfahren. Vorschlag Schmuckler, die Schweißnaht mit einem 
kleinen Fräsapparat an einer Stelle anzufräsen und metallo-
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graphisch zu untersuchen. [Autog. Metallbearb. 24 (1931) Nr. 15, 
S. 231/34.]

Sonstiges. Bardtke und Matting: V erg le ich en d e  U n te r ­
su ch u n g  der V o rw ärts- und R ü ck w ä rtssch w eiß u n g .  
Versuchsvorbereitung. Wirtschaftlichkeitsberechnungen. Güte­
prüfung an 6-, 10- und 16-mm-Blechen. [Autog. Metallbearb. 24 
(1931) Nr. 11, S. 159/64; Nr. 12, S. 175/78.]

W. Boos: G esch w eiß te  S ta h lk o n s tr u k tio n e n  au f der  
d eu tsch en  B a u a u ss te llu n g  B erlin  1931.* [Bauing. 12 
(1931) Nr. 36, S. 631/34.]

Felix Goldmann: S ta n ze r e itec h n ik  und W id e rs ta n d ­
schw eiß u n g . Einfluß der Widerstandschweißung auf die Fer­
tigung. Verfahren, Leistung und Kosten. [Masch.-B. 10 (1931) 
Nr. 15, S. 489/92.]

H. Händly: K r itisc h e  B e tra c h tu n g  von  D ru ck ­
g e fä ß en  in  g esc h w e iß ter  A usführung. Grenzen der An­
wendungsmöglichkeit für die autogene und elektrische Schwei­
ßung. [Schmelzschweiß. 10 (1931) Nr. 7, S. 171.]

A. Hilpert: D ie  S ch w eiß u n g  im Stah lb au .*  Kurzer 
Bericht über den heutigen Stand. [Stahlbau 4 (1931) Nr. 15, 
S. 177/80.]

J. C. Hodge: G esch w eiß te  S ta h ltro m m eln  für K reuzer  
zu A u fk läru n gszw eck en .*  Ermittlung der mechanischen und 
physikalischen Eigenschaften. Mechanische Prüfung, röntgeno­
graphische Prüfung sowie hydrostatische Prüfung. [Met. 
Progr. 19 (1931) Nr. 3, S. 40/45.]

Hans A. Horn: S ch w eiß te c h n isc h e  S tre ifzü g e .*  Mit­
teilungen aus den Lehr- und Versuchs Werkstätten für Schweiß­
technik in Berlin. Warmzerreißversuche an autogen und elek­
trisch vollgeschweißten Stäben. Vorbereitungsfehler bei der 
Schweißung von Dampfkesselnähten. [Schmelzschweiß. 10 (1931) 
Nr. 7, S. 173/79.]

E. Kalisch: Das M essen von  S ch w eiß n äh ten .*  [Schmelz­
schweiß. 10 (1931) Nr. 7, S. 181/83.]

C. F. Keel: Zur F rage der V erstä rk u n g sla sc h e n  an  
g esch w e iß ten  K esse ln . Ablehnung von Verstärkungslaschen. 
[Z. Schweißtechn. 21 (1931) Nr. 6, S. 136/37.]

C. F. Keel: A u to g en e  S ch w eiß u n g  im  S ch iffb au .*  
[Z. Schweißtechn. 21 (1931) Nr. 6, S. 126/32.]

Emst Kohl: U eber die K ra ftü b ertra g u n g  in  F la n k en -  
keh ln äh ten .*  Verteilung der Schubspannungen in Flanken- 
kehlnähten. Schlüsse für die konstruktive Ausbildung beliebig 
gestalteter Knotenbleche. [Elektroschweiß. 2 (1931) Nr. 8, 
S. 145/47.]

Joh. Krefft: R ep a ra tu rsch w eiß u n g en  an D a m p f­
k esseln .*  Vorschriften, Arten der Kesselschäden, Korrosionen, 
Risse, Ausbeulungen, zweckmäßige Beseitigung. [Schmelz­
schweiß. 10 (1931) Nr. 7, S. 167/70.]

George S. Rose: D ie  H er ste llu n g  von  S ch w eiß d ra h t. 
Erschmelzung und Weiterverarbeitung bis zum Draht. Roh­
stoffauswahl und chemische Zusammensetzung. Schlacken­
führung. Blanke und umhüllte Elektroden. [Iron Steel Eng. 8 
(1931) Nr. 5, S. 227/29.]

Kurt Ruppin: P u n k tsch w eiß en  üb erall.*  Kurze Be­
schreibung des Doppelpunktschweißverfahrens der Gesellschaft 
für Elektro-Schweißmaschinen m. b. H., Berlin-Tempelhof. 
[Werksleiter 5 (1931) Nr. 14, S. 301/04.]

H. Schäfer: E le k tr isc h  g e sc h w e iß te  B lech b ieg e -
und -r ich tm a sch in e .*  [Elektroschweiß. 2 (1931) Nr. 7, 
S. 139/40.]

L. W. Schuster: E in flu ß  des S t ic k s to ffs  auf das G efüge  
v o n  E lek tro sch w e iß u n g en .*  Schweißversuche in verschie­
denen Gasatmosphären (Stickstoff, Sauerstoff, Kohlensäure und 
Luft). Einfluß von Wärmebehandlungen auf die Zähigkeit der 
stickstoffhaltigen Schweiße. Schweißen mit verschiedenen Elek­
troden. Stickstoffaufnahme der Schweiße erfolgt sowohl beim 
Schweißen mit blanken als auch umhüllten Elektroden. [J. Iron 
Steel Inst. 122 (1930) II, S. 249/88; vgl. St. u. E. 50 (1930) Nr. 48, 
S. 1684/85.]

Felix Weckwerth: V erw en d u n g  von  M a ter ia la b fä llen  
zur N e u a n fer t ig u n g  m it H ilfe  der Schw eiß tech n ik .*  
Herstellung von Abzweigen aus Rohrabfällen, unter Umständen 
an der Baustelle. [Schmelzschweiß. 10 (1931) Nr. 7, S. 184/86.] 

K. Vigener: B ew ertu n g  des S ch w eiß en s in  den für  
die H er ste llu n g  v o n  D a m p fk e sse ln  g egeb en en  g e s e tz ­
lic h e n  B estim m u n gen .*  [Wärme 54 (1931) Nr. 26, S. 481/92.] 

V ersu ch e über d ie  V erw en du ng der L ich tb o g e n ­
sch w eiß u n g  bei S c h iff  bau ten . Tafeln für den Ersatz von 
Nietverbindungen durch Schweißverbindungen. [Bull. Techn. 13 
(1931) Nr. 7, S. 132/38.]

Hochheim: D ie  e le k tr is c h e  S ch w eiß b a rk e it  des S i l i ­
z iu m b a u sta h ls . Kurze Mitteilung über die Versuche des

S tu d ien a u ssc h u sse s  für hochwertigen Baustahl. [Wärme 54 
(1931) Nr. 26, S. 493/94.]

W. Wolf: E le k tr is c h  g e sc h w e iß te  G itterm asten .*  
[E le k tro sch w e iß . 2 (1931) Nr. 8, S. 154/55.]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz.
Allgemeines. Samuel Field: D ie  U eb erw ach u n g  von  

B ädern  für g a lv a n isc h e  N ie d e rsch lä g e . I I I  bis V.* 
Genormte Badzusammensetzung. Gravimetrisches Verfahren zur 
Ermittlung der Baddichte. [Met. Ind. 38 (1931) Nr. 25, S. 627/28
u. 630; 39 (1931) Nr. 3, S. 61/62; Nr. 5, S. 109/10; Nr. 10, 
S. 229/30.]

Hans Hebberling: D er K o r r o s io n ssc h u tz  a ls B a u ­
problem . II.*  Notwendigkeit der Entrostung, Entrostungs­
verfahren. Die Struktur der Rostschutzanstriche. [Bauing. 12 
(1931) Nr. 34, S. 599/601.]

Verzinken. Geoffrey K. Rylands: D ra h t-V erzin k u n g s-  
verfah ren .*  Hervorhebung der Vorzüge der Feuerverzinkung 
gegenüber der galvanischen Verzinkung. [Wire 6 (1931) Nr. 8, 
S. 328/32 u. 344.]

Robert T. Kent: G ru n d sä tze  des m a sch in e llen  P o ­
lieren s.*  Einfluß auf den Poliererfolg. Typische Poliermaschinen 
und ihr Arbeitserfolg. [Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 53 (1931) 
Nr. 10, MSP-53-9, S. 73/84.]

Verchromen. R. J. Piersol: W ege zur V erbesserung  
der H a ltb a r k e it  v o n  C h rom ü berzügen .*  Verwendung von 
selbsttätig arbeitenden Einrichtungen zum Erreichen weitest­
gehender Gleichmäßigkeit der Ueberzüge. Berücksichtigung der 
Stromverhältnisse erforderlich. Ueberzugdieke. [Chem. Met. 
Engg. 38 (1931) Nr. 7, S. 386/89.]

Sonstige Metallüberzüge. W. M. Phillips: N ick e lü b erzü g e  
au f S ta h l in  sau ren  N ic k e lb ä d e r n  m it h o h en  S trom ­
d ich ten .*  Zusammenstellung der hauptsächlichsten Vor- und 
Nachteile. Verfahren bei General Motors Corp. schon seit acht­
zehn Monaten ohne Beanstandung in Anwendung. [Trans. Am. 
Electrochem. Soc. 58 (1930) S. 387/401; vgl. St. u. E. 51 (1931) 
Nr. 3, S. 78.]

E. T. Richards: D as P la t t ie r e n  v o n  E ise n -  und S ta h l­
guß m it K adm ium . Behandlung und Herstellung elektro­
lytischer Kadmiumüberzüge. Vorteile von Kadmium- gegenüber 
Zinküberzügen auf Eisen- und Stahlguß. Vorbehandlung des 
Gusses. Zusammensetzung der Elektrolyten. Behandlung des 
fertigen Werkstoffes. [Gieß. 18 (1931) Nr. 26, S. 516/18.]

S ä u resch u tz  für E ise n b e h ä lte r  du rch  V erb leiung  
m itte ls  A z e ty le n -S a u e r s to ff-F la m m e .*  [Schmelzschweiß. 
10 (1931) Nr. 8, S. 202/03.]

Lawrence E. Stout und Jonas Carol: E le k tr o ly t isc h e  
H er ste llu n g  v o n  E ise n -N ic k e l-L e g ie r u n g e n  aus w äß­
rigen  Z yan id bädern .*  Verwendung von Elektrolyten aus 
Nickelzyanid, Kaliumferrozyanid und Kaliumzyanid. Zusätze 
von Kaliumtartrat zum Bad von Kaliumnickelzyanid und Ka­
liumferrozyanid fördert störungsfreie Abscheidung von Nickel- 
Eisen-Legierungen. Nickelgehalt steigt mit Stromdichte. Wesent­
licher Ueberschuß von Kaliumzyanid verhindert vollständig eine 
Eisenabscheidung. [Trans. Am. Electrochem. Soc. 58 (1930) 
S. 357/72; vgl. St. u. E. 50 (1930) Nr. 44, S. 1533/34.]

V erh ü tu n g  der K o rr o sio n ser m ü d u n g  durch K ad­
m ierung. Erhöhung der Korrosionsermüdung durch Kadmium­
überzüge auf den doppelten Wert. [Brass World 27 (1931) April, 
S. 83; nach Chem. Zentralbl. 102 (1931) I, Nr. 25, S. 3604.] 

Cohn G. Fink und Kihough H. Lah: E le k tr o ly t isc h e  
H er ste llu n g  von  U eb erzü g en  aus e in er  N ic k e l-K o b a lt-  
L egierung.*  Angaben über geeignete Badzusammensetzung 
und Stromdichte. Rühren des Bades zur Erzielung blanker 
Niederschläge erforderlich. Nickel-Kobalt-Ueberzüge haben etwa 
gleiche Ritzhärte wie elektrolytisch niedergeschlagenes Kobalt. 
Ueberzüge aus 50 % Ni und 50 % Co haben etwa die drei- bis 
vierfache Lebensdauer bei Wechselprüfung in 2prozentiger Koch­
salzlösung ergeben. [Trans. Am. Electrochem. Soc. 58 (1930) 
S. 373/85; vgl. St. u. E. 51 (1931) Nr. 3, S. 78.]

S. Wernick: T h eo r ie  und P r a x is  g a lv a n isc h e r  N ie d e r ­
sch lä g e  von  K adm ium  un d  Zink. Ueber die Natur des 
Schutzes von Kadmium- und Zinküberzügen. Vergleich von 
Kadmium- mit Zinküberzügen (Farben und mechanische Eigen­
schaften). Die Bedeutung von Unterlagsschichten. Korrosions­
widerstand. Giftigkeit. Verhalten gegen verschiedene chemische 
Lösungen. [Metal Ind. 38 (1931) Nr. 21, S. 531/33; Nr. 23, 
S. 579/81.]

Farbanstriche. Hans Wolff, W. Toeldte, B. Rosen u. M. Isco- 
vitch: V erg le ich en d e  U n ter su ch u n g  von  T ro ck en sto ffen .*  
Trockenzeit von Firnis. Trocknungsverlauf. Verminderung des 
Trocknungsvermögens beim Lagern. Sikkativierung mit Sikkativ-
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lösungen. Trocknung von Standdien. Einfluß des Lichtes auf 
die Trocknung. Untersuchungen über die Quellbarkeit von Lein­
ölfirnis- und Leinölstandölfilmen. Einfluß der Sikkativierung 
auf die mechanischen Eigenschaften von Farbfilm en, von Pig­
menten auf die Trocknung. Versuche über die W asseraufnahme 
von Farbanstrichen und deren Rostschutzwirkung. Hvgrometer- 
eichung. [Fachausschuß für A nstrichtechnik 1931, Nr. 12. 
S. 1 30.]

Emaillieren. Johannes ü  isser: W a s  m u ß  e in  G ie ß e r e i ­
f a c h m a n n  v o n  d e r  G u ß e m a i l l ie r u n g  w is s e n ?  Emaille, 
ihre Herstellung und Verwendung. Grundbedingung zur E r ­
zielung einwandfreier Emailleüberzüge. Einfluß der Gattierung. 
Fehlermöglichkeiten und ihre Beseitigung. Einfluß der K on­
struktion. [Gieß. IS (1931 Nr. 35, S. 6S6 SS.]

Sonstiges. J .  E. Hobreck: D as  S p r i t z v e r f a h r e n  z u r  
E n tz u n d e r u n g  v o n  g lü h e n d e m  S ta h l.*  Anordnung der 
Brausen. Ausführung der Düsen. Höhe des W asserdrucks. [Iron 
Steel Eng. S (1931' Xr. S. S. 362 SS.]

Wärmebehandlung von Eisen und Stahl.
Allgemeines. Jam es H. K napp: G a sö fe n  zu m  N i t r ie r e n  

u n d  A n la s s e n  b e i t i e f e n  T e m p e r a tu r e n .*  Kurze Beschrei­
bung des Ofens. [Met. Progr. 19 (1931) Nr. 2. S. 3S 39 u. 156.] 

Glühen. D a s  G lü h e n  v o n  K e t te n .*  Die im  Betriebe auf­
tretenden Beschädigungen von K etten. Vorschläge der American 
Society of Safety Engineers für die Glühbehandlung. [Heat 
Treat. Forg. 17 (1931) Nr. 4. S. 360 64: Nr. 5, S. 46S 72: Nr. 6. 
S. 5S2 So u. 5SS.]

J .  C. W oodson: E le k t r i s c h  g e h e i z t e  G lü h ö fe n  f ü r  S ta h l  
u n d  a n d e r e  W e rk s to f fe .*  Kostenvergleich zwischen gas-u n d  
elektrisch geheizten Glühöfen für Stahlbänder. Die Vorteile 
elektrisch geheizter Glühöfen bestehen in gleichmäßigerer Glühung 
und geringeren Glühkosten und -Zeiten als bei gasgeheizten Glüh­
öfen. Beschreibung eines elektrischen Glühofens für Rollen aus 
kaltgewalztem Bandeisen. [Iron  Steel Eng. S (1931) Nr. 3. 
S. 122 28.]

Härten, Anlassen. Vergüten. S o n d e rö fe n  f ü r  d ie  W ä rm e ­
b e h a n d lu n g  v o n  K r a f tw a g e n - V o r d e r a c h s e n  a u s  R o h ­
ren.* Beschreibung der Normalglüh- und Härteöfen sowie der 
Anlaßöfen der Logan Gear Co.. Toledo. Die erstgenannten Oefen 
können 50 Achsen h  verarbeiten und  haben 1.7 m  L W . und 
4 m Länge, die Anlaßöfen verarbeiten 75 Achsen h und haben
1.8 m L W. und 6.86 m Länge: beide Ofenarten werden mit 
städtischem Gas geheizt. [Steel 89 (1931) Nr. 6. S. 39 4*).]

Oberflächenhämmg. Hellm ut Cramer: N e u e  U n t e r ­
su c h u n g e n  ü b e r  d ie  E in s a t z h ä r t u n g  v o n  L o k o m o tiv -  
g le i tb a h n e n .*  E insatzhärtung m it festen und  flüssigen Zemen­
tationsm itteln. Vergleichende Untersuchungen. [Masch.-B. 10 
(1931) Nr. 12, S. 419 24 ]

E in s a t z h ä r t u n g  m it  f lü s s ig e n  E in s a t z m i t te ln .*  E in ­
satzmittel Carbonal liefert beim E rhitzen gasförmige Kohlen­
wasserstoffe. Beschreibung des Ofens. [Engg. 131 (1931) Nr. 3414. 
S. 803.]

Shun-Ichi Satoh: E in f lu ß  v o n  S t i c k s to f f  a u f  S o n d e r ­
s tä h le  u n d  e in ig e  V e rs u c h e  ü b e r  V e rs t ic k e n .*  Aus­
führung der Verstickung. Einfluß von Kohlenstoff. Lhrom. 
Abim in in in T itan. Aluminium und  T itan . Mangan, W olfram. 
Molybdän. Zirkon. Uran. Bor. Magnesium. K upfer und Zer auf 
die Härte bzw. Festigkeitseigenschaften versuchter Stahle. Stick- 
stoffbesrimmungs verfahren. [Trans. Am. In st. Min . Met. Engs.. 
Iron Steel Div. 1930, S. 192 208.]

W. F . M cXally: Z e m e n ta t io n  m it  G as in  R e to r te n .*  
Retorten sind in Öefen versenkt. Zusammensetzung des ver­
wendeten Stadtgases. [Met. Progr. 19 (1931) Nr. 1, S. 39 43- 

Einfluß auf die Eigenschaften. E. H. K lein: D ie  B e u r t e i ­
lung d e r  R a n d e n tk o h lu n g  v o n  K o h le n s to f f s t ä h l e n  b e i 
g le ic h z e it ig e r  V e rz u n d e ru n g .*  [St. u. E . 51 (1931) Nr. 34. 
S. 1066.]

Sonstiges. P . P . Budnihoff und  K . E . K rause: Z u r  F r a g e  
d er A e n d e ru n g  d e r  B e s c h a f f e n h e i t  v o n  O x y d e n  v o n  
E is e n , A lu m in iu m  u n d  C h ro m  in  A b h ä n g ig k e i t  v o n  
d e ren  G lü h te m p e r a tu r .  Abnahm e der Löslichkeit der drei 
Oxyde in Salzsäure m it der E rhöhung der G lühtem peratur. Zu­
nahme des spezifischen Gewichtes m it steigender G lühtem peratur. 
[KoDoid-Z. 55 (1931) Nr. 3, S. 330 33.]

Eigenschaften von Eisen und StahL 
Allgemeines. B. F . Shepherd: S ta h L *  Die Bedeutung 

gleichmäßiger H ärtung. Chemische Zusammensetzung und 
Durchhärtung. Normaler und anorm aler Stahl. Die Gefüge­
ausbildung und ihre Beziehung zur Abaehrecktemperatur^ und 
chemischen Zusammensetzung. [Met. Progr. 19 (1931 Nr. — 
S. 51 58.]

Roheisen. E in e  n eu e  P rü fm a sch in e .*  Verwendung rur 
Zug- und Härte- tBnneli- Prüfung vor Gußeisen sehr kleine 
Proben . Beschreibung und Wirkungsweise. [Foundry Trade J . 45 
(1931 Nr. 780, S. 75 76-]

Gußeisen. Marcel Baliay: D ie  E ig e n sc h a fte n  grauen  
a u s te n it is c h e n  G u ß eisen s . Untersuchungen an einem Guß­
eisen mit 2.7 C. 1.45 Sl. 1.3 Mn. 14.8 Ni und 1.4 Cr: 
mit wechselndem Kupfergehalt 0.3, 1-25. 5-2S. 9.3 und 12^25 . Cu 
in lOprozentiger Schwefel- bzw. Salzsäure. Ferner Einfluß von 
Chrom und Aluminium auf die Säurelöslichkeit in Salpetersäure.
\  emmderungsversu. he bei S*.«.»*- Vergleich gewöhnli: hen Guß­
eisens mit austenitischem. Brinellhärte bei verschiedenen Tem­
peraturen. Elektrischer Widerstand. Wärmeausdehnungsbei- 
wert. [Comptes rendus 193 (1931 Nr. 1. S. 47 49.]

Peter Bardenheuer und Werner Bottenberg: E in flu ß  der  
S e h m e lzb eh a n d lu n g  a u f den  G a sg e h a lt  und d ie  S c h w in ­
d u n g  v o n  w eiß em  u n d  grauem  G uß eisen .*  Ueberstcht 
über das Schrifttum. Bestimmung der Gase. Art der Probenahme. 
Konstruktion eines geeigneten Schwindungsmessers. Die ver­
schiedenen Formen der Schwindungskurven. Schwindungsverlauf 
und Gasgehalt der einzelnen Elisensorten nach verschiedener 
Schmelzbehandlung. Einfluß der Behandlung der Schmelze mit 
Gasen. Einfluß der Temperatur der Gußform. Einfluß wieder­
holten Umschmelzens. Besprechung der Ergebn’sse und Folge­
rungen für die Praxis. [Mitt. K.-W.-Inst. Eisenforsch. 13 (1931) 
Nr. 11. S. 149 59: vgl. St. u. E. -51 (1931 Nr. 29. S. 917. — Auch 
Tt.-Jitg.-Diss. von Werner Bottenberg. Aachen (Techn. Hoch­
schule).]

D ie  m ech a n isch en  E ig e n sc h a fte n  v o n  G ußeisen .*  
Teil 17. IS u. 19- Der Einfluß des Gefüges auf die Bearbeitbarkeit 
des Gußeisens. [Foondry 59 (1931) Nr. 11, S. 54 56: Nr. 13. 
S. 61 63: Nr. 15. S. 66 69.]

J .  G. Pearce: N e u e r lich e  F o r ts c h r it te  im  G ie ß e r e i­
w esen  in  E n g la n d . Erörterung. [Foundry Trade J. 4-5 11931) 
Nr. 779. S. 59 60.]

K. W. Schmidt: U eb er  G ie ß sch w ier ig k e ite n  und deren  
B e se it ig u n g  bei der V era rb e itu n g  v o n  n ie d r ig g e ­
k o h lte m  G u ß eisen  für m itte lsc h w e r e n  und le ic h te n  
M a sch in en gu ß . Bessere Vergießbarkeit des Gußeisens durch 
Erhöhung des Siliziumgehaltes auf 2.S bis 3 0 ■ bei 2.S bis 3 °0 C. 
Gleichmäßig gute Festigkeitseigenschaften dieses Gußeisens. 
[Gieß. 18 (19311 Nr. 34. S. 672 73.]

E. K. Smith und H. C. Aufderhaar: E in flu ß  von  W ism u t-  
z u sa tz  a u f G uß eisen .*  Schrifttum. Abnahme der Zug- und 
Biegefestigkeit sowie Härte mit steigendem Wismutgehalt. Wis­
mut als DesoxydationsmitteL Höherer Flüssigkeitsgrad bei 
wismutlegiertem Gußeisen. [Iron Age 128 (1931 Nr. 2. S. 96 100.] 

W. G. Reichert und D. Wooüey: E in f lü s se  a u f d a s O ber­
f lä c h e n a u sse h e n  v o n  G aß eisen .*  Versuche mit Formsand 
verschiedener Korngröße. Tongehaltes. Feuchtigkeit. Verdichtung. 
Zusatzes von Seekohle sowie über den Einfluß von Gießtemperatur 
und Flüssigkeitsgrad des Eisens auf das Oberflächenaussehen der 
Gußeisenstücke- Korngröße und Feuchtigkeit des Formsandes 
sind von der größten Bedeutung. [Trans. Bull. Am. Fotmdrymen s 
Ass. 2 (1931)' Nr. 8. S. 205 34.]

Schweißsiahl. H. J. Gough und A. J. Murphy: D er E in flu ß  
t ie fe r  T e m p e ra tu re n  au f den  S c h la g w id e r sta n d  e in er  
n eu eren  S c h w e iß s ta h lk e tte .*  Zug- und Schlagzugprüfung. 
Untersuchtes Temperaturgebiet bis — 80". Bruchaussehen. 
Schlagbiege versuche an gekerbten und ungekerbten Proben. Ge­
füge. Erhöhte Bruchgefahr an der SchweißsteJe durch Schiacken- 
einschlüsse. Vergleiche der Kerbzähigkeitswerte von Schweiß- 
und Kohlenstoffstahl. [Proe. Inst. Meeh. Engs. 1930. II. 
S. 1159 1223]

Baustahl. Petermann: K n ick v er su ch e  m it R a h m en ­
s tä b e n  aus S t 48.* [Bauing. 12 11931 Nr. 28. S. 509 15.]

D. B. Steinmann: S tä h le  b eso n d erer  F e s t ig k e it  für  
d en  B rü ck en b a u .*  Verwendung von Nickelstahl hei trüherec 
Brückenbauten und neuerdings von Manganstahl bei Bracken 
mit  großen Spannweiten. [Met. Progr. 19 (1931' Nr. 6. S. 33 39-] 

J. M. Watson: S tä h le  für a m e r ik a n isch e  A u to m o b ile .*  
Die wichtigsten Stähle, ihre Prüfung und Verwendung. [Met. 
Progr. 19 (1931) Nr. 2, S. 33 37.]

Werkzeugstahl. C. Agte und K. Schroter: U eb er  das L ö ten  
vo n  H a r tm e ta lle n  (W idia). Untersuchung der Wirkung der 
verschiedenen Lötverfahren auf die Schneidhaltigkeit von Hart­
metallwerkzeugen (Widia . Eine Schädigung der Hartmetalle 
wird durch Löten in reduzierender Atmosphäre vollkommen ver­
mieden. rWerkst.-Techn. 25 (1931 Nr. 15. S- 373 74.]

Rostfreier und hitzebeständiger StahL C. C. Snyder: D ie  
F e r t ig b e h a n d lu n g  n ic h tr o s te n d e r  S tä h le .*  Ihr Verhalten 
beim Beizen. Polieren und Schweißen. Karbidaasscheidung beim 
Schweißen. [Met. Progr. 19 11931 Nr. 2, S. >. SO.]
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Stähle für Sonderzwecke. H. Jungbluth und H. Müller: 
W arm feste  und k o r r o sio n sb es tä n d ig e  S tä h le  für den  
D a m p fk esse lb au .*  Geforderte Eigenschaften. Beschreibung 
eines Verfahrens zur Ermittlung der Durchbiegung hei höheren 
Temperaturen bis zum Ausidingen als Maß für die Dauerstand­
festigkeit. Gutes Verhalten von Molybdän- und einigen Chrom- 
Molybdän-Stählen. Verzunderungsversuche an verschieden le­
gierten Stählen. Versuche an Kruppschen Sonderstählen. [Z. 
Bayer. Rev.-V. 35 (1931) Nr. 12, S. 140/43; Nr. 13, S. 155/58; 
Nr. 14, S. 173/75; Kruppsche Monatsh. 12 (1931) Juli, S. 179/88.] 

J. L. Ray: W erk sto ffu n tersu ch u n g en  zur V erm in d e­
rung der K o rrosion  an T u rb in en sch a u fe ln .*  Versuche an 
öprozentigem Nickelstahl, rostfreiem Stahl und verchromtem 
Stahl sowie durch Aufschweißen von Wolframstreifen und Stellit. 
Besonders gutes Verhalten wolfram- und tantallegierter Stähle. 
[Power 73 (1931) Nr. 21, S. 804/08.]

H. Sohottky und E. Houdremont: R o stfre ie  a u s te n it isc h e  
S ch a u fe lw e r k sto ffe  für D am p fturb inen .*  Chemische Zu­
sammensetzung und mechanische Eigenschaften. Erosionswider­
stand. Beschreibung einiger hochwertiger Werkstoffe. [Kruppsche
Monatsh. 12 (1931) Juli, S. 188/94.]

Eisenbahnhaustoffe. R. Cazaud: D ie V erw en du ng von  
V a n a d in stä h len  im a m erik a n isch en  E isen b ah n b au .*  
Herstellung von Lokomotivrahmen und Wagenfedem, letzte aus 
Silizium-Vanadin-Stahl. [Aciers spec. 6 (1931) Nr. 68, S. 189/91.] 

John R. Freeman und G. Willard Quick: F e s t ig k e i t s ­
e ig e n sch a ften  von  S ch ien en - und anderem  S ta h l bei 
erh öh ten  T em peraturen .*  Warmzugversuche im Gebiet von 
20 bis 800° an Proben aus einer noch unbenutzten Schiene. Auf­
treten eines sekundären Sprödigkeitsgebietes zwischen 600 und 
700°. Ferner Untersuchungen an Schienen mit Querrissen, ver­
güteten Schienen, Mangan- bzw. Mangan-Molybdän-Schienen, 
Radreifen aus Chrom-Molybdän-Stahl und an übereutektoidem 
Stahl (0,98 % C), wo überall sekundäre Sprödigkeit festgestellt 
werden konnte. Einfluß verschiedener Abkühlung. Ursachen für 
sekundäre Sprödigkeit und Querrißbildung an Schienen. [Trans. 
Am. Inst. Min. Met. Engs., Iron'Steel Div. 1930, S. 225/79; vgl. 
St. u. E. 50 (1930) Nr. 25, S. 892.]

A. Huddardt: F eh ler  bei V ig n o l-S ch ien en .*  Kurze Mit­
teilungen über Brucherscheinungen an Schienen der ägyptischen 
Staatsbahn. Zuschriftenwechsel mit E. W. Wright über Steg- 
brüehe. [Engg. 150 (1930) S. 650; 151 (1931) Nr. 3919, S. 222; 
Nr. 3925, S. 397.]

W. N. Swetsohnikoff: D ie  m ech a n isch en  E ig en sc h a fte n  
von  S iem en s-M artin - und B essem er-S ta h lso h ien en .*  
[St. u. E. 51 (1931) Nr. 34, S. 1065/66.]

T ita n  in  E isen b a h n sch ien en .*  Desoxydation mit Ferro- 
titan nach Zugabe von Ferromangan und Ferrosilizium und Wir­
kung. [Aciers spec. 6 (1931) Nr. 68, S. 191/92.]

Heinrich Lotze: Der V ersch le iß  der A u ftra g sch w e iß u n g  
bei S tra ß en b a h n sch ien en , se in e  U rsach en  und se in e  
B esch rän k u n g  auf das M indestm aß. (Mit 14 Abh.) o. O. 
[1931.] (26 S.) 4°. — Berlin (Techn. Hochschule), ®r.»[jng.-Diss.

Dampfkesselbaustoffe. D er E in flu ß  hoher T em p era ­
tu ren  auf D a m p fk esse lw erk sto ffe .*  Gitteraufbau. Rönt- 
genographische Untersuchungen an Rohren vor und nach dem 
Betrieb. Gefügeveränderung. Einfluß der Lage des Werkstoffes 
im Dampfkessel. Wärmebehandlung. [Memorandum of the Chief 
Eng. (of the) Manchester Steam Users’ Ass. for the Year 1929, 
S. 30/53.]

M. Ulrich: D ie  W erk sto ffe  für H o ch le is tu n g sd a m p f­
k e sse l im  le tz te n  J a h rzeh n t.*  Vorbeugungsmaßnahme gegen 
Rohrmängel. An Stelle umständlicher Abnahmeuntersuchungen 
geeignete Maßnahmen im Herstellungsverfahren. Beurteilung der 
praktischen Widerstandsfähigkeiten bei hohen Temperaturen an 
Hand von Versuchsergebnissen. [Wärme 54 (1931) Nr 27 
S. 528/34.]

Rohre, de Leiris: U n tersu ch u n g en  über d ie  E rm üdun»  
von  A u sg le ich  bögen  in  D a m p froh rleitu n gen .*  [Bull 
Technique 13 (1931) Nr. 6, S. 116/20.]

F. W. Bremmer: E n tw ic k lu n g  auf dem G eb iete  der 
B runn en roh re  u n ter  B e rü ck sich tig u n g  leg ie r te r  B a u ­
stä h le .*  FestigkeitsVorschriften des American Petroleum In­
stitute. Gesichtspunkte für die Auswahl entsprechender Stahl­
sorten. Untersuchungen an Mangan-, Mangan-Silizium-, Mangan- 
Silizium-Chrom-, Mangan-Molybdän-, Nickel-Molybdän- und 
Chrom-Molybdän-Stählen in verschiedenen Gefügezuständen (An­
lieferung, normalgeglüht, wärmebehandelt). Quetschprobe. [Trans. 
Am. Inst. Min. Met. Engs., Iron Steel Div. 1930, S. 293/310.] 

E. W. Luster: D ie  A u sw ah l v o n  d ick w a n d ig en  R öhren  
die  D ruck- und W a rm b ean sp ru ch u n gen  un terw orfen  
sind .* Beanspruchungen solcher Röhren, Berechnung der gün­

stigsten Wandstärke unter Berücksichtigung der Dauerfestigkeit 
der Werkstoffe. [Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 53 (1931) Nr. 8, 
FSP-53-12, S. 161/72.]

Draht, Drahtseile und Ketten. W. Linicus und G. Sachs: 
V ersuche über d ie  E ig e n sc h a fte n  g ezo g en er  D rähte  
und den K ra ftb e d a r f  beim  D ra h tz ieh en .*  Versuchs­
einrichtungen, Versuche an Messing mit Stahl- und Elmariddüsen. 
Ziehen und Zugversuche. Ungleichmäßigkeit der Festigkeit über 
den Querschnitt. Reckspannungen. Kraftbedarf beim Ziehvor­
gang. Mechanik des Ziehens. Mit einem Anhang über Versuche 
an weichem Stahl- und hartem Messingdraht. [Mitt. Material­
prüf. 1931, Sonderheft 16, S. 38/67.]

H. B. Pulsifer: N ie d r ig g e k o h lte r  S tah l.*  Untersuchun­
gen an Draht zur Herstellung von Kopfschrauben mit 0,1 % C. 
Gefüge und Wärmebehandlung. Untersuchungen an einem 
ganzen Drahtbund sowie an gehärteten Schrauben. Sprödigkeit 
an gehärteten und oberflächengehärteten Teilen. [Techn. Publ. 
Am. Inst. Min. Met. Engs. Nr. 426 (1931) S. 1/31.]

Federn. Max Ensslin: B e la s tu n g sv e r su c h e  m it z y lin ­
d r isch en  S ch ra u b en fed ern  aus S ta h l. Berechnung der 
Schraubenfeder. Zug- und Druckversuche. Verdrehungsversuche. 
Einfluß von Ueberheanspruchung der Feder vor der Ingebrauch­
nahme. Rücksprung, Auflockerung. Verhalten einer kalt ge­
wickelten Feder, Einfluß nachträglicher Wärmebehandlung. 
[Masch.-B. 10 (1931) Nr. 15, S. 496/500; Nr. 16, S. 536/40.]

M. F. Sayre: D as e la s t is c h e  un d  u n e la s t isc h e  V er­
h a lte n  v o n  F ed e r n w e r k sto ffe n . [Trans. Am. Soc. Mech. 
Engs. 52 (1930) T. 1, APM-52-9, S. 105/11; 53 (1931) Nr. 9, 
APM-53-8, S. 99/105.]

E. E. Thum: U rsa ch en  für F ed erb rü ch e.*  Falsche Kon­
struktion. Wahl des falschen Werkstoffes. Zu hohe Beanspru­
chung. Oberflächenfehler. Einschlüsse. Prüfung. [Met. Progr. 19 
(1931) Nr. 3, S. 56/63.]

Sonstiges. E. Höhn, Oberingenieur des Schweizerischen Ver­
eins von Dampfkessel-Besitzern in Zürich: U eb er  den Sp an­
n u n g szu sta n d  e in s e it ig  a u fg e b r a c h te r  L a sch en  im Bau 
von  Z e lls to ffk o ch er n . Mit 58 Abb. im Text und 14 Zahlentaf. 
Berlin: Julius Springer 1931. (84 S.) 8°. 4,80 JiJ(. 5  B S

Mechanische und physikalische Prüfverfahren
(m it A usüahm e der M etallographie).

Allgemeines. Otto Graf: U eb er  d ie  P rü fu n g  der W erk­
sto ffe . G ru n d sä tz lich es  und  n eu ere  F o rsch u n g s­
ergeb n isse .*  Bedeutung der Kurzprüfung als Abnahmeprüfung- 
Ergebnis der Dauerprüfung als maßgebende Feststellung. Er. 
kundung der tatsächlichen Anstrengung und der tatsächlichen 
Belastung der Werkstoffe. Sammlung und Anwendung der Er­
kenntnisse. [Z. V. d. I. 75 (1931) Nr. 18, S. 537/42.]

Prüfmaschinen. René Leonhardt: O p tisch e  P rü fv er fa h ­
ren für h o c h b ea n sp ru ch te  M a sc h in e n te ile .*  Werkstoff­
prüfung an Hohlzylindem auf kinematographischem Wege. Rohr­
kamera ,,Askania“-Werke. Hilfseinrichtung zur Ermittlung von 
Formänderungen an hochbeanspruchten Schmiedestücken. 
[Schweiz. Bauzg. 98 (1931) Nr. 6, S. 67/70; Nr. 7, S. 81/84.] 

Papencordt: E in ig e s  üb er P rü fg er ä te  für D ra h tu n ter ­
su ch un gen .*  Allgemeiner Ueberblick. [Draht-Welt 24 (1931) 
Nr. 30, S. 507/10; Nr. 31, S. 523/26; Nr. 32, S. 539/41.]

Zugversuch. W. H. Hatfield: B e s tä n d ig k e it  der Ab­
m essu n g en  u n ter  B e la s tu n g  bei e rh ö h te n  Tem pera­
turen.* Ergebnis der ,,Zeitstreckgrenzen“-Bestimmungen an 
legierten und unlegierten Stählen. Unter Zeitstreckgrenze (time- 
yield) ist diejenige Belastung verstanden, bei der die Dehnge- 
schwindigkeit in der 24. bis 48. h den Betrag von 0,0001 %/h 
nicht übersteigt; gleichzeitig soll die elastische Dehnung nicht 
mehr als 0,5 % der Meßlänge betragen. Bestimmungsdauer 
drei Tage. Konstrukteur soll zwei Drittel der ermittelten Werte 
den Berechnungen zugrunde legen. [J. Iron Steel Inst. 122
(1930) II, S. 215/47; vgl. St. u. E. 50 (1930) Nr. 48. S. 1684.] 

W. Prager: U eb er  d as b ild sa m e  V e rh a lten  der Met alle.*  
Fließbedingungen. Zusammenhang zwischen Spannungen und 
Formänderungen. Statisch bestimmte Aufgaben der Plastizitäts­
theorie. [Naturw. 19 (1931) Nr. 32, S. 681/85.]

W. Rosenhain: B r in e llh ä r te  und Z u g fe s t ig k e it .  [Me­
tallurgist 1931, Juni, S. 83/85.]

W arm zu g v ersu ch e  an S tä h le n  [für K esse lb lech e .*  
Versuchsbedingungen, Kohlenstoffgehalt'der untersuchten Stähle 
zwischen 0,15 und 0,35 % C. Versuchstemperatur: 225, 325, 425 
und 525°. Streckgrenzenbestimmung. [Bull. Technique 13 (1931) 
Nr, 6, S. 111/13.]

Eberhard Schapitz: V ersu ch e  zur A n a ly se  der E in ­
sch n ü ru n g  an Z erreiß stä b en .*  Dehnungsmessungen an 
einzelnen Stabteilen bei Zugversuchen mit zylindrischen Rund­
stäben. Versuche an Kupfer, Fluß-, Mangan-Silizium- und Chrom-
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Nickel-Stahl. W irkung der Inhom ogenität und der Stab­
kopfsteifung auf die Dehnungsverteilung über die Stablänge. 
Versuche und Berechnungen über das Höchstlastgebiet. Ver­
folgung des Einschnürens und Untersuchung der Formen zer­
rissener Stäbe. [Z. Phys. 70 (1931) Nr. 9 10. S. 641 61.]

Kerbschlag- und Kerbbiegeprobe. K a rlB aa tz : W esen  u n d  
W e rt d e r  K e rb s c h la g p r o b e .*  [Z. Baver. Rev.-Y . 35 (1931) 
Nr. 11, S. 13 32: N r. 12, S. 143 47.]

Härteprüfung. Miehitoshi Ieh ih a ra : B e i t r a g  z u r  B rin e U - 
K u g e ld ru c k p ro b e .*  Eindruckform  durch innere Spannungen 
(Kalt Verformung) mit bedingt. Untersuchungen an Arme©-Eisen 
und Stahl m it 0,1, 0,3, 0.5, 0,7 und 0,9 % C, Gußeisen. Kupfer, 
Zinn. Zink. Bronze und Aluminium m it 5-mm-Kngel hei immer 
gleichem E indruck von 3,1 mm Dm r. Einführung des Begriffes 
..Glühgrad" (annealing degree). [Techn. Rep. Töhoku Univ. 10 
(1931) Nr. 1, S. 25 41.]

Schwingungs- und Dauerversuch. W . Sehwinning und E. 
Dorgerloh: N e u e  P r ü f m a s c h in e n  z u r  B e s t im m u n g  d e r  
W e c h s e lf e s t ig k e i t  f ü r  u m la u f e n d e  B ieg u n g .*  Beschrei­
bung und kritische B etrachtung einer Prüfmaschine für D rähte 
von 1,8 bis 5 m m  Dm r. Bestimmung der Wechselfestigkeit. 
[Z. Metallk. 23 (1931) Nr. 6, S. 1S6 88-]

Lehr: W ie  la s s e n  s ic h  d ie  E r g e b n is s e  d e r  S e h w in -  
g u n g s p rü fu n g  d e r  W e r k s to f f e  f ü r  d e n  K o n s t r u k t e u r  
n u tz b a r  m a c h e n ? *  [Sparwirtsch. 1931, Nr. 8, S. 313 20.] 

T. S. Füller: D a n e r f e s t i g k e i t  v o n  S t a h l  u n t e r  E in ­
w irk u n g  v o n  D a m p f.*  Vergleichende Versuche an  einseitig 
eingespannten konischen Dauerbiegeproben an  Nickel-, Chrom- 
und N itrierstahl in  Dam pf von 4,2 a t  und  150 bis 160" sowie in 
Loft. [Trans. Am. Inst. Min. Met. Engs.. Iron  Steel Div. 1930. 
S. 2S0 92; vgL St. u. E . 50 (1930) Nr. 20, S. 705 06.]

H . Buehholtz und  E . H . Schulz: Z u r  F r a g e  d e r  D a u e r ­
f e s t ig k e i t  d e s  h o c h w e r t ig e n  B a u s ta h le s  St 52.* Neueres 
Schrifttum. Dauerbiegeversuche an S t 37, an  3prozentigem 
Nickelstahl und  St 52 m it glatten, gekerbten und gelochtenProben. 
Prüfvorrichtung. E influß von K erben auf die Fließspannung 
und Wechselfestigkeit. Schlußfolgerungen für die Praxis. [Mitt. 
Forsch.-Inst. D ortm und 2 (1931) Lfg. 6, S. 97 112.]

Schneidfähigkeits- und Bearbeitbarkeitsprüfung. A. WaHiehs 
und K. Krekeler: K ü h le n  u n d  S c h m ie re n  b e i d e r  G u ß ­
e is e n z e rs p a n u n g .*  Drehversuche zur E rm ittlung  der W erk­
zeugstandzeit an zwei Gußeisensorten (Sandguß und Schleuder­
guß); Einwirkung eines Zusatzes von Bohrölemnlsion- Einfluß 
der Aenderung des Emulsionsgemisches. Verhalten von zwei 
verschiedenen Bohrölen bezüglich ihrer Abtropffähigkeit von 
Gußeisendrehspänen. [Gieß. 18 (1931) N r. 25, S. 493 95.] 

Kotaro H onda: P r ü f u n g  d e r  S c h ä r fe  v e r s c h ie d e n e r  
R a s ie rk lin g e n .*  E rm ittlung  der Hin- und Herbewegung zum 
Durchschneiden eines 1 cm starken Papierstoßes. Zahl der Hin- 
•ind Herbewegungen als Maß für die Schärfe. [Met. Progr. 19 
(1931) Nr. 3, S. 88 S9.]

T. G- Digges: D e r  E in f lu ß  d e r  c h e m is c h e n  Z u s a m ­
m en se tzu n g  u n d  d e r  W ä r m e b e h a n d lu n g  v o n  S c h m ie d e ­
s tü ck en  a n s  S t a h l  a u f  d ie  B e a r b e i t b a r k e i t  d u r c h  
S ch lich ten .*  Frühere Untersuchungen. Prüfverfahren und 
chemische Zusamm ensetzung sowie mechanische Festigkeits­
eigenschaften der untersuchten Stähle. Beziehung zwischen 
Festigkeit und Schnittgeschwindigkeit. Oberflächenaussehen 
und Gefügezustand. Schnittgeschwindigkeit und ihre Beziehung 
zur Standzeit der Werkzeuge. Fördernder Einfluß auf die S tand­
zeit durch Kobaltzusätze von 3,5 bis zu 11.7 °„ zum Schneid- 
stahL [Bur. S tandards J .  Research 6 (1931) Nr. 6. S. 977 92.]

0 . W. Boston: D ie  B e a r b e i t b a r k e i t  e in ig e r  k a l t ­
g ezogener S tä h le .*  Untersuchungen an dreizehn legierten und 
unlegierten A utom atenstählen. Hobel- und Bohrversuehe. 
Ferner Untersuchungen an  zwei nichtrostenden A utom aten­
stählen. [Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 53 (1931) Nr. 10, MSP-53-6, 
S. 41/55.]

Abnutzungsprüfung. H. W. Swift: E in ig e  I  n te r s n e h u n -  
gen ü b e r  V e rsc h le iß .*  Versuchsanordnung. Verschleiß hei 
gleitender Reibung ohne Schmierung. Versuche m it weichem 
Kohlenstoffstahl, n itriertem  StahL Stahl für Getriebe, Gußeisen, 
Phosphorbronze und der Legierung ..H alo". Keine Angaben 
über chemische Zusamm ensetzung u nd  Gefüge. [Engg. 131 
(1931) Nr. 3414, S. 783 85.]

G. K ühne: V e rg le ic h e n d e  U n te r s u c h u n g e n  a n  S c h a r -  
W e rk s to ffe n .*  Vergleiche von Scharen aus gewöhnlichem 
Stahl und H artstahl. Versuchsbeschreibung. Beziehung zwischen 
Härte und Verschleiß. Kein Unterschied in der \  erschleiß- 
festigkeit. [Techn. in der Landwirtsch. 12 (1931) Nr. 7. S. 200 "2.

Th. K hngenstein: W e i te r e  U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d e n  
E in f lu ß  d e r  Z u s a m m e n s e tz u n g  u n d  d e s  G e f ü g e b a u e s  
a u f  d e n  V e rs c h le iß  v o n  G u ß e ise n .*  V ersn ch sem n ch tu n g .

Angaben über Probenentnahme. Untersuchungen an Trocken- 
und Naßguß. Graphitausbildung und Verschleiß. FintTc 3 des 
Härte Unterschiedes sowie d er Härte und der Legierurgsbestand- 
teile (C und Si, Mn. P , S, Ni-Cr. Cr und Ni) und der Tem peratur. 
[Mitt. Forseh.-Anst. GH H-Koczem  1 (1931) Nr. 4. S. SC» 92.] 

Prüfung der elektrischen Leitfähigkeit. H erbert Sachse: 
Z a r  F r a g e  d e r  B e z ie h u n g  z w isc h e n  F e r r o m a g n e t i s m u s  
u n d  L e i t f ä h ig k e i t .*  Größere Leitfähigkeit von ferromagne­
tischen Eisenoxyden als paramagnetisches Eisenoxyd. W eitere 
Versuche an NiÖ - FejO,, PbO-FesO,. Cr50 ,.  [Z. Phvs. 70 (1931) 
Nr. 7 8, S. 539 47.]

Prüfung der magnetischen Eigenschaften. E in e  E is e n -  
N ie k e l-L e g ie ru n g  h o h e r  P e r m e a b i l i tä t .  Handeisname 
..H ipem ik". Hystexesis weniger als ein Sechstel derjenigen des 
Transformatoreneisens. [Steel SS (1931) Nr. 24, S. 52.]

Korrosionsprüfnng. Oliver P . W atts: V e r h a l te n  v o n  
A u to m o b il t e i l e n  m it  e in e m  d r e if a c h e n  S c h u tz ü b e rz u g  
v o n  K u p fe r ,  N ic k e l  u n d  C hrom .*  Untersuchungen an drei 
verschiedenen Kühlerverkleidungen von fünf verschiedenen H er­
stellern. Einfluß der Oberflächenbeschaffenheit der Bleche und 
der W irkung von W asserstoffbläschen auf die Güte des Nickel- 
Überzuges. Prüfung der Porigkeit der Chromüberzüge. Korro­
sionsprüfung in Frisch- und in Salzwasser, je 23 Tage lang. Vor­
bereitungen für gute H altbarkeit der Auflagesehicht. Fest­
stellung zahlreicher Poren in der Nickelschicht. [Trans. Am. 
Electroehem. Soc. 58 (1930i S. 61 87; vgL St. n. E . 51 (19311 
Nr. 3, S. 77 '78.]

W. Denecke: E in  n e u e r  A p p a r a t  z u r  P r ü f u n g  v o n  
B a u s to f f e n  a u f  K o r r o s io n s -  u n d  E r o s io n s b e s tä n d ig ­
k e it .*  Beschreibung einer Vorrichtung, bei der das Korrosions­
m ittel durch ein Rührwerk in eine umlaufende Bewegung versetzt 
wird. [Chem. Fabrik  4 (1931) Nr. 3-5. S. 358 59.]

C. L. Hippensteel und  C. W. Borgmann: D ie  a tm o s p h ä r i ­
sc h e  K o r ro s io n  v o n  K a d m iu m  u n d  Z in k ü b e rz ü g e n .*  
Untersuchungen elektrolytisch niedergeschlagener Ueberzüge. 
Versnchsdauer ein Jah r in freier Luft (New York); zusätzliche 
Verwendung einer Sprühvorrichtung. Besseres Verhalten von 
Zinküberzügen. Besondere W iderstandsfähigkeit zeigten Zink- 
Kadmium-Ueberzüge. [Trans. Am. Electrochem. Soc. 58 (1930) 
S. 23 41: vgL St. u. E. 50 (1930) Nr. 44. S. 1534 35.]

V. V. KendaD und F . N. Speller: D ie  B e k ä m p fu n g  d e r  
K o r r o s io n  in  d e r  O e l in d u s tr ie .*  Vorteile bei Zugabe von
0.25 0o Cu zum  StahL Verwendung besserer Färb- und Lack­
anstriche. Zahlenangaben über Korrosionsveriuste. Korrosions­
prüfungen an Sonderstählen im Betrieb. [Met. Progr. 19 (1931) 
Nr. 2. S- 40 45 n. 113.]

K o r ro s io n s p rü fe r .*  Vorrichtung zur Einbringung einer 
un ter den Bedingungen des Dampfkesselbetriebes zu prüfenden 
kleinen würfelförmigen Probe ohne Störung des Betriebes. [Power 
74 (1931) Nr. 6. ST 190 91.]

E rik Liebreich: D ie  B e d e u tu n g  d e r  W a s s e r s to f f ­
a b n a h m e  b e im  L ö s u n g s v o rg a n g  d es E is e n s .*  Platten- 
und Tro pfenversuch. Zur Deutung der Wasserstoffversuche wird 
verunedelnde W irkung der zweiwertigen Korrosionsprodukte 
herangezogen. Klärung der kathodisehen Ueberspannung korro­
dierter Eisenflächen durch Verdichtung des entladenen W asser­
stoffes an der Eisenoberfläche. [Z. Phys. Chem. 155 (19311 Nr. 2, 
S. 123 42.]

Medinger: E in e  R e a k t io n  z u m  N a c h w e is  d e r  S c h ä d i ­
g u n g  v o n  u n te r i r d i s c h e n  L e i tu n g s r o h r e n  u n d  K a b e ln  
d u r c h  W a n d e r s t rö m e .  Bericht über einen Fall schwerer 
Zerstörung einer erst kurze Zeit liegenden Gas- und Wasser­
leitung. Beschreibung einer Vorrichtung zur Prüfung der W ir­
kungsweise von W anderströmen durch E rm ittlung der Chlor­
anreicherung (durch gechlortes Wasser» in den Korrosionspro- 
dukten. [Z. angew. Chem. 44 (1931) Nr. 26. S. 550 51.]

H. C. Moogev: S p r ü h 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  
K o r r o s io n s s ic h e r h e i t  g a lv a n is c h e r  N ie d e rsc h lä g e .*  P rü­
fung m ittels 20prozentiger Kalzmmchloridlösung. Stärkerer 
Angriff der zu prüfenden Teile. Sprühverfahren von 24 h nur S h 
in Tätigkeit. E tw a gleiche Ergebnisse wie beim Kochsalzsprüh- 
verfahren. Angaben über die einzelnen Kupfer-. Chrom- und 
Nickelschichtdicken sowie die vorgesehnebenen Korrosionsprüf- 
bedingungen der General Motors Corp. W asserstoffgehalt in 
den Ueberzügen und seine Beseitigung durch entsprechende Glüh­
behandlung. [Trans. Am. Electrochem. Soc. 58 (1930) S. 93 105; 
vgL St. u. E . 51 (1931) Nr. 3, S. 78 79.]

K arl Pitschner: V o rs c h la g  z u r  g e n a u e n  A u s w e r tu n g  
v o n  K o r r o s io n s v e r s u c h e n  a n  E is e n m e ta l le n .*  Bestim ­
mung —  im Gegensatz zu anderen Verlahren —  des niehtkorro- 
dierten Teiles als metallisches Eisen auf chemischem Wege. 
Daraus E rm ittlung des Korrosionswiderstandes und der Tiefe
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des Angriffs. [Trans. Am. Electrochem. Soc. 58 (1930) S. 9/21; 
vgl. St. u. E. 51 (1931) Nr. 3, S. 79.]

A. Portevin und A. Sanfourche: D er A n g r iff von  M eta l­
len  durch P h o sp h o rsä u re lö su n g en .*  Untersuchungen an 
Magnesium, Zink, Kadmium, Aluminium, Zinn, Eisen, Blei, 
Kupfer, Nickel, Antimon und einer Silber-Wismut-Kupfer-Legie- 
rung. [Comptes rendus 192 (1931) Nr. 24, S. 1563/65.]

Rackwitz: K o rro sio n sfo rsch u n g  in  'der  U. S. S. R. 
Kurzer Bericht über die Tagung über Korrosion und Oberflächen- 
sohutz vom 27. April bis 3. Mai in Moskau. [Z. Metallk. 23 (1931) 
Nr. 6, S. 177.]

A. Sanfourche und A. Portevin: D er A n g riff von  P h o s ­
p h o rsä u re lö su n g en  au f v ersch ied en e  S tah le .*  Unter­
suchungen an weichen und harten Kohlenstoff-, austenitischen 
Mangan- sowie ferritischen, martensitischen und austenitischen, 
hitzebeständigen sowie iMangan-Chrom-Nickel- und Mangan- 
Chrom-Nickel-Kobalt-Stählen. Gutes Verhalten eines Stahles 
mit 10 % Cr und 23 % Ni. [Comptes rendus 193 (1931) Nr. 1, 
S. 53/55.]

Sonderuntersuchungen. Edgar Newbery: D as e le k tr o ­
ch em isch e  V erh a lten  r o stfre ien  S ta h le s  a ls E lek tro d e. 
Vergleich mit metallischem Chrom und weichem Flußstahl als 
Grundlage für die Durchführung elektrolytischer Verfahren. 
Messung des elektrolytischen Potentials von nichtrostendem Stahl 
und weichem Flußstahl in 0,5 % molarer Eisensulfatlösung sowie 
der kathodischen und anodischen Ueberspammng in 0,5 % molarer 
Schwefelsäure. [Trans. Am. Electrochem. Soc. 58 (1930) S. 53/59; 
vgl. St. u. E. 51 (1931) Nr. 3, S. 79.]

Röntgenographische Grobstrukturuntersuchungen. V. E. 
Pullin: R ö n tg en str a h len  im B etrieb .*  Untersuchung ihrer 
Eignung zur Feststellung von Haarrissen. Modellversuche an 
weichem Stahl von 25,4 mm Dicke mit künstlichen Haarrissen. 
Bei tiefen Rissen Erkennbarkeit vom Neigungswinkel gegen die 
Aufnahmerichtung abhängig. Bei mäßigem Neigungswinkel 
Erkennbarkeit fast allein durch die Rißbreite bestimmt. [Proc. 
Inst. Mech. Engs. 1930, II, S. 1133/57; vgl. St. u. E. 51 (1931) 
S. 393.]

Röntgenographische Feinstrukturuntersuchungen. Gunnar 
Hägg: R ö n tg en u n tersu ch u n g en  über d ie  b in ären  S y ­
stem e E isen  m it S t ic k s to ff ,  P h o sp h o r , A rsen , A n t i ­
mon und W ism ut. [Nova Acta Upsala (4) 7 (1929) Nr. 1, 
95 S.; nach Röntgentechn. Ber. 2 (1931) Nr. 7, S. 155/56.]

A. Westgren: R ö n tg en o g ra p h isch e  S tr u k tu r u n te r ­
su ch u n gen  an E ise n , K o h le n sto ff  und S tic k sto ff .*  
Löslichkeit von Kohlenstoff bzw. Stickstoff und Eisen. Karbid- 
bzw. Nitridbildung mit Scandium, Titan, Vanadin, Chrom, 
Mangan, Eisen, Kobalt, Nickel. Einfluß des Atomvolumens. 
[Met. Progr. 20 (1931) Nr. 1, S. 50/54.]

Sinkiti Sekito: R ö n tg en u n tersu ch u n g  an Z em en tit  
a b g esch reck ter  und a n g e la ssen er  S täh le .*  Versuchsein­
richtung. Verfahren zur quantitativen Bestimmung des Zementits 
im Stahl. Messung der Intensität der Zementitlinien. Intensität 
proportional dem Kohlenstoffgehalt. Zementitlinien erscheinen 
oberhalb 300° und erreichen zwischen 550 und 600° ihre höchste 
Intensität. [Science Rep. Töhoku Univ. 20 (1931) Nr. 2, S. 313/22.] 

Sonstiges. E. Sachsenberg: D as T rennen  von  S ta h l  
m itte ls  dü nn er S ch le ifsch e ib en .*  Versuchsbeschreibung. 
Einfluß des Herstellungsverfahrens (Unebenheiten und Inhomo­
genität). Einfluß von Umfangsgeschwindigkeit, seitlichem Spiel, 
Vorschubgeschwindigkeit. Werkstoffbeschaffenheit und Stück­
querschnitt. [Werkzeug-Maschine 35 (1931) Nr. 14, S. 282/85.]

G. Sachs: Zur E in fü h ru n g  in die T ech n o lo g ie  der 
sp a n lo se n  Form ung. Anforderung an das Werkzeug. Kalt- 
und Warmverformung. Grenzen der Formung. Richtlinien für 
die Anlage von Versuchen. Theorie der Eormungsvorgänge. 
[Mitt. Materialprüf., 1931, Sonderheft 16, S. 5/10.]

0 . Dahl und J. Pfaffenberger: A n iso tro p ie  in m a g n e ti­
sch en  W erk sto ffen .*  Anwendung der magnetischen Ani­
sotropie zur Bestimmung von Faserstrukturen. Ergebnisse hei 
Eisen, Nickel und Eisen-Nickel-Legierungen. [Z. Phys. 71 (1931) 
Nr. 1 u. 2, S. 93/105.]

G. Mahoux: E in flu ß  e le k tr o m a g n e tisch er  W ellen  
au f den W id ersta n d  und d ie  H ärte  von  M eta llen  und 
L eg ieru n gen . Untersuchungen in einem starken elektrischen 
Feld an Nickel-Chrom-Molybdän- und Nickel-Chrom-Molybdän- 
Wolfram-Stahl, Gußeisen und Aluminium. Widerstandsab- und 
Härtezunahme. [Comptes rendus 193 (1931) Nr. 1, S. 27/29.]

Metallographie.
Allgemeines. Francis F. Lucas: U eber  die K u n st in der 

M eta llo g ra p h ie .*  Starke Vergrößerung mit Hilfe von Oel- 
immersion. Farbkorrektion der Objektive und deren Prüfung. 
Zweckmäßige Reinigung der Optiken an Mikroskopen. Das

Martenssche Mikroskop. Die Photographie in der Metallographie. 
Auflösungsgrenze. [Techn. Publ. Am. Inst. Min. Met. Engs. 
Nr. 421 (1931) S. 1/36.]

A p p a r a te  und Einrichtungen. Kotaro Honda: E in e  V orrich­
tu n g  zur A u fn ah m e von  E r h itz u n g s -  und  A b k ü h lu n g s­
kurven.* Differential-Meßverfahren. Aufzeichnung durch Hebei­
übertragung. [Met. Progr. 19 (1931) Nr. 1, S. 87/89.]

Seikichi Satö: E in  s e lb s ta u fz e ic h n e n d e s  D ila to m ete r  
für A b sch reck v o rg ä n g e  und der M echan ism us der 
B ild u n g  n a d e lfö r m ig e n  T r o o s t it s  in  K o h le n s to ff ­
stäh len .*  Aufzeichnung durch Hebelühertragung (Differential­
verfahren). Untersuchungen an Stahl mit 0,9 % C unter ver­
schiedenen Abkühlungsbedingungen. Troostitbildung aus Mar­
tensit. [Science Rep. Töhoku Univ. 20 (1931) Nr. 2, S. 260/67.] 

Physikalisch-chemische Gleichgewichte. Hubert Bennek und 
Paul Schafmeister: U n te r su c h u n g e n  üb er das G eb ie t der 
8_>Y -U m w an dlun g im  S y s te m  E ise n -N ic k e l.*  Bespre­
chung früherer Untersuchungsergebnisse. Eigene Versuche und 
Aufstellung eines Schaubildes des Systems Eisen-Nickel bis 
50%  Ni. [Arch. Eisenhüttenwes. 5 (1931/32) Nr. 2, S. 123/25; 
vgl. St. u. E. 51 (1931) Nr. 33, S. 1030.]

L. Anastasiadis und W. Guertler: B e is p ie l  e in es  in s ta b i­
len  Z u sta n d es  in  L e g ie ru n g e n , der s ich  auch  bei 
1000° n ic h t  zur R e a k tio n  b r in g en  lä ß t  (F e-N i-L e g ie -  
rungen).* Zustandsschaubild des Systems Eisen-Nickel. Ver­
suche zur Aufhebung der Unterkühlungs- und Ueberhitzungs- 
erscheinungen der (a-, ß-) y-Umwandlung. Elektrische Wider­
standsmessungen. [Z. Metallk. 23 (1931) Nr. 6, S. 189/90.]

H. Dünwaldund C. Wagner: T h erm o d y n a m isch e  U n te r ­
su ch u n g en  zum  S y s tem  E ise n -K o h le n s to ff -S a u e r -  
sto ff.*  Versuchsverfahren. Sättigungskonzentration des Kohlen­
stoffs für Eisen bei 940° etwa 1 %. Höchstgehalt an Kohlen­
stoff im a-Eisen etwa 0,008 % . Löslichkeit von Sauerstoff in 
a- und v-Eisen bei 1000 bzw. 800° kleiner als 0,01 %. [Z. anorg. 
Chem. 199 (1931) Nr. 4, S. 321/46.]

A. Krii und F. Poboril: B e itr a g  zum  S y s te m  E isen- 
S iliz iu m -K o h le n s to ff .*  T eilI. Probenherstellung. Thermische, 
dilatometrische und mikroskopische Untersuchungen. Bestimmung 
der Verschiebung der Perlitzusammensetzung durch Silizium- 
zusatz. Aufstellung von Teilschaubildern des ternären Systems 
für 1, 2, 4 und 6 % Si. [J. Iron Steel Inst. 122 (1930) II, S. 191 
bis 213; vgl. St. u. E. 50 (1930) Nr. 49, S. 1725/27.]

A. Krii und F. Poboril: U eb er  d ie  K o n s t i tu t io n  des 
S y stem s E ise n -S il iz iu m -K o h le n s to f f .  Teil II. S ch n itt  
durch das d r e id im e n s io n a le  D iagram m  bei 8 % Si. 
Thermische Untersuchung verschieden wärmebehandelter Legie­
rungen mit 8 % Si und 0,14 bis 2,7 % C. Kritische Punkte und 
Phasengleichgewichte. [Collect. Trav. chim. Tchécoslovaquie 3 
(1931) S. 61/72, Pilsen, Res. Dept., Skoda Works; nach Chem. 
Zentralbl. 1 (1931) Nr. 20, S. 3046.]

V. Fuss: D ie  K o n s t i tu t io n  der a lu m in iu m reich en  
A l-F e -S i-L e g ie r u n g e n .*  Behandlung der Aluminiumecke im 
ternären Diagramm unter Berücksichtigung der Eisensilizide. 
[Z. Metallk. 23 (1931) Nr. 8, S. 231/36.]

Gunnar Hägg: M eta llisch e  N itr id e ,  K a rb id e , Boride 
und H yd rid e. Untersuchungen an Eisennitrid Fe4N, Molybdän­
karbid Mo2C, Nickelborid Ni2B, Titanhydrid TiH, Magnesium- 
nitrid Mg3N2, Kalziumkarbid CaC2 und Lithiumhydrid LiH. 
[Metallwirtsch. 10 (1931) Nr. 20, S. 387/90.]

Wilhelm Kroll: D ie  L e g ie ru n g e n  des B e ry lliu m s mit 
E isen .*  Berylliumzusatz zu Chrom-Nickel-Stählen (12 % Cr. 
11 % Ni, 1 % Be). Härtehöchstwert im Gebiet zwischen 700 und 
750°. Nickelgehalt zwischen 8 und 36 %. [Wissenschaftl. Ver- 
öffentl. a. d. Siemens-Konzern 10 (1931) Nr. 2, S. 33/34.]

A. Merz und H. Schuster: U eb er  d ie  „ G ra p h it is ie r u n g s­
k u rv en “ nach  N. H ekker.*  Entstehung der „Graphitisierungs­
kurven“ . Kritik des Berechnungsganges. Nachweis der Undurch­
führbarkeit der Methode von Hekker, die Lage der Linie E' S' 
im Eisen-Kohlenstoff-Schaubild rechnerisch zu ermitteln. [Gieß. 
18 (1931) Nr. 25, S. 496/99.]’

A. Sieverts und H. H agen:'B em erkung zu dem  System  
E ise n -W a sser sto ff . Wasserstofflöslichkeit in Eisenpulver bei 
800 und 1000°. Eisenpulver hat gleiches Absorptionsvermögen 
wie Eisendraht und Eisenblech. | Erklärung der abweichenden 
Ergebnisse von Iwasé durch den schwierig zu beseitigenden 
Oxydgehalt des reduzierten Eisens. [Z. phys. Chem. 155 (1931) 
Nr. 3/4, S. 314/17.]

Erich Söhnchen und Eugen Piwowarsky: U eber den 
E in flu ß  der L e g ie r u n g se le m e n te  N ic k e l, S iliz iu m , 
A lum in iu m  und P h o sp h o r  au f d ie  L ö s lic h k e it  des K o h ­
le n s to ffs  im f lü s s ig e n  und  fe s te n  E isen .*  Herstellung und 
Untersuchung der Schmelzen. Der Einfluß von Aluminium auf 
das Lösungsvermögen des Eisens für Kohlenstoff im flüssigen
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Zustand. Bestim m ung der Löslichkeit des y-Eisens für Kohlen­
stoff. Bestimm un g der A ,-Punkte. Das binäre Svstem Eisen- 
Kohlenstoff. das System  Eisen-Xickel-Kohlenstoff, Eisen-Sili- 
nuui-Kohlenstoff. Eisen-Aluminium-Kohlenstoff. Eisen-Süizhun- 
Kiekel-Kohlenstoff. Eisen-Silizium-Phosphor-Kohlenstoff. [Arch. 
Eisenhüttenwes. 5 (1931 32) Nr. 2. S. 111 21; vgL St. n. E. 51 
(1931) Nr. 33. S. 1029 30. — Auch Tr.*[sng.-Diss. von Erich 
Söhnchen. Aachen (Techn. Hochschule).]

Bradley Stoughton und S. Greiner: B em erk u n g en  zum  
S c h a u b ild  des S y s te m s  E ise n -S iliz iu m .*  Besprechung der 
von verschiedenen Forschem angenommenen Silizide. Unzuläns- 
liche Angaben über chemische Zusammensetzung der unter­
suchten Stoffe. Sprödigkeitsgebiet von 120 bis etwa 500° mit 
zunehmendem Siliziumgehalt. Unregelmäßigkeit des elektrischen 
W iderstandes im  Gebiet von 200 bis 5001*. Bestimmung von 
Tempera turwiderstandskurven als brauchbares Mittel zur Unter­
suchung duraluminartiger Erscheinungen dieser Lesierunss- 
gruppe. [Trans. Am. Inst. Min. Met. Engs., Iron Steel Div. 1930. 
S. 155 91; vgl. St. u. E. 50 (1930) Xr. 28, S. 1004.]

W. P. Sykes: D a s x -y -G e b ie t  im  S y s te m  E ise n -  
W olfram .*  Gefügeuntersuchungen zur genauen Ermittlung 
der Lage des Umwandlungsgebietes. [Techn. Pu bl. Am. Inst. 
Min. Met. Engs. 428 (1931) S. 1 7.]

Shuzö T akeda: M e ta llo g r a p h isc h e  U n ter su ch u n g e n  
t e r n ä r e r  L e g ie r u n g e n  des S y s te m s  E ise n -W o lf  ram - 
K o h le n s to f f .  111. D a s G le ic h g e w ic h ts sc h a u b ild  des 
S y s tem s E is e n - W o lfra m -K o h len sto ff .*  Thermische und 
mikroskopische Untersuchungen an Legierungen mit weniger 
als 4 ° 0 C und  80 % W. Auftreten eines metastabilen Doppel­
karbides im binären System Eisenkarbid-Wolfram. Zusammen­
stellung der im metastabilen ternären System Eisen-Eisenkarbid- 
Wolfram auftretenden Reaktionen. Verhalten einiger Phasen 
beim Abkühlen und  Erhitzen. [Techn. Rep. Töhoku Univ. 10 
(1931) Xr. 1, S. 42 92.]

E. Winter: D er k a ta ly t is c h e  A m m o n ia k ze rfa ll an 
E isen.* Untersuchung der Kinetik des Ammoniakzerfalls in 
strömendem Gas. Die gefundene kinetische Formel wurde in 
Verbindung mit Beobachtungen über Eisennitridbildung bei der 
Katalyse durch eine Theorie zu erklären versucht, die in der 
Adsorptionsschicht ein chemisches Gleichgewicht annimmt. 
Messung der Aktivierunsswärme der Reaktion. [Z. phys. Chem. 13 
(1931) Xr. 6. S. 401 24.]

Franz Wever und Werner Jellinghaus: Zur K e n n tn is  
des Z w e is to f f  S y stem s E isen -C h ro m . Vorgeschichte. Ge­
füge- und Strakturuntersuehuns. Die Verbindung FeCr. [Mitt. 
K-W.-Inst. Eisenforsch. 13 (1931) Lfg. 10. S. 144 47; St. u. E. 51 
(1931) Xr. 29, S. 918.]

Franz W ever: U eb er  den  E in flu ß  v o n  L e g ie r u n g s ­
e lem en ten  a u f  d ie  p o ly m o r p h e n  U m w a n d lu n g e n  des  
Eisens.* Vorschlag einer Einteilung der Legierungselemente 
des Eisens nach ihrem Einfluß auf dessen polymorphe I  Um­
wandlungen in  vier Klassen. Versagen einer Deutung auf 
kristallographischer Grundlage. Beziehungen zu den Atom­
radien und den atomaren Bindungskräften. [Mitt. K.-W.-Inst. 
Eisenforsch. 13 (1931) Lfg. 14, S. 183 86.]

A  Sieverts: D ie  A b so r p tio n  v o n  S t ic k s t o f f  durch  
Eisen.* Bestimmung der Löslichkeit zwischen *00 und 1130 
bei Atmosphärendmck. Einfluß des Stickstoffdruckes bei 1000 
und 1084*. Messuni der von Eisen beim Abkühlen in Stickstoff 
rarückgehaltenen Gasmengen. Zersetzungsgeschwindigkeit des
Eisennitrids. [Z. phys. Chem. 155 (1931) Xr. 3 4. S. 299 315.]

S. Steinberg: U m w a n d lu n g  von  A u s te n it  in  M a rten sit.
Metallurg (russ.: Metallurg) 5 (1930) S. 506 19; nach Chem. 
ZentralbL 102 (1931) I I .  X r. 2. S. 3<»3.]

Eistammgsereeheinungen. Willi Claus und Robert Hensel: 
B eiträge zur F ra g e  der P r im ä r k r is ta l l is a t io n . I. II- 
K rista llo g ra p h isch e  U n te r su c h u n g  der P r im ä rs tru k tu r  
von S ta h lb lö c k e n , in sb e so n d e r e  v o n  S i-S ta h l.*  Kristallo­
graphischer Aufbau der Primärstmktur von Stahlblöcken, I» er­
fahren der Bestimmung des größten Glanzes nach T am m ann. 
Reflexionsgoniometerverfahren nach C zoch ralskL  Druek- 
figuren. Untersuchungen m it polarisiertem Licht. Dendriten­
anordnung. Seigerungen und Gasblasen. L ntersuchungsergeb- 
nisse. Theoretisches. Vorversuche. Hauptversuche an Silizium - 
staM, Zink 7inn Blei u. a m. bei veränderlichen gießerei­
technischen Arbeitsbedingungen. [Gieß. 18 (1931 Xr. -0, 
S. 399 408; Xr. 22, S. 437,42; Xr. 23, S. 459 64; Xr. 24. S. 476 S2: 
Xr. 25, S. 499 502.]

Gefügearten. Kiyoshi Xagasawa: Z e ile n s tr u k tu r  in
S ta h l  u n d  d e sse n  m e c h a n isc h e n  E ig e n sc h a fte n . En.- 
stehung der Zellenstruktur. Rolle des Phosphors. L nter- 
suchungen an legiertem und unlegiertem Stahl (0, *3 0 Cr und 
3.25 % Xi sowie Invar). FestigUeitseigenschaften und Kerb-
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Zähigk e it. Dauerschlag- und Biegeprüfung an Proben, die in 
verschiedenen Winkein zur Richtung der Zellenstruktur ent­
nommen waren, ErnfTTrfi verschiedener Wärmebehandlung. Zu­
sammenhang zwischen Zeilen rieh -i r r und Härteriß bfldung. 
[Sienee Rep. Töhoku Univ. 20 (1931 Xr. 2. S. 299 312.]

Albert Sauveur und C. H. Chou: E in flu ß  der A b k ü h ­
lu n g sg e sc h w in d ig k e it  auf d ie  D en d r iten  u n d  F e in ­
s tr u k tu r  e in es  u n te r e u te k to id e n  S tah les.*  Untersuchun­
gen bei verschiedenen Abkühlungsgesehwindigkeiten in drei 
Temperaturbereichen (ErsTurrungsgebtet. Gebiet der Kombil- 
dung bei etwa 110Ö bis 1000* und Temperaturbereich der Um- 
kristailisation) an zwei Kohlenstoffstählen unterschiedlichen 
Reinheitsgrades. Dendriten in unreinerem Stahl beträchtlich 
größer und besser entwickelt als im reinen StahL Primärkom 
bei gleicher Behandlung in unreinem Stahl kleiner. Widmann- 
stättensches Gefüge bei langsamer Abkühlung um so besser aus­
geprägt, je reiner der StahL je größer das Primärkom und je 
weniger ausgeprägt das Dsndritengefüge ist. Bei rascher Ab­
kühlung an Steile von Widmannstärtenschem Gefüge ein Xetz- 
werkgefüge mit Ferritsäumen um die KristaUkömer. [Trans. 
Am. Inst. Min. Met. Engs.. Iron Steel Div. 1930, S- 100 16; 
vgL St. u. E. 5t* (1991 Nr L . S. TOS.]

Albert Portevin und Pierre Chevecard: D ie  G ra p h ita u s­
sc h e id u n g  in S ta h l bei t ie fe n  T em peraturen .*  Feststellung 
von Sehwarzbruch an von 1180* in Wasser abgeschrecktem 
Stahl mit 1,6 ,  C. ÖJ28 °a Si und 0.16 ° , ; Mn. Düatometrische 
Untersuchungen. [Comptes rendus 193 (1931' Xr. 3. S. 169 71.] 

Georg Weiter: K r is ta U isa tio n sv e r su c h e  b e i D rücken  
bis zu 20*100 A tm osphären .*  Versuchsaosführuns. Ver­
suchsergebnisse an verschiedenen Silizium-Uummmm-Legierangep 
(u. a. Silumin. Cetal [Knpfer-Zrnk-Silizinm-LegieniTig-j und 
Lautal). Gefügeausbildung mit wachsendem Druck. [Metall- 
wirtsch. 10 (1931 Xr. 24. S. 47-5 81.]

Kalt- und Warmverformung. E in flu ß  v o n  K a ltz ieh en  
auf d ie  F e s t ig k e it s e ig e n s e h a f te n  n a h tlo ser  Rohre.*  
Vorteile des Kaltziehens. Festigkeitssteigerung durch Ziehen 
und Festigkeitsabnahme durch anschließende Glühbehandlung. 
[Iron Age 128 (1931) Xr. 2. S. 102 05.]

W. Köster: D ie  B e e in flu ssu n g  des E ig e n se h a ftsw e r te s  
e in es  M eta lle s  durch  Z usam m en w irk en  v o n  K a ltr ec k u n g  
un d  f e in v e r te i l t e n  A u ssch e id u n g en .*  Aenderung des 
Koerzitiv kraft wert es von Eisen-Stickstoff-Legierungen durch 
Kaltverformen und Stickstoffausscheidung. Unabhängigkeit von 
der Reihenfolge der mechanischen und Wärmebehandlung. 
Abnahme des spezifischen Einflusses der Ausscheidungen mit 
dem Verformungsgrad. [Z. Metallk. 23 (1931 Xr. 6, S. 176 77.] 

George P. SleXiff: D ie  p h y s ik a lis c h  erre ich b aren  
E ig e n sc h a fte n  in  w a rm g ew a lz ten  n a h tlo se n  R ohren.*  
Zliefest icke,' und Streckgrenze in Abhängigkeit von der Dicke 
der Rohrwanduns. Lesierunsszusätze. Oft nachträglich Wärme­
behandlung zweckmäßig. [Iron Age 127 (1931' Xr. 26. S. 2043 46 
n. 2095.]

W. Schilken: U eb er  den E in flu ß  v ersch ie d e n e r  B e ­
a r b e itu n g sv e r fa h r e n  au f das G efüge in  der R an dxon e  
v o n  G uß eisen .*  Versuche an Schleifringen im geriebenen, 
geschliffenen, schonten und geläppten Zustand. Bearbeitungs- 
V ersuche mit Werkzeus- und Schnelldrehstahl. mit Widia und 
verschiedenen Arten des Reibens (Reib-, Schleppahle . Schalen- 
bilduns beim Reiben und Spitzenbilduns beim Schleifen. [Mitt. 
Forschu-Anst. GHH-Konzem 1 (1931) Xr. 4, S. 92 100.]

Einfluß der Wärmebehandlung. Erik Wafldow: L o su n gs- 
V organg v o n  Z e m en tit  in  h a n d e lsü b lic h e n  K o h le n s to f f ­
s tä h le n  u n d  se in e  B e e in flu s su n g  durch d ie  H e te r o g e ­
n itä t.*  Versuchsbeschreibung und -durchführung. 4 ersuche au 
Stählen verschiedenen Kohlenstoffgehaltes 0.11. 0.32. 0,81 und
1.11 0 Q C). An der Martensitzu- und Perlitabnahme wurde fest­
gestellt, daß die Perlitumwandlung mit steigenden Temperaturen 
oder durch längeres Verweilen bei diesen vollständiger wird. 
Umwandlung seht von den Komgrenzen ans und verläuft in 
Rieht uns der Periitlamellen. Verschiedene Lösunssgesch windig- 
keit der Perlitkömer. Beobachtung von „Sorbotroostit“. [J. Iron 
Steel Inst. 122 (1930) EL S. 301 41: vgl. St. u. E. 50 (1930 
Xr. 46, S. 1622 23.]

Korngröße und -Wachstum. Cazaud: D er E in flu ß  der 
K o rn größ e a u f den  W id ersta n d  w e ich en  S ta h le s  g egen  
E rm ü d u n g  u n d  d ie  W irk un g v o n  K a lth ä r tu n g . A n la sse n  
un d  U e b e rh itze n . [Comptes rendus 192 (1931* Xr. 24. 
S. 1558 60.]

Almuth Lanse: U n ter k ü h lu n g  u n d  K e im b ild n n g  b ei 
h o m o g en en  M eta llsch m elzen .*  Untersuchung des Unter- 
kühlunssbereiches und der Unterkühlungsdauer an Zinn-, Blei- 
u n i Zinkschmelzen. Keimbildungsvorgang folgt auch bei Me­
tallen den Wahrscheinlichkeitsgesetzen. Temperaturathängig-
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keit der Unterkühlungsdauer und Beziehung zwischen Kemzahl 
und Kristallisationsgeschwindigkeit für drei Metalle. Versuchs­
verfahren geeignet zur Herstellung großer Metallkristalle. [Z. 
Metallk. 23 (1931) Nr. 6, S. 165/71.]

N. A. Ziegler: H er ste llu n g  und  e in ig e  E ig e n sc h a fte n  
großer E ise n k r ista lle .*  Versuch mit im Vakuum um­
geschmolzenem und desoxydiertem Elektrolyteisen. Schwierig­
keiten bei der Eiseneinkristallherstellung. Sehr unterschied­
liche Kornausbildung. Ermittlung der mechanischen und magne­
tischen Eigenschaften. Beziehung zwischen Korngröße und 
Permeabilität. [Trans. Am. Inst. Min. Met. Engs., Iron Steel 
Div. 1930, S. 209/24; vgl. St. u. E. 50 (1930) Nr. 20, S. 706.] 

Kritische Punkte. Albert Regner: D ie  m a g n etisch e  
B estim m u n g  der C u rie-P u nkte.*  Untersuchungen nach 
drei verschiedenen Brückenmeßverfahren (Niederfrequenz- und 
Hochfrequenzmagnetometer) an verschiedenenKohlenstoffstählen. 
[J. Iron Steel Inst. 122 (1930) II, S. 343/67; vgl. St. u. E. 50
(1930) Nr. 46, S. 1623.]

T. D. Yensen und N. A. Ziegler: V erg le ich  der m a g n e­
t isc h e n  E ig en sc h a fte n  m it den a llo tr o p e n  M o d if ik a tio ­
nen  v o n  E isen leg ieru n g en .*  Die Einteilung Wevers über 
den Einfluß der Elemente auf den Polymorphismus und die 
Beziehung dieser Einteilung auf den qualitativen Einfluß der 
Elemente auf die magnetischen Eigenschaften. [Techn. Publ. 
Am. Inst. Min. Met. Engs. Nr. 427 (1931) S. 1/7.]

Einfluß von Beimengungen. W. Fraenkel: U eber den  
E in flu ß  k le in er  B e im en g u n g en  in M etallen .*  Schmelz­
punkt. Mechanische und technologische Eigenschaften. Re­
kristallisation. Elektrische Leitfähigkeit. Diffusion und Re­
aktionsgeschwindigkeit. Korrosion, Desoxydation und Gas­
gehalt. [Z. Metallk. 23 (1931) Nr. 8, S. 221/24.]

Rolf Nübel: U eber die T h erm ok räfte  v o n  m it W a sser ­
s to ff  beladenem  P a lla d iu m , E isen  und P a lla d iu m -  
S ilb er-L eg ieru n g en . Versuchsanordnung. Beeinflussung der 
Thermokraft durch die Menge des aufgenommenen Wasser­
stoffes bei Palladium und Eisen. [Ann. Phys., 5. Folge, 9 (1931) 
Nr. 7, S. 826/38.]

Diffusion. Claude Decroly: D iffu s io n  von  K o h le n ­
o x y d en  in  S ta h l im G eb iet zw isch en  800 und 1000°.* 
Versuchseinrichtungen, Messung der diffundierten Menge, der 
Temperatur. Verfahren zur Temperaturregelung, Leerversuch 
zu Kohlenoxyd. [Chim. Ind. 25 (1931) Nr. 3 bis, S. 484/89.]

Fehlererscheinungen.
Rißerscheinungen. J. Eletcher Harper und Harold J. Stein: 

S c h a tte n r isse  in großen  S ch m ied estü ck en .*  [Met. Progr. 
20 (1931) Nr. 1, S. 45/49.]

Korrosion. Guido Guidi: K orrosion  bei M eta llw asser-  
flu gzeu gen .*  Interkristalline Korrosion und Festigkeits­
abnahme. Ermittlung der Potentialunterschiede zwischen Stahl 
und Alclad (mit Aluminium plattiertes Duralumin), Stahl und 
durch Kadmiumüberzug geschütztem Stahl sowie Stahl und 
Duralumin bei ruhigem und bei bewegtem Elektrolyt (Meer­
wasser). [Metallwirtsch. 10 (1931) Nr. 33, S. 645/46.]

Leopold Singer: U eber K orrosion  in  der E r d ö lin d u ­
str ie . Korrosionserscheinungen an Apparaturen des Crack- 
Verfahrens. Schädlichkeit des freien Schwefels. Angaben über 
zweckmäßige Schutzmittel, insbesondere Metallüberzüge. [Chem. 
Apparatur 17 (1931) Nr. 24; 18 (1931) Nr. 4 u. 6; Korrosion 5
(1931) S. 45/46 ; 6 (1931) S. 5/6, 9/10; nach. Chem. Zentralbl. 102 
(1931) Bd. I, Nr. 21, S. 3166/67.

Kröhnke: K o rro sio n sfra g en  in  Z en tra lh eizu n g s- und  
W a rm w a sserb ere itu n g sa n la g en .*  Spannungsreihe. Ele­
mentbildung. Aeußere, die Korrosion fördernde Einflüsse. 
Korrosion infolge in Wasser gelöster Kohlensäure, durch Wasser­
dampf. Eisenoxydausblühung. Korrosion durch Luftzutritt. 
Blasenbildung. Einfluß vagabundierender Ströme. Einfluß von 
Stillsetzung der Anlage. Notwendigkeit der Entlüftung von 
Warmwasserbereitungsanlagen. [Bericht XIII. Kongreß für 
Heizung und Lüftung (München: R. Oldenbourg 1930) S. 60/87.] 

V. V. Kendall und F. N. Speller: D ie  neuere E n tw ic k ­
lu n g  au f dem  G eb ie te  der K o rro sio n sv erh ü tu n g  an 
E isen m eta llen .*  Elektrochemische Potentiale handelsüblicher 
Stähle, insbesondere mit hohem Nickelgehalt. Atmosphärische 
Korrosion an gekupfertem Stahl. Zunahme der Lebensdauer 
mit steigendem Kupfergehalt. Einfluß von Phosphor, Kupfer 
und Mangan auf den Korrosionswiderstand. Korrosion unter 
Wasser, an Wasserleitungen und Dampfkesseln. Bodenkorrosion. 
Korrosionserseheinungen in der Oelindustrie. Interkristalling 
Korrosion in Verbindung mit Kornwachstum in einer Leitune 
für heiße Gasolindämpfe. [Ind. Engg. Chem. 23 (1931) Nr 7 
S. 735/42.]

Henry Fraser Johnstone: D ie  K o rrosion  an K r a ft ­
a n la g en  durch R au ch gase.*  Betriebsuntersuchungen an

verschiedenen Kesselanlagen unter verschiedenen Betriebsbedin­
gungen. Korrosionserscheinungen an geschützten und un­
geschützten Stahlrohren. Einfluß der Gaszusammensetzung auf 
die Angriffswirkung. Korrodierender Angriff von Flugasche. Vor­
beugungsmaßnahmen gegen Korrosion. Einfluß der Kohlen­
zusammensetzung. Laboratoriumsuntersuchungen an kleinen 
Stahlproben unter wechselnden Versuchsbedingungen. Farb­
anstriche. Ein neues Verfahren zur Ermittlung des Gehaltes 
an Schwefeldioxyd und Schwefeltrioxyd in Feuerungsgasen. 
Theoretische Betrachtungen über den Korrosionsvorgang. Korro­
sion an der Atmosphäre und durch Gase. [Bull. Univ. Illinois 28 
(1931) Nr. 41, S. 1/122; Power 73 (1931) Nr. 21, S. 824/27.] 

J. Foster King, C. B. E., Chief Surveyor, and J. L. Adam, 
Assistant Chief Surveyor, of the British Corporation Register 
of Shipping and Aircraft: C orrosion  in  ta n k s  and tankers. 
A paper read before the North East Coast Institution of Engineers 
and Shipbuilders in Newcastle-upon-Tyne on the 17th April, 
1931. Newcastle-upon-Tyne (Bolbeo Hall): North East Coast 
Institution of Engineers and Shipbuilders, and London (Hay- 
market, S. W. 1): E .& F.N . Spon 1931. (18 p.) 8». sh 3/6 d. S B S  

Gas- und Schlackeneinschlüsse. B la se n b ild u n g  in F e in ­
b lech en  aus S tah l.*  Notwendigkeit der Erforschung des 
Einflusses der Verarbeitung, des Gases vom Erzeugungsgang, 
des Kohlenstoff- und Mangangehaltes. der Temperatur und 
Beizbadkonzentration sowie der Beizdauer und die Art der Ofen­
atmosphäre auf die Entstehung von Blasen. [Rev. Univ. Mines, 
8. Serie, 5 (1931) Nr. 10, S. 279/82.]

E. A. Wraight und P. Hinde: S c h ie n e n fe h le r  in Indien. 
Herstellungsfehler. Ueberlappungen. Kopfrisse. Oberflächen­
entkohlung. Walzmarken als Bruchursache. Wärmebehandelte 
Schienen werden nicht verwendet. [Iron Coal Trades Rev. 122 
(1931) Nr. 3303, S 982.]

Chemische Prüfung.
Geräte und Einrichtungen. N. Ryland Davis und C. Sykes: 

L a b o ra to r iu m sö fen  für hoh e T em p eratu ren .*  Beschrei­
bung einiger kleiner Induktions- und Widerstandsöfen für Tem­
peraturen bis zu 1800° sowie eines Molybdänblech-Vakuumofens 
für 2000°. Zustellung, Betriebsweise, Stromverbraneh. [Chemistry 
Ind. 50 (1931) Nr. 25, S. 506/14.]

Gase. Kenneth A. Kobe: A n a ly s e  v o n  drei K o h len ­
w a sse rs to ffe n  durch V erbrennung. Reehnungsgang zur 
Ermittlung von drei Kohlenwasserstoffen aus e in er  Verbrennung. 
Anwendung. Fehlergrenzen. [Ind. Engg. Chem. Anal. Ed. 3 
(1931) Nr. 3, S. 262/64.]

H. Pauschardt: W a sser sto ff-  und M eth anbestim m un g  
im O rsat nach  J ä ger  über K u p fero x y d .*  Fraktionierte 
Verbrennung in einem besonders durchgebildeten Orsat-Apparat. 
Beschreibung der Abschlußpipette hinter dem zur Verbrennung 
dienenden Quarzrohr. Arbeitsvorschriften. [Gas Wasserfach 74 
(1931) Nr. 26, S. 613/16.]

Feuerfeste Stoffe. H. Lehmann und W. Neumann: Ueber 
die T o n su b sta n z . Entwicklung der rationellen Analyse. Auf­
gabenstellung und Grundgedanken der Untersuchungsverfahren. 
Untersuchungen an verschiedenen Kaolinen und Steingut-Tonen. 
Erhitzungsversuche, optische, chemische und röntgenographische 
Untersuchungen. Ergebnisse und Schlußfolgerungen für die Ver­
wendbarkeit der rationellen Analyse. [Ber. D. Keram. Ges. 12 
(1931) Nr. 7, S. 327/63.]

E in z e lb e st im m u n g e n .
Mangan. Ignacij Majdel: E in e  t i tr im e tr is c h e  Schn ell­

m eth o d e  zur B estim m u n g  des M an gan s in E rzen und 
M eta lleg ieru n g en . Aufschluß im Nickel- oder Eisentiegel mit 
Natriumsuperoxyd und Titration des Mangansuperoxyds in 
wässeriger Lösung mit Oxalsäure. [Archiv Hemiju Farmaciju 
Zagreb 5 (1931) S. 45/49; nach Chem. Zentralbl. 102 (1931) II, 
Nr. 3, S. 473.]

Schwefel. C. Holthaus: D ie  B e stim m u n g  des Schw efels  
in  leg ie r te n  S täh len .*  Uebliche Bestimmungsweise. Kritische 
Untersuchung der Schwefelbestimmung nach dem Aetherver- 
fahren durch Verbrennung im Sauerstoffstrom und nach dem 
jodometrischen Verfahren nach Reinhardt. Ergebnisse der Unter­
suchungen bei Wolfram-, Chrom-, Molybdän-, Vanadin-, Nickel-, 
Kobalt-, Kupfer-, Aluminium- und Titanstählen. [Arch. Eisen­
hüttenwes. 5 (1931/32) Nr. 2, S. 95/100 (Chem.-Aussch. 83); 
vgl. St. u. E. 51 (1931) Nry33, S. 1029.]

Gerhard Zenker: D ie  B e stim m u n g  des S ch w efe ls in 
G ieß ereiro h eisen  und H ä m a tit . Die früheren Arbeiten des 
Chemikerausschusses des Vereins deutscher Eisenhüttenleute 
über die Schwefelbestimmung in Eisen und Stahl. Auswahl 
der üblichen Verfahren. Die gewichtsanalytischen und maß- 
analytischen Verfahren. Schnellbestimmung durch Verbrennung 
im Sauerstoffstrom. Auswertung der gemeinsamen Unter­
suchungsergebnisse. Schlußfolgerungen. [Arch. Eisenhütten-
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wes. 5 (1931 32) Xr. 2, S. 101 03 (Chem.-Ausseh. S4); w l  St u. E 
51 (1931) Xr. 33, S. 1029.]

Chrom. Nickel. L. H. James: M a ß a n a lv tisc h e  B e s t im ­
m ung v o n  Chrom  u n d  X ic k e l  in  der g le ic h e n  L ösu ng. 
Vereinigung der Chrombestimmung durch Öxvdation mit Per- 
ehlorsäure und Titration mit Ferrosulfat mit der von J o h n so n  
abgeänderten Nickelbestimmung nach M oore. Angewandte 
Lösunsen. Beleganalysen. [Ind. Engg. Chem. Anal. Ed 7 3 (1931 
Xr. 3. S. 258 59.]

Aluminium. Hirsch Löwenstein: U eb er  den  O x y d se h a lt  
des A lu m in iu m s u n d  M eth o d en  zu  se in er  B e s t im ­
m ung.* Nachprüfung des Chlorverfahrens von F. L. H ah n  
zur Aufklärung der Unterschiede in den Ergebnissen n sch 
der Chlorwasserstoffmethode nach G. Ja n d er . Beschreibung 
der Apparatur und des Arbeitsganges. Einfluß des Schiffchen­
baustoffes. Kohlenstoffgehalt des Ahnnrntnms Ergebnisse. [Z. 
anorg. Chem. 199 (1931) Xr 1 2 , S. 4S 56.]

Vanadin. Gustav Thanheiser und Peter Dickens: D ie  
A nw endung der p o te n t io m e tr is c h e n  M a ß a n a ly se  im  
E ise n h ü tten la b o r a to r iu m . I I , E in e  a llg e m e in  a n w en d ­
b a re  S c h n e llb e s t im m u n g  des V an ad in s.*  Reduktion von 
Permanganat in der Kälte und deren Beeinflussung durch Mangano- 
sutfat. Einwirkung von Kohlenwasserstoffen auf die Öxvdation 
mit Kaliumpermanganat. FmfTnß der Temperatur und Säure- 
konzentration auf die Bestimmung. Arbeitsweise bei wolfram- 
haltigen Stählen. Bestimmungen in Erz- und Sehlaekenproben. 
Anwendung einer Umschlagselektrode. [Arch. Eisenhütten wes. 5 
(1931 32 Nr. 2. S. 105 10 (Chem.-Ausseh. 85); vgl. St. u. E. 51 
(1931) Nr. 33. S. 1029; K.-W.-Inst. Eisenforsch. 13"(1931) Lfg. 15, 
S. 187/91.]

Wärmemessung, -meßgeräte l i n d  -regier.
Temperarurmessung. Heinrich Loemke: M essu n gen  m it  

o p t is c h e n  P y ro m e ter n . (Mit 12 Abb.) Leipzig 1931: Druckerei 
der Werkgemeinschaft. (49 S.) 8*. —  Darmstadt (Techn. Hoch­
schule), Sh.-gltg.-Diss. S  B S

Temperaturregler. R e g e lu n g  der H e iß w in d te m p e ra tu r  
beim  H o ch o fen .*  Das Kaltwindzusatz-Ventil wird von einem 
Motor entsprechend der Anzeige des Thermoelementes in  der 
Heißwindringleitung betätigt, und zwar je nach der Ab­
weichung der wirklichen Temperatur von der Regeltemperatur 
mit zwei verschiedenen Geschwindigkeiten. [Iron Age 127 (1931) 
Nr. 18. S. 1444 47: vgl. St. u. E. 51 (1931) S. 968.]

H. R. Simonds: R e g e lu n g  der H e iß w in d te m p e ra tu r  
beim  H o ch o fen . Regler der Leeds k Xorthrup Co. Das Kalt- 
windzusatz-Ventil wird je nach der Abweichung der wirklichen 
Temperatur, die in der Heißwindringleitung durch ein Thermo­
element gemessen wird, von der Reglertemperatur durch einen 
Motor mir zwei verschiedenen Geschwindigkeiten betätigt. 
[Steel 89 (1931) Nr. 3. S. 46. 49 n. 59.]

Wärmeübertragung. Albert Eagle und R. M. Ferguson: 
Die W ä rm eü b erg a n g sza h len  für W asser  in R o h r le i­
tungen. [Proc. Inst. Mech. Engs. 2 (1930) S. 985 107A]

G. Ackermann: D ie  T h eo r ie  der W ä rm ea u sta u sch er  
mit W ä rm esp eich eru n g . [Z. an gew. Math. Mech. 11 (1931 
Nr. 3, S. 192 205.]

Wärmetee ¡mische Untersuchungen. R. V. Wheeler: V er­
b ren n u n g  g a sfö r m ig er  B r e n n sto ffe  in  der In d u str ie .*  
Zündbarkeit von Gas-Luft-Gemischen. Berechnung der Flammen- 
zeschwindigkeit bei verschiedenen Gasgemischei:. Einfluß der 
Verdünnung des Gemisches z. B. durch Stickstoff. [Chemistry 
Ind. 50 (1931) Nr. 27, S. 550 54.]

T. J. Ess: B e z e ic h n u n g e n  fü r  d ie  beim  E rw ärm en  v o n  
Stahl m a ß g eb en d en  Z e iten . [Iron Steel Eng. 8 (1931» Nr. i. 
S. 317/21.]

Sonstiges. H. Reininger: N en e  w ä r m ete c h n isc h e  M eß- 
und R e g e l in s t ru m e n te -*  Siemens-Ereuzfaden-Pyrometer. 
Programmregelnng. Regeler Bauart J. C. Eckardt. Oberflächen- 
pyrometer. Gasmeßgeräte. [Werkst.-Techn. 25 (I93l! Nr. 16. 
S7 396 99.]

Berthold Wrede: U eb er  d ie  U ltr a r o ts tr a h lu n g  fe u e r ­
fe s te r  K ö rp e r .*  Messung der Ultrarotstrahhmg verschiedener 
Schamottesteine mit einem S teinsalzprism enspek trom eter. t er- 
gleich m it der Strahlung des schwarzen Körpers gleicher Tempera­
tur ergibt das Absorptionsvermögen der u n te rsu ch ten  Steine. 
[Mitt. ~K.-W.-Inst. Eisenforsch. 13 (1931) Lfg. 9, S. 13142; 
vgl. St. u. E. 51 (1931) Nr. 32. S. 1007.]

Sonstige Meßgeräte und Regler.
Schwingungsmesser. Karl August Lüreubaum: I  eher die  

m i t t e lb a r e  M e ssu n g  m e ch a n isc h e r  S c h w in g u n g en  in  der 
T e c h n ik . (Mit 18 Abb. auf 4 Taf.) Büekeburg 1931: Herrn. 
Prinz. (2 BL, 45 S.) 4». —  Dannstadt (Techn. Hochschule^ 
2x.*5ttg.-Diss. “  B ™

Diehtemesser und Viskosimeter. L_ Zrpperer: U eb er  d ie  
E r m itt lu n g  des R a u m g ew ic h te s  und  des sp e z if is c h e n  
G ew ich tes v o n  fe u c h te n  und tr o ck en en  G asen. [Meß- 
techn. 7 (1931 Nr. 6. S. 153 54.]

Sonstiges. W. ZeDer: S tä r k e b e stim m u n g  v o n  m ech a ­
n isch en  E r sc h ü tte ru n g e n . Vorschlag der Leistling je Massen- 
einheit als Maßstab. [Bauing. 12 (1931 Nr. 32 33, S. 586 9*?.] 

W. Geisler: G erät zur G le isu n tersu ch u n g .*  Beschrei­
bung verschiedener Einrichtungen der belgischen Staatsbahnen 
zur Aufzeichnung der Gleisfehler und zur gleichzeitigen Mar­
kierung der fehlerhaften Schienensteflen. [Z. V. d. L 75 (1931 
Nr. 34. S. 1084 85.]

W. Block: D ie  A u sm essu n g  v o n  L a g e rb eh ä lte rn  für  
F lü ss ig k e ite n .*  [Meßtechn. 7 (1931 Nr. 6. S. 145 -50.]

J. Kluge und H. E. Lrnckh: P ie z o e le k tr isc h e  M essung  
m ech a n isch er  G rößen,* L Allgemeines über das piezoelek­
trische Meßverfahren, H. Unmittelbare Messung von Kräften: 
Messung von Schnitt druck. Auflagermoment. Stoßkräften. Gas­
drücken und von Schwingungskräften. — EH. Beschleonigungs- 
messung: DrehbeschlenniguiLgs- und Erschütterungsmesser. — 
IV. Dehnungs- und Verschiebungsmessung. — V. Mittelbare 
Messung von Kräften aus der Dehnung und aus der Beschleuni­
gung. [Fcrsehg. Ing.-Wes. 2 (1931» Nr. 5. S. 153 64-]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.
Eisen und Stahl im Ingenieurbau. Karl Bernhard: D as  

s tä h le r n e  K esse lh a u s  im  G roß k raftw erk  W est der  
B e rlin e r  S tä d t is c h e n  E le k tr iz itä tsw e r k e  A.-G.* [Stahl­
bau 4 (1931) Nr. 17. S. 193 203.]

Eisen und Stahl im Eisenbahn bau. v. Gruenewaldt: A n­
g en ä h er te  B erech n u n g  der K n ic k s ic h e r h e it  e in es  g e ­
krüm m ten  lü c k e n lo se n  G le ises. [Organ Fortsehr. Eisen- 
bahnwes. 86 (1931) Nr. 13. S. 292 95.]

J. Heinemann: S ta h lh o h lsc h w e lle n  für B a g g e rg le ise  
in  B r a u n k o h len ta g eb a u en .*  [Braunkohle 30 (1931) Nr. 35. 
S. 773'TS.]

S ta h lsc h w e lle n , e in  groß es A b sa tz g e b ie t  für  
StahL* Einige Bilder über die Herstellung und Verlegung von 
Stahlschwellen in Amerika. [Iron Age 127 (1931'Xr.lS. S.143S 39.] 

Eisen und Stahl im Wohnhausbau. Leopold Herzka: S ta h l-  
b a u im  W inter.*  Beispiele für Stahlbanansführungen imWinter 
und damit gemachte Erfahrungen in arbeit ¿technischer und wirt­
schaftlicher Hinsicht. [Bauing. 12 (1931) Nr. 35. S. 611 19.]

Beton und Eisenbeton. W. Gehler. Professor TT-*[sr.g.. und 
Regiertmgsbaurat iip l.*$ng. H. Arnos: U n ter su ch u n g e n  beim  
A b b ru ch  der S ch w a rzen b erg b rü ck e. Ausgeführt im Ver­
suchs- und Materiafprüfungsamt an der Technischen Hochschule 
Dresden in den Jahren 1928 und 1929. —  G. Trauer, Stadt baurat 
2T.*$rtg.: V ersu ch e  m it G u ß eisen b eto n k ö rp ern  nach
B a u a r t E m perger. Durchgeführt im Versuchs- und Material- 
prüfungsamt an der Technischen Hochschule Dresden und im 
Staatlichen Materialprüfungsamt Berlin-Dahlem im Jahre 1915. 
Mit 59 Textabb. u. 26 Zusammenstellungen, Berlin: Wilhelm 
E m st k  Sohn 1931. (66 S.) 4L 9,50 A K .  (Deutscher Ausschuß 
für Eisenbeton. H. 68.) S B “

Schlaekene["Zeugnisse. H. Burchanz und G. Saenger: Der  
E in flu ß  der P ro b en g rö ß e  u n d  P ro b en fo rm  a u f d ie  E r ­
g e b n isse  der P rü fu n g  v o n  N a tu r g e s te in e n  au f D r u c k ­
fe s t ig k e it .*  Abnahme der Festigkeitswerte bei zunehmender 
Probengröße. Zylinderformen geben um 5 °Q höhere Festigkeits­
werte als Würfelformen. [Straßenbau 22 1931 Nr. 16, S. 232 36: 
Nr. 17. S. 257 62; nach Techn. Zs. 16 (1931) Nr. 16. S. 373.]

Sonstiges. K. Hesse: K u n sth a r zp re ß s to ffe . Zusammen­
stellung über die Festigkeitseigenschaften verschiedener Erzeug­
nisse. [Maseh.-B. 10 (1931) Xr. 16, S. 540 41.]

Normung und Lieferungsvorschriften.
Normen. Ed. Lühr: M a n g e lh a fte  N o r m te ile . Hinweis 

auf die Gefahr, die der ganzen Normenbewegung durch Lieferung 
mangelhafter Teile erwächst. Bei der Gelegenheit auch Hinweis 
auf Stahllieferung. Nicht berücksichtigt wird die unzulässige Vor­
aussetzung erwünschter Eigenschaften, die jedoch in den Normen 
nicht festgelegt sind. [Maseh.-B. 10 (1931 Nr. 14. S. 4. ..

Betriebskunde und Industrieforschung. 
Allgemeines. Fritz Uebel: D ie  E in r ic h tu n g  e in er  W erk ­

s to f f  s t e l le  im  W erk. Arbeitsrichtlinien. Zusammenarbeit mit 
den übrigen Werksabteilungen. Wirtschaftlichkeit. [Masch.-B. 10
(1931) Xr. 13. S. 437 40.]

Betriebsiühmng. K. Freund: E n tlo h n u n g  u n d  B e tr ie b s -  
Ü berw achung.*  Möglichkeit der planmäßigen Verbindung dieser 
beiden Aufgabenkreise. [Masch--B. 10 (1931) Nr. 14, S. 474 77.] 

W. Raffer: L ärm  und L e is tu n g  in  F a b r ik  u n d  B üro.*  
Schädliche Einwirkung des Lärms. Nutzbarmachung rhvthmiseher 
Geräusche. [Masch.-B. 10 (1931) Nr. 14. S. 471 74.]
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Ulrich Schubert: S in n  un d  M ö g lic h k e iten  der B ild u n g  
v o n  B e sc h ä ftig u n g sg ra d en . [Z. Betriebswirtsch. 8 (1931) 
Nr. 5, S. 321/46.]

P. Seim: K o ste n se n k u n g  durch  P rä m ien  für B e ­
tr ie b s a n g e s te l lte .  Beteiligung auf Grund der Betriebsrech­
nung. [Werkst.-Techn. 25 (1931) Nr. 15, S. 369/73.]

V errech n u n g  und V erw a ltu n g  von  E r sa tz te i le n  
auf H ü tten w erk en . Formen der Verrechnung mit und ohne 
Vorrätekonto und mit und ohne Tilgung. Salden am Jahresende. 
Bewertungsfragen. Verbuchung der Instandsetzungskosten von 
Ersatzteilen. [Arch. Eisenhüttenwes. 5 (1931/32) Nr. 2, S. 127/28 
(Betriebsw.-Aussch. 51); vgl. St. u. E. 51 (1931) Nr. 33, S. 1030.] 

Zeitstudien. Hans Hertlein: D er D ia g n o s tik er  in  der 
G ießerei.*  Bewährung des Diagnostikers bei der Zeitaufnahme 
von Arbeiten an einer Wendeplattenformmaschine. [Gieß. 18
(1931) Nr. 36, S. 715/16.]

Selbstkostenberechnung. P. Reich: K o ste n g e fä lle , L o s ­
größe un d  N orm ung. [Masch.-B. 10 (1931) Nr. 17, S. 553/59.] 

Sonstiges. Gerhard Wolff: Der in d u str ie lle  H a u sh a lt ­
p la n  —  e in  H ilf s m it te l  der W irtsch a fts fü h ru n g . 
[Z. V. d. I. 75 (1931) Nr. 31, S. 981/84.]

E. Schmalenbach, ordentl. Professor der Betriebswirtschafts­
lehre an der Universität Köln: D ie  A u fs te llu n g  v o n  F in a n z ­
p län en . Leipzig: G. A. Gloeckner 1931. (2 Bl., 76 S.) 8°. 4,60 JU i

Albert Schnettler, Dr.: D er b e tr ie b s w ir tsc h a ft lic h e  
Z ins. Mit zahlr. Beispielen, Tabellen und Schaubildern. Stutt­
gart: C. E. Poeschel 1931. (XI, 255 S.) 12,70 JIM, geh. 14,70 JIM.
—  Das Buch bietet eine theoretische Behandlung eines wichtigen 
und umstrittenen Abschnittes der kaufmännischen Betriebswirt­
schaftslehre. Es ist sachlich und klar gehalten. S  B S

Wirtschaftliches.
Wirtschaftsgeschichte. Eritz Müller, Iserlohn: Der R e id e-  

m eister . E in  B e itr a g  zur W ir ts c h a fts g e s c h ic h te  in s ­
b eson d ere  des M ärk isch en  S au er la n d es. Witten: Märkische 
Druckerei und Verlagsanstalt Aug. Pott 1931. (2 Bl., 55 S.) 8°.
—  Münster (Universität), Philos. Diss. [Auch veröffentlicht in: 
Jahrbuch des Vereins für Orts- und Heimatkunde in der Graf­
schaft Mark. Jg. 43, S. 77/135.] B B S

Bergbau. Hans von und zu Loewenstein: D ie  w ir ts c h a f t ­
lic h e  L age des R u h rb erg b a u es in den Ja h ren  1924 b is 1930.* 
[Glückauf 67 (1931) Nr. 31, S. 1005/13.]

M itte ilu n g e n  über den  ö s te r r e ic h isc h e n  B ergbau. 
Jg. 12, 1931. T. 1: Statistik des Bergbaues für das Jahr 1930. 
T. 2: Die Kohlenwirtschaft Oesterreichs im Jahre 1930. Verfaßt 
im Bundesministerium für Handel und Verkehr. Wien (XIX/1, 
Vegagasse 4): Verlag für Fachliteratur, G. m. b. H., 1931. (144, 
49, 20 S.) Geb. 20 S, ViJIM, 100 Kr. (Oesterreichisches Montan- 
Handbuch 1931.) B B S

Einzeluntersuchungen. J. W. Reichert: K a p ita lb ild u n g  
und in d u s tr ie l le  I n v e s t it io n e n . Eine Schätzung des Instituts 
für Konjunkturforschung. Die Betriebsvermögensstatistik der 
Bank für deutsche Industrieobligationen. [St. u. E. 51 (1931) 
Nr. 34, S. 1056/63.]

Eisenindustrie. Georg Zimmermann: D ie  t s c h e c h o s lo ­
w a k isch e  E ise n in d u str ie  in  ih ren  B ez ieh u n g en  zu 
V o lk s- und W e ltw ir tsc h a ft . Eger 1931: Josef Götz (126 S.) 
8°. —  Erlangen (Universität), Staatswiss. Diss. B B S

Statistik. Adolf von Bülow: D ie  R o h e isen - und R o h ­
st  ah lg ew in n u n g  d e r W e lt im l .H a lb ja h r  1931.* [St. u. E. 51
(1931) Nr. 33, S. 1037/39.]

Wirtschaftsgebiete. D ie  tsc h e ch o s lo w a k isch e  K o h le n - 
und E ise n in d u str ie  im  J a h re  1930. [St. u. E. 51 (1931) 
Nr. 35, S. 1101/02.]

J. R. Miller: D ie  A n la g e  der H ü tten w erk e  in  M a­
g n ito g o r sk  (Ural) und K u sn e tz k  (S ib ir ien ). Abstimmung 
der beiden etwa 2400 km auseinanderliegenden Hüttenwerke auf­
einander, von denen das eine auf der Kohle, das andere auf dem 
Erz liegt. Angaben über die in Magnitogorsk zu bewegenden 
Rohstoff-, Zwischen- und Fertigerzeugnis-Mengen und Berechnung 
der notwendigen Fördereinrichtungen. [Blast Furnace 19 (1931) 
Nr. 7, S. 975/79; Nr. 8, S. 1090/94.]

F in a l rep o rt of th e  th ir d  c en su s of p r o d u ctio n  of 
th e  U n ite d  K in g d o m  (1924). The iron and steel trades, the 
engineering trades, and the non-ferrous metals trades. Presented 
to Parliament in pursuance of the Census of Production Act, 
1906. London: HisM ajesty’s Stationery Office 1931. (XV, 451 p.) 
8°. 7 sh. B B S

Handel und Zölle. Herbert Groß: In d u str ie w ir tsc h a ft -  
l ic h e  W irk u n gen  e in er  d e u tsc h -ö s te r r e ic h isc h e n  Z o ll­
un ion . Aufbau des österreichischen Außenhandels. Die Haupt­
industrien. [Weltwirtsch. Arch. 34 (1931) Nr. 1, S. 41/99.]

H a n d b u ch  für den A u ß en h a n d el. Hrsg. im Aufträge 
der Zentralstelle für Außenhandel von Generalkonsul Dr. Wilhelm

Müller, Berlin, Dr. Walther Becker, New York, für den handels- 
und zollpolitischen Teil: Hofrat Max Findeklee, Berlin. (3. Aufl.) 
(Mit einer Uebersichtskarte des Weltverkehrs.) Leipzig: J. J. 
Arnd 1931. (LV, 1712 S.) 8°. Geb. 25 JIM. — Die Tatsache, daß 
das Buch bereits in dritter Auflage vorliegt, ist ein Beweis für 
seine günstige Aufnahme in der Oeffentlichkeit. Die Neuausgabe 
enthält wiederum eine Reihe von Erweiterungen und Verbesse­
rungen, durch die das Werk an praktischer Brauchbarkeit weiter 
gewonnen hat. Das frühere günstige Urteil —- vgl. St. u. E. 48 
(1928) S. 1736 — gilt daher auch für die neue Auflage. B B S

Verkehr.
Eisenbahnen. Schröder: B eh ä lterv erk eh r .*  Vorteile und 

Durchführung im In- und Ausland. [Z. V. d. I. 75 (1931) Nr. 33, 
S. 1038/42.]

Soziales.
Arbeiterfrage. H. W. Hamm und B. Buxbaum: A rb eiter-  

P ro b lem e in  U SA . Deutsche Fassung des Buches „Manpower 
in Industry“ von Edward S. Cowdrick. Berlin (NW 7): VDI- 
Verlag, G. m. b. H., 1931. (2 Bl., 55 S.) 8°. 3 JIM. B B S  

Erwerbslose. W. Poppelreuter: G ed ank en  zu einer
„ A r b e its lo se n p ä d a g o g ik “. [Arbeitsschulung 2 (1931) Nr. 3, 
S. 96/103.]

Unfallverhütung. Lamprecht: G a ssch u tz  au f K ok ere ien  
un d  H ü tte n w e rk en  des R h e in is c h -W e s tfä lis c h e n  I n ­
d u str ie g e b ie te s .*  [Gasmaske 3 (1931) Nr. 3, S. 53/59.]

Josef Immerschitt: U n fä lle  durch  E n d a u ssc h a lter  an 
e le k tr is c h  b e tr ie b e n e n  M o to rlau fw in d en .*  [Zentralbl. 
Gew.-Hyg. 18 (1931) Nr. 8, S. 206/09.]

Paul Didier, Gewerbeassessor a. D., ®r.®[jng., Oberingenieur 
beim Vorstande der Hütten- und Walzwerks-Beruf sgenossen- 
schaft, Essen: K ern fra g en  der U n fa llv e rh ü tu n g . Neu­
artige Erkenntnisse für die gewerbliche Unfallverhütung, her­
geleitet aus statistischen Unterlagen der rheinisch-westfälischen 
Großeisenindustrie mitKommentar zu neuenUnf a ll  v e rh ü t ungs- 
v o r sc h r ifte n  für H ü tten w erk e . Mit 32 Abb. Düsseldorf: 
Verlag Stahleisen m. b. H. 1931. (122 S.) 8°. 5,50 JIM, für Mit­
glieder des Vereins deutscher Eisenhüttenleute 5 JIM. B B S  

Gewerbekrankheiten. Brezina, Ernst, Dr., Sektionsrat im 
Bundesministerium für soziale Verwaltung, Professor an der 
Techn. Hochschule in Wien: In te r n a t io n a le  U e b e r s ic h t  über  
G ew erb ek ra n k h e iten  nach  den B e r ic h te n  der G ew erb e­
a u fs ic h tsb e h ö r d e n  der K u ltu r lä n d e r  üb er d ie  Jahre  
1927 b is 1929. Berlin: Julius Springer 1931. (VI, 162 S.) 8°. 
12 JIM. (Schriften aus dem Gesamtgebiet der Gewerbehygiene. 
Hrsg. von der Deutschen Gesellschaft für Gewerbehygiene in 
Frankfurt a. M. H. 36.) B B S

Gewerbehygiene. J a h r e sb e r ic h te  der P re u ß isch en  Ge­
w e rb ea u fs ich tsb ea m te n  u n d  B erg b eh ö rd en  für das 
J ah r 1930. Mit Taf. u. Abb. Amtl. Ausg. Hrsg. im Ministerium 
für Handel und Gewerbe. Berlin 1931: Reichsdruckerei. XXXIV, 
670 S.) 8°. Geb. 8,50 JIM. S  B B

Sonstiges. A rb e it  und Sport. Mit Beiträgen von Gewerbe­
medizinalrat Dr. H. Gerbis, Prof. Dr. E. Klinge, F. W. v. d. Linde 
[u. a.] Berlin: Julius Springer 1931. (IV, 73 S.) 8°. 4,40 JIM. 
(Beihefte zum Zentralblatt für Gewerhehygiene und Unfallver­
hütung. Hrsg. von der Deutschen Gesellschaft für Gewerbehygiene 
in Frankfurt a. M. Beiheft 21.) B B S

Rechts- und Staatswissenschaft.
Gewerbe-, Handels- und Verkehrsrecht. Johannes Popitz, 

Staatssekretär i. e. R., Honorarprofessor an derUniversität Berlin: 
K om m en tar  zum  U m s a tz s te u e r g e s e tz  in  der F assu ng  
vom  8. Mai 1926. 3. Aufl., völlig neubearb. unter Mitwirkung 
von Dr. jur. Richard Kloß, Senatspräsidenten am Reichsfinanzhof, 
und Dr. jur. et Dr. phil. Rolf Grabower, Ministerialrat im Reichs- 
finanzroinisterium. Berlin (W 57, Potsdamer Str. 96): Otto Lieb­
mann. 8°. — 2. Nachtrag: Die Aenderungen durch die Verord­
nungen vom 1. Dezember 1930 und 5. Juni 1931. 1931. (54 S.) 
2,45 JIM. — Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1516. B B S

Bildung und Unterricht.
Allgemeines. Hans Riedel: U eb er  In d u str ie er z ie h u n g .  

[Arbeitsschulung 2 (1931) Nr. 3, S. 72/75.]
Benser: P ro d u k tio n  oder M ensch ? Stellungnahme zu den 

Angriffen auf das Dinta und zu seinen Aufgaben. [Arbeits­
schulung 2 (1931) Nr. 3, S. 76/95.]

Hochschulwesen. 0 . Blum: Zur H u n d e r tja h r fe ie r  der 
T e ch n isc h e n  H o ch sc h u le  H ann over.*  T ech n ik  und  
H o ch sch u le . [Z. V. d. I. 75 (1931) Nr. 24, S. 737/40.]

100 J a h re  T e ch n isc h e  H o ch sc h u le  H an n over . Fest­
schrift zur Hundertjahrfeier am 15. Juni 1931. (Mit einigen Abb.) 
Hrsg. im Aufträge von Rektor und Senat. (Hannover 1931: 
Göhmannsche Buchdruckerei.) (394 S.) 4°. S  B B
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Statistisches.
Die Leistung der Walzwerke einschließlich der mit ihnen verbundenen Schmiede- und Preßwerke im Deutschen Reiche im August 19311).

Sorten
Rheinland

und
W estfalen

t

Sieg-, Lalin-, 
Dillgebiet u. 
Oberhessen

t

Schlesien

t

Nord-, Ost- 
und M ittel­
deutschland

t

Land
Sachsen

t

Süd­
deutschland

t

Deutsches Reich insgesam t

1931
t

1930
t

M o n a t A u g u s t  1931: 26 A rbeitstage, 1930: 26 A rbeitstage

A. W a lz w e rk s f e r t ig e r z e u g n is s e |

E ise n b a h n o b e rb a u s to ffe ..................... 27 480 — 1 926 5 321 34 727 68 892
Formeisen über 80 mm  Höhe und 

U niversaleisen ...................................... 25107 16 209 1408 42 724 54 886

Stabeisen und kleines Formeisen . . 114 649 2 429 3 437 13 537 13 520 4 281 151 853 172 126

B a n d e i s e n ............................................... 17 565 1 693 209 19 467 25 466

W a lz d r a h t ............................................... 50 761 2 865 2) — - 3) 53 626 62 781
U niversaleisen .......................................... 12 812*) — — — — 1 — 12 812 11841

Grobbleche (4,76 mm  und  darüber) . 31 004 1670 6 310 24 39 008 54 995
M ittelbleche (von 3 bis un te r 4,76 mm) 8 070 1171 2 339 176 11756 10 415
Feinbleche (von über 1 bis un te r 

3 m m ) ................................................... 7 435 4 859 3 462 1 935 17 691 24 779

Feinbleche (von Uber 0,32 bis 1 mm) 10 016 7 801 5 566 23 383 30 463

Feinbleche (bis 0,32 m m )..................... 4 843 2 396 4) — — 7 239 4 593

W e iß b lec h e ............................................... 14 833 —  1 — — — 14 833 9 943

R ö h re n ....................................................... 22 897 — 2 945 — 25 842 50 966

Rollendes E isenbahnzeug ..................... 6 732 — 318 1 1734 8 784 12 203

S ch m ied estü ck e ...................................... 11675 1949 1 1232 380 15 236 14 161

A ndere F ertigerzeugn isse ..................... 8 373 535 67 8 975 13 582

Insgesam t: A ugust 1 9 3 1 .....................
davon g e s c h ä tz t..................................

366 212 
8 425

27 198 
450

14 338 46 032 
70

21642 12 534 
850

487 956 
9 795

—

Insgesam t: A ugust 1930 .....................
davon g e s c h ä tz t ..................................

473 725 
5 450

34 812 15 680 60 996 18 289 18 590
—

622 092 
5 450

D urchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 18 768 23 927

B. H a lb z e u g  z u m  A b s a tz  b e ­
s t im m t  ...................A ugust 1931

davon  g e s c h ä t z t ..........................
57 434 

400
1214 1 385 1096 61 297 

400
-168

A ugust 1930 54 744 1180 3 997 3 551 63 63 535

J a n u a r  b is  A u g u s t  1931: 203 A rbeitstage, 1930: 203 Arbeitstage

A. W a lz w e rk s f e r t ig e r z e u g n is s e

E ise n b a h n o b e rb a u s to f fe ..................... 384 333 — 32 944 58 021 475 298 580 338
Form eisen über 80 mm H öhe und 

U niversaleisen ...................................... 205 979 __ 86 128 30 321 322 428 553 803

Stabeisen und kleines Form eisen . . 879 830 24 675 67 215 98 549 92 324 | 45 868 1 208 461 1 606 539

B a n d e i s e n ............................................... 183 722 13 988 4 635 202 345 262 975

W a l z d r a h t ............................................... 496 449 37 849 2) — - * ) 534 298 611 006
Universalei s e r i........................................... 8 2 7 565) — — — —  1 — 82 756 113 946

Grobbleche (4,76 mm  und darüber) . 256 580 16 651 58 705 1 257 333 193 574 395
M ittelbleche (von 3 bis u n te r 4,76 mm) 72 326 7133 23 580 1 570 104 609 115 002
Feinbleche (von über 1 b is  unter 

3 m m ) ................................................... 76 799 55 525 22 419 13 624 168 367 251 692

Feinbleche (von über 0,32 bis 1 mm) 85 010 59 837 36 382 181 229 277 321

Feinbleche (bis 0,32 m m )...................... 29 457 10352 4) | — — 39 809 39 261

W e iß b lec h e ............................................... 98 193 _  | _  | __ — 98 193 95 837

Röhren ........................................................ 277 570 — 26 779 — 304 349 453 667

Rollendes E isenbahnzeug ..................... 55 495 — 3 541 1 7 900 66 936 106 741

S ch m ied es tü ck e ....................................... 87 430 11 398 1 7102 1826 107 756 137 691

Andere F ertigerzeugn isse ..................... 70 643 6 611 1 385 78 639 112 069

Insgesam t: J an u ar/A u g u s t 1931 . . 
davon g e s c h ä tz t..................................

3 285 190 
39 575

230 233 
450

179 443 316 630 
70

162 563 134 607
850

4 308 666 
40 945

—

Insgesam t: Jan u ar/A u g u st 1930 . . 
davon geschätzt ..................................

4 464 726 
49 900

318 308 187 916 563 118 201 206 157 009 — 5 892 283 
49 900

D urchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 21 225 29 026

B. H a lb z e u g  z u m  A b s a tz  b e ­
s t im m t  . . . Jan u ar/A u g u st 1931 

d avon  g e s c h ä t z t ..........................
494 261 

400
11 256 14 239 12 432 1555 533 743 

400
-

Jan u ar/A u g u st 1930 575 992 13 300 17 496 28 496 938 — 636 222

*) N ach den E rm ittlungen des Vereins D eutscher Eisen- und Stahl-Industrieller. *) E inschließlich Siiddeutschland und Sachsen. •) Siehe Sieg-, Dahn-, 
Dillgebiet und Oberhessen. 4) Ohne Schlesien. 6) Einschließlich Schlesien, N ord-, O st- und  M itteldeutschland und Sachsen.
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Die Kohlenförderung im Ruhrgebiet im August 1931. Die Leistung der Walzwerke im Saargebiet im August 19311).

Im Monat August 1931 wurden insgesamt in 26 Arbeitstagen 
6 896 119 t verwertbare K o h le  gefördert gegen 7 275 934 t 
in 27 Arbeitstagen im Juli 1931 und 8 538 996 t in 26 Arbeits­
tagen im August 1930. A r b e its tä g lic h  betrug die Kohlenförde­
rung im August 1931 265 235 t gegen 269 479 t im Juli 1931 und 
328 423 t  im August 1930.

Die K o k serzeu g u n g  des Ruhrgebietes stellte sich im August 
1931 auf 1 554 871 t (täglich 50 157 t), im Juli 1931 auf 1 625 977 t 
(52 451 t) und 2 283 224 t (73 652 t) im August 1930. Kokereien 
sind auch Sonntags in Betrieb.

Die B r ik e t th e r s te llu n g  hat im August 1931 insgesamt 
252 256 t betragen (a r b e its tä g lic h  9702 t) gegen 277 903 t 
(10 293 t) im Juli 1931 und 257 344 t (9898 t) im August 1930.

Die B e stä n d e  der Z ech en  an K o h le , K ok s und P r e ß ­
k o h le  (das sind Haldenbestände, ferner die in Wagen, Türmen 
und Kähnen befindlichen, noch nicht versandten Mengen ein­
schließlich Koks und Preßkohle, letztere beiden auf Kohle zurück­
gerechnet) stellten sich Ende August 1931 auf rd. 10,23 Mill. t 
gegen 10,26 Mill. t  Ende Juli 1931. Hierzu kommen noch die 
Syndikatslager in Höhe von 1,40 Mill. t.

Die Gesamtzahl der b e sc h ä ft ig te n  A rb e iter  stellte sich 
Ende August 1931 auf 242 684 gegen 248 312 Ende Juli 1931 und 
318 440 Ende August 1930.

Die Zahl der F e ie r sc h ic h te n  wegen Absatzmangels belief 
sich im August 1931 nach vorläufiger Ermittlung auf rd. 909 000. 
Das entspricht etwa 3,75 Feierschichten auf 1 Mann der Gesamt­
belegschaft.

Die Ergebnisse der Bergwerks- und Eisenhüttenindustrie 
Deutsch-Oberschlesiens im Juli 1931').

Juni Ju li
Gegenstand 1931 1931

t t

S te inkoh len ............................................................... 1 257 905 1 389^986
Koks ....................................................................... 77 057 83 582
B r i k e t t s ................................................................... 19 396 23 870
R o h t e e r ................................................................... 4 008 4 523
Teerpech und T e e r ö l .......................................... 24 24
Rohbenzol und H om ologen................................. 1 203 1 312
Schwefelsaures A m m o n ia k ................................. 1 183 1 307

R o h e is e n ................................................................... 7 676 5 889
F lu ß s ta h l ................................................................... 24 144 30 195
Stahlguß (basisch und s a u e r ) ............................. 530 612
Halbzeug zum V e r k a u f ...................................... 2 075 1 414
Fertigerzeugnisse der Walzwerke einschließlich

Schmiede- und P re ß w e r k e ............................. 19 176 22 917
Gußwaren II . S ch m e lzu n g .................................. 1 653 1 627

1931

Gießereiroh­
eisen u. Guß­

waren 
1. Schmel­

zung 
t

Thom asroh­
eisen

(basisches
Verfahren)

t

Roheisen
Hochöfen

Leistungs­
fähigkeit 
in 24 h

t

ins­
gesam t

t

vor­
han­
den

in
Be­

trieb

Jan u ar . . 13 370 135 235 148 605 30 22 6375
F ebruar . 16 511 121 133 137 644 30 22 6375
März . . . 19 036 129 583 148 619 30 22 6110
April . . . 13 840 121 872 135 712 30 21 5760
Mai . . . 14 010 116 193 130 203 30 21 5760
Ju n i . . . 12 200 107 247 119 447 30 20 6060
Ju li . . . 14 170 106 967 121 137 30 19 6040
A ugust . . 11 300 105 423 116 723 30 19 6040

F lu ß sta h lg e w in n u n g

1931

Rohblöcke Stahlguß

Flußstahl
insgesamt

t

Thomas-
stahl-

t

basische
Siemens-
M artin-
Stahl-

t

Elektro-
stahl-

t

ba­
sischer

und
Elektro-

t

saurer

t

Jan u a r . . 118 445 38 727 922 666 158 760
Februar. . 105 550 32 970 959 639 140 118
März . . . 110 410 37 628 1010 566 149 614
April . . . 100 464 40 082 1132 382 142 060
Mai . . . 94 033 39 554 983 352 134 922
Ju n i . . . 85 935 33 932 946 328 121141
Juli . . . 88 808 30 473 792 324 120 397
A ugust . . 87 589 30 150 819 104 118 662

Juli
1931

t

August
1931

t
W a lz w e r k s -F e r t ig e r z e u g n is s e :  
E isenbahnoberbausto ffe .................................. 9 360 10 995
Form eisen (über 80 mm  H ö h e ) ................. 19 338 14 053
Stabeisen und kleines Formeisen ilnter 

80 mm  H öhe................................................... 32 556 33 993
B a n d e is e n ............................................................ 5 319 6 212
W a lz d ra h t............................................................ 11 713 10 965
Grobbleche und U n iv e r s a le is e n ................. 8 655 7 980
M ittel-, Fein- und W eißb leche..................... 6 180 6 149
Röhren (gewalzt, nahtlose und geschweißte) 3 5592) 4 1672)
Rollendes E ise n b a h n z e u g .............................. — —

S c h m ie d e s tü c k e ............................................... 430 420
Andere F e r tig e rz e u g n is s e .............................. — —

Insgesam t 97 110 94 934
B. H a lb z e u g , zu m  A b s a tz  b e s t im m t  . . | 5 590 | 8Í

')  Nach den statistischen Erhebungen der Fachgruppe der Eisen schaffenden 
Industrie  im Saargebiet. —  2) Zum Teil geschätzt.

Großbritanniens Eisenerzförderung im Jahre 1930.
Nach den Ermittlungen der britischen Bergbauverwaltung 

stellte sich die Eisenerzförderung Großbritanniens im Jahre 1930 
wie folgt1).

Bezeichnung 
der Erze

G esam t­
förderung

in  t  zu 
1000 kg

D urch­
sch n itt­
licher
Eisen­
gehalt
ia %

W ert

in s­
gesam t 

in  £

je t  zu 
1016 kg 
sh d

W estküsten-H äm atit . . . 
Jurassischer Eisenstein . 
, ,Blackband“ u. Toneisen­

stein  ..................................
Andere Eisenerze . . . .

1 152 233 
10 163 144

356 213 
141 679

53
28

33

977 055 
1 763 303

)  350 402

17 3 
3 6

Insgesam t 11 813 269 31 3 090 760 5 4

*) Oberschi. W irtsch. 6 (1931) S. 531 ff.

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

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

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

D ie R o h e isen - u n d  S ta h le rz e u g u n g  d e r V ere in ig ten  S taa ten  im 
A u g u s t 19 3 1 2).

D ie  R o h e i s e n e r z e u g u n g  d e r  V e re in ig te n  S ta a te n  h a tte  
im  M o n a t A u g u s t 1931 g e g en ü b e r  d e m  V o rm o n a t e in e n  w eiteren  
sc h a rfe n  R ü c k g a n g  u m  187 988  t  u n d  a rb e its tä g lic h  u m  6065 t  
o d e r 12,7 %  zu  v e rz e ich n e n . G em essen  a n  d e r  ta ts ä c h lic h e n  L ei­
s tu n g s fä h ig k e it  b e tru g  d ie  A u g u s te rz e u g u n g  28,7 %  gegen  32,7 °'0 
im  J u l i .  D ie  Z a h l d e r  im  B e tr ie b  b e fin d lic h e n  H o c h ö fe n  n a h m im  
B e r ic h ts m o n a t u m  7 a b , in s g e s a m t w a re n  75 H o c h ö fe n  im  B etrieb . 
I m  e in ze ln en  s te l l te  s ich  d ie  R o h e ise n e rz e u g u n g , v e rg lic h en  m it 
d e r  d e s  V o rm o n a ts , w ie fo lg t :  j uu 1 9 3 1  Angust 1931

in t  zu 1000 kg
1. G e s a m te rz e u g u n g ......................................... 1  485  6 6 6 s) 1 297 678

d a r u n te r  F e r ro m a n g a n  u n d  S p ieg e l­
e isen  ............................................................  18 0 6 0 3) 12 692

A rb e its tä g lic h e  E r z e u g u n g ....................  47  9 253) 41 860
2 . A n te il  d e r  S ta h lw e rk s g e s e lls c h a fte n  1 106 318 984 307
3. Z a h l d e r  H o c h ö f e n .................................. 303

d a v o n  im  F e u e r ........................................  82 75

A u ch  d ie  S t a h l e r z e u g u n g  n a h m  im  A u g u s t  g eg en ü b e r dem 
V o rm o n a t w e ite r  u m  159 1 9 4 1 o d e r  8 ,4  %  a b . N a c h  d e n  Berichten 
d e r  d e m  „ A m eric an  I r o n  a n d  S te e l I n s t i t u t e “  angesch lo ssen en  Ge­
se llsc h a fte n , d ie  95,21 °/0 d e r  g e s a m te n  a m e r ik a n is c h e n  R ohstah l­
e rz eu g u n g  v e r tre te n ,  w u rd e n  im  A u g u s t v o n  d ie sen  G esellschaften 
1 814 861 t  F lu ß s ta h l  h e rg e s te ll t  g eg en  1 663 294  t  im  V orm onat. 
D ie G e sa m te rz e u g u n g  d e r  V e re in ig te n  S ta a te n  i s t  a u f  1 746 973 t  
zu  sc h ä tz e n , g e g en  1 906 167 t  im  V o rm o n a t u n d  b e t r ä g t  dam it 
e tw a  31,1 %  d e r  g e s c h ä tz te n  L e is tu n g s fä h ig k e it  d e r  S tah lw erke. 
D ie  a rb e its tä g lic h e  L e is tu n g  b e tru g  bei 26 (26) A rb e its tag en  
67 191 geg en  73 315 t  im  V o rm o n a t.

I n  d e n  e in z e ln e n  M o n a te n  d e r  b e id e n  le tz te n  J a h r e  w urden 
fo lg en d e  M engen  S ta h l  e rz e u g t :

Dem „Am erican Iron and
Steel In s titu te“ ange- Geschätzte Leistung

schlossene Gesellschaften säm tlicher Stahlwerks- 
[95,21% der Bohstahl- gesellschaften

erzeugung]
1930 1931 1930 1931

(in t  zu 1000 kg)
Jan n a r ..........................  3 656 922 2 378 373 3 838 687 2 498 028
F e b r u a r ...................... 3 905 551 2 420 623 4 099 673 2 542 404
M “ r2 ..........................  4 117 731 2 895 800 4 322 400 3 041 487
APril ..........................  3 977 543 2 633 545 4 175 244 2 766 038
M a i ............................... 3 855 030 2 423 640 4 046 642 2 545 573
J n m ............................... 3 308 772 2 008 098 3 473 231 2 109 125
J u l i ............................... 2 828 393 1 814 861 2 968 975 1 906 167
A u g u s t..........................  2 962 487 1 663 294 3 109 735 1 746 973
S e p te m b e r .................. 2 749 179 — 2 885 825 —
O k t o b e r ......................  2 606 086 — 2 735 620 —
N o v e m b e r .................. 2 141 190 — 2 247 616 —
Dezember . . . . . 1 9 1 5 9 8 7  _  2 011 220 —

') Iron Coal Trades Rev. 123 (1931) S. 364. — 2) Steel 89
(1931) Nr. 10, S. 19. — 3) Berichtigte Zahlen.
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W irtschaftliche Rundschau.
Die Lage der österreichischen Eisen- und Stahlindustrie im

2. Vierteljahr 1931. — Die Erzeugung an Roheisen und Walzzeug 
hielt sich in der Beriohtszeit ungefähr auf dem gleichen niedrigen 
Stande wie im 1. Viertel dieses Jahres. Der Roheisenbedarf erfuhr 
eine weitere Abschwächung. Im April trat eine geringe Belebung 
der Nachfrage nach Stab- und Formeisen ein, da die Händler 
ihre stark gelichteten Lager etwas aufzufüllen begannen. Diese 
leichte Besserung hielt aber nicht lange an. Die bedrohliche Ver­
schlechterung der allgemeinen geldlichen Lage hatte vielmehr 
einen Rückschlag zur Folge. Mit Ende Juni war der Auftrags­
bestand auf einen seit August 1924 nicht mehr verzeichneten Tief­
stand gesunken. Der Betriebsumfang mußte weiter eingeschränkt 
werden.

Die Stahlerzeugung stieg im 2. Jahresviertel um rd. 12 700 t, 
die Edelstahlerzeugung nahm gegenüber dem 1. Vierteljahr um 
rd. 2800 t zu.

Der B e sc h ä ft ig u n g sg r a d  stellte sich bei der Eisenhütten­
industrie im zweiten Jahresviertel 1931 wie folgt:

B eschäftigungsgrad  gegenüber 
der N orm albeschäftigung  

A pril 1931 Mai 1931 Ju n i 1931
°L °/ o//o  /o  /o

R o h e ise n   24,5 23,8 23,5
R o h s ta h l   50,4 52,2 47,6
Walzware   56,6 57,5 48,5
Offene B es te llu n g e n   25,6 23,5 17,8

Ueber E rzeu g u n g , V e rk a u fsp r e ise  und L öhn e im ersten 
Halbjahr 1931 geben nachstehende Zahlentafeln Aufschluß:

E rzeugung  in  t
1. V ierteljahr 2. V ierteljahr 

1931 1931
.....................  142 700 153 100

  848 188 725 146
........................  35 351 38 675
  84 086 96 833
........................  69 868 71 144

Eisenerze ..............................
Stein- und Braunkohle
R o h e ise n ..............................
S t a h l ..................................
Walz- und Schmiede wäre

Braunkohle (steirische W ü r f e l ) .....................
R o h e ise n ...............................................................
K n ü p p e l ................................................................
Stabeisen (frachtfrei Wien einschl. WUST) 
Formeisen (frachtfrei Wien einschl. WUST)
Schwarzbleche (0,3 bis 2 m m ) .....................
Mittelbleche (über 2 bis 5 m m ) .................

Kohlenbergbau: H auer . . .
Tagarbeiter 

Erzbergbau: H auer . . . .
E ise n a rb e ite r.........................
S ta h la rb e i te r .........................

In lands-V erkaufspreise 
je  t  in  S chilling

30,50 30,50
162,00 162,00
258.50 258,50
340.50 340,50
361.50 361,50
493,40 497.70
414,00 400,00

A rb e itsv e rd ien s t 
je  S ch ich t in  Schilling 

7,81 7,62
6,69 6,54
8,58 9,79

10,57 10,87
10,28 10,33

gegenwärtig drei in Betrieb sind; in dem zweiten drei Hochöfen, 
von denen zwei in Betrieb sind. Die Leistungsfähigkeit der ein­
zelnen Hochöfen beträgt etwa 200 t je Tag und Ofen.

In einzelnen Betrieben wird noch voll gearbeitet, in anderen 
dagegen nur vier bis fünf Tage in der Woche. Zu Arbeiterent­
lassungen ist man bisher im allgemeinen noch nicht in größerem 
Umfange geschritten, doch dürfte man an diesen Maßnahmen auf 
die Dauer nicht vorbeikommen, denn der Auftragsbestand
schrumpft von Tag zu Tag mehr zusammen.

C om p añía  A n ón im a B a sc o n ia , B ilb ao .
S tah l- und  W alzw erk, E isenkonstruk tionen , W eißblechherstellung .

K a p i t a l ............................................................. 14 000 000 P ta
R ück lagen  ........................................ 20 000 000 ,,
S c h u ld v e rs c h re ib u n g e n ............................  17 000 000 ,,
G-ewinnausteil fü r 1930: 65 P ta  je  A ktie  von 500 P ta  N ennw ert.

L e i s t u n g :  1928 1929 1930
S t a h l b l ö c k e ............................ 63 992 t  71 804 t  71 340 t
K nüppel   47 168 t  58 801 t  52 741 t
R u n d e is e n ................................  10 543 t  12 926 t  19 533 t
Bleche aller A r t ................... 30 855 t  32 029 t  36 293 t
E isen k o n stru k tio n en  . . .  7 214 t  7 069 t  6 336 t
N ie ten  usw ......................................  318 t  519 t  567 t

Auch dieses Werk hat für Erweiterung seiner Anlagen sowie 
für Erneuerung der verschiedenen Betriebe große Summen auf­
gewendet, die im Abschluß für das verflossene Jahr mit 
rd. 4 000 000 Pta ausgewiesen sind.

S o c ied a d  A n ón im a E ch ev a rr ía , B ilb ao .
K okerei, Éisen- u n d  S tah lw erk .

K a p i t a l ......................................... ................... 30 000 000 P ta
R ü c k la g e n ................................. ..................  450 000 , ,

S chu ldverschre ibungen  . . ................... 9 595 000 ,,

L e i s tu n g : 1928 1929
K o k s ................................................... . . 12 989 t 14 992 t
R o h e i s e n .......................................... . . 15 145 t 18 770 t
S t a h l ................................................... 2 101 t 1 728 t
T e e r ................................................... 455 t 1 058 t
B e n z o l .............................................. .... 111 t 137 t
N a p h t h a l i n ......................................... 21 t 22 t
A m m o n i a k ......................................... 77 t 20 t

Aus der spanischen Eisenindustrie. — Die nachfolgenden 
Angaben dienen als Ergänzung eines früher von uns ver­
öffentlichten Aufsatzes über Spanien als Eisen erzeugendes 
Land1). In den Jahren, in denen Spanien unter einer Militär­
diktatur stand, nahm die Eisenindustrie infolge des großen 
ihr gewährten Schutzes einen erheblichen Aufschwung. Die 
hauptsächlichsten Werke haben sehr große Summen für den Aus­
bau ihrer Anlagen ausgegeben und stehen heute wohlgerüstet da. 
Nach dem Sturz der Militärdiktatur wurde die Lage der spa­
nischen Eisenindustrie infolge der Sparmaßnahmen der nach­
folgenden Regierungen immer schwieriger; heute leidet sie eben­
falls unter dem Einfluß der allgemeinen Wirtschaftskrise.

Ueber die Lage der hauptsächlichsten Eisen- und Stahlwerke 
lassen sich folgende Angaben machen:

A lto s  H orn os de V iz c a y a , B ilb a o .
H ochofen-, S tah l- u n d  W alzw erk.

K a p i t a l ........................................................  125 000 000 P ta
R ü c k l a g e n .................................................... 27 000 000 ,,
S c h u ld v e rsc h re ib u n g e n ............................  42 000 000 ,,
Q-ewinnausteil fü r  1930: 40 P ta  je  A ktie  von  500 P ta  N ennw ert.

L e i s t u n g :  1928 1929
K o k s .............................................................  292 039 t  357 654 t
T e e r .............................................................  14 244 t  16 882 t
A m m o n i a k ...............................................  4 214 t  5 297 t
B e n z o l ........................................................  2 966 t  3 520 t
R o h e i s e n .................................................... 295 403 t  415 149 t
R o h s t a h l .................................................... 324 869 t  452 361 t
F o rm e is e n .................................................... 233 603 t  307 525 t
W e iß b le c h .................................................... 7 551 t  7 779 t
F ü r  das J a h r  1930 liegen noch  keine A ngaben  vor.

Die Fabrikanlagen der Altos Hornos verteilen sich in der 
Hauptsache auf die beiden Orte Baracaldo und Sestao. In dem 
erstgenannten hat das Unternehmen vier Hochöfen, von denen

Vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 536/39.

P u r  1930 liegen noch keine A ngaben vor.

Für Betriebsemeuerungen hat diese Firma im vergangenen 
Jahre rd. 2 000 000 Pta ausgegeben. An Gewinn erzielte sie 
rd. 1 300 000 Pta, die sie ebenso wie die Verdienste der vorher­
gehenden Jahre zur Abschreibung der Neuanlagen verwendete.

S o c ie d a d E s p a ñ o la d e  C o n str u c c io n e s  B a b co ck & W ilco x , 
B ilb a o .

B isen k o n s tru k tio n  u n d  L okom o tiv iab rik , R öhrenw erk .
K a p i t a l ............................................................. 20 000 000 P ta
R ück lagen  ...................................................  2 767 000 ,,
S c h u ld v e rs c h re ib u n g e n ............................ 15 599 000 ,,

Der Reinertrag der Firma Babcock & Wilcox betrug im ver­
gangenen Jahre rd. 3 500 000 Pta, woraus ein Gewinn von 7% 
verteilt wurde.

Die vorgenannte Firma ist an der General Eléctrica Española 
S. A. beteiligt, die unter Beteiligung der International General 
Electric Co., Genérale de Constructions Electriques et Mécaniques 
Ais-Tom und Ibérica de Construcciones Eléctricas mit einem 
Kapital von 10 000 000 Pta hauptsächlich für die Elektrisierung 
der spanischen Eisenbahnen gegründet worden ist.

C om p añía  E u sk a ld u n a  de C o n stru cció n  y R e p a r a c ió n  
de B uq u es, B ilb a o .

S chiffbauw erft, L okom otiv - u n d  E isenbahnw agen fab rik , B isenbahnzeug, 
B isenkonstruk tionen  a ller A rt.

K a p i t a l ..........................................
R ü c k l a g e n .....................................
S chu ldverschre ibungen  . . . . 
G-ewinnausteil fü r  1930: 6 % .

8 000 000 P ta
7 500 000 „
8 000 000 ,,

Dieses Werk hat im vergangenen Jahre für Neuanschaffungen 
und Erweiterungen rd. 177 000 Pta ausgegeben. Es befaßt sich 
hauptsächlich mit dem Bau von Motorschiffen, Tankschiffen, 
Dampf- und elektrischen Lokomotiven sowie Eisenbahnwagen 
und sonstigem Eisenbahnzeug. Neuerdings will man auch den 
Bau von Dampfkesseln und elektrischen Kranen aufnehmen 
sowie die Herstellung von Edelstahl nach englischen Patenten. 
S o c ied a d  E sp a ñ o la  de C o n str u c c ió n  N a v a l,  M adrid .
S ch iffbauw erft, H e rs te llu n g  v on  K riegsgerä t, B au  von  L okom otiven  und  

sonstigem  B isenbahnzeug , L a stk ra f tw ag en  u n d  O m nibussen .
K a p i t a l ............................................................. 60 000 000 P ta
R ü c k la g e n ........................................................  18 000 000 ,,
S c h u ld v e r s c h re ib u n g e n ............................  36 000 000 ,,
Gewinnausteil für 1930: 7% .

e



1220 Stahl und Eisen. Wirtschaftliche. Rundschau. —  Vereins-Nachrichten. 51. Jahrg. Nr. 39.

C om p añía  S id er ú r g ic a  d e l M ed iterrá n eo , B ilb a o .
H ochofen-, S tah l-  a n d  W alzw erk .

K a p i t a l   75 000 000 P ta
R ü c k la g e n   2 200 000 ,,
S c h u ld v e rs c h re ib u n g e n   58 300 000 „
G ew innausteil fü r  1930: 6 % .

Das Unternehmen in Sagunto besitzt ein neuzeitlich ein­
gerichtetes Hüttenwerk, dessen Einrichtung fast ausschließlich 
aus Amerika bezogen wurde.

S o c ied a d  A n ó n im a  T ub os F o r ja d o s , B ilb ao .
H erste llung  von  B isen- u nd  S tah lröhren .

K a p i t a l .......................................................  600 000 P ta
R ü c k la g e n ...................................................  1 973 917 ,,

G ew innausteil fü r  1930: 95 P ta  je  A ktie  v on  250 P ta .

Zur Lage der amerikanischen Eisenindustrie. — In der ameri­
kanischen Eisenindustrie ist bis jetzt noch keine bemerkenswerte 
Aenderung eingetreten. Die Stahlwerke waren während des 
August durchschnittlich zu 31,13 % ihrer Leistungsfähigkeit be­
schäftigt, so daß sich dieser Monat als der schlechteste seit 1921 
erwies. Im Verlauf des Septembers haben die Werke im Durch­
schnitt auch nur 30 % ihrer Leistungsfähigkeit erreicht, und in 
der letztvergangenen Woche lag die Erzeugung sogar etwas unter 
dieser Zahl.

Die Stahlwerke haben die Hoffnung auf eine Geschäfts­
belebung im Herbst noch nicht aufgegeben, wahrscheinlich ist 
mit einer größeren Aenderung für den Rest des Jahres jedoch 
nicht zu rechnen. Der Oktober ist für die Stahlerzeugung gewöhn­
lich der beste Herbstmonat; zieht man jedoch alles in Betracht 
und legt man den unter den gegenwärtigen Umständen größt­
möglichen Optimismus an den Tag, so läßt sich doch nicht über­
sehen, inwiefern die Stahlerzeugung, wenn überhaupt eine Besse­
rung eintritt, über 40 bis 45 % im Oktober gehen soll.

Infolge des weiter zurückgegangenen Verkehrs und der da­
durch verminderten Einnahmen haben die Eisenbahnen sehr 
wenig gekauft. Die Bestellungen der Eisenbahngesellschaften, die 
im Herbst gewöhnlich ungefähr 2 Mill. t erreichen, dürften dieses 
Jahr erheblich geringer ausfallen.

Die Automobilindustrie ist recht schlecht beschäftigt; aber das 
mag sich im Oktober und November bessern, wenn die neuen 
Modelle für 1932 herauskommen.

Der Baumarkt lebt gegenwärtig zu einem großen Teil von den 
Aufträgen der Bundesregierung, der Staaten und Gemeinden.

Bei der augenblicklichen Verfassung des Eisenmarktes kann 
lediglich hoffnungsvoll stimmen, daß die Preise ziemlich fest sind.

In ausländischen Berichten an die New Yorker Zeitungen 
wird immer wieder die Meinung der europäischen Bankleute und 
Volkswirtschafter wiederholt, daß die Vereinigten Staaten einen 
Weg zur Ueberwindung der Weltkrise weisen würden. Dem­
gegenüber vertritt man in Amerika jedoch die Ansicht, daß sich 
die europäischen Wirren hemmend auf eine Wiederbelebung in 
Amerika selbst auswirken.

Aus der indischen Eisen- und Stahlindustrie. — Auf der Jahres­
versammlung der T a ta  Iro n  & S te e l Co., Ltd., am 14. August 
berichtete der Vorsitzende N. B. S a k la tv a la  ausführlich über 
die Einschränkung der Regierungsaufträge für Schienen. Er 
stellte fest, daß im Jahre 1930/31 die Gesellschaft Aufträge für 
90 000 t  Schienen erhielt, gegenüber einer Leistungsfähigkeit 
von 200 000 t. Die Aufträge für das laufende Jahr sind auf 
80 000 t gesunken. Der Rückgang der Nachfrage nach Schienen 
war begleitet von einem gleichfalls erheblichen Sinken der Nach­
frage in Indien nach anderen Stahlerzeugnissen, die die Gesell­
schaft herstellt, wie Baustahl, Stabeisen, Grob- und Feinbleche. 
Das Ausbringen hieran war im letzten Jahre größer als zu irgend­
einer Zeit vorher; die Gesellschaft sah sich daher veranlaßt, die 
Erzeugnisse auf entfernten und weniger kaufkräftigen Märkten 
in ganz Indien abzusetzen. Dazu kam, daß der Durchschnitts­
preis, zu dem Festlandsstahl nach Indien hereinkam, im letzten 
Jahre £ 1.— .— je t unter dem Durchschnittspreis des Vorjahres 
lag. Trotz dieser wenig ermutigenden Lage waren die Ergebnisse 
der Tata Iron & Steel Co. für das Rechnungsjahr 1930/31 zu­
friedenstellender als im vorhergehenden Jahre. Der Reingewinn 
betrug Rup. 99,12,938 gegen Rup. 82,26,100 im Vorjahr. Die Her­

stellung der hauptsächlichsten Erzeugnisse im Berichtsjahr war 
im Vergleich mit der Erzeugung des vorhergehenden Jahres: 
Koks 671 011 (1929/30: 719 969) t, Roheisen 714 329 (740 565) t, 
Rohstahlblöcke 624 539 (580 753) t, Fertigstahl 431 396 (408 860) t. 
Die Kokserzeugung soll durch die Errichtung neuer Koksöfen auf 
eine wirtschaftlichere Grundlage gestellt werden. Das Sinken der 
Roheisenerzeugung im Vergleich zum Vorjahr war auf die ge­
ringere Anzahl in Betrieb befindlicher Hochöfen zurückzuführen-; 
die Selbstkosten konnten um ungefähr Rup. 2,5 (4 s 3 d) je t herab­
gemindert werden. Die letztjährige Erzeugung an Rohblöeken 
und Fertigstahl stellt eine Höchstleistung dar. Die durchschnitt­
liche Erzeugung der neuen Schienenwalzwerke blieb infolge des 
Rückganges der Nachfrage unter derjenigen der Jahre 1926/27 
und 1927/28; die Herstellung von Baueisen litt unter der mangeln­
den Ausrüstung der Zurichtereien. Um dieser Schwierigkeit zu 
begegnen, wurde der Ausbau entsprechender Anlagen beschleu­
nigt. In Handelsstabeisen wurde eine Höchsterzeugung erreicht, 
ohne daß die Walzwerkseinrichtungen erweitert wurden. Auch 
die Grob- und Feinblechstraßen stellten beträchtlich höhere 
Mengen her. Sowohl hier als auch in den Verzinkereien soll durch 
Betriebsverbesserungen eine noch umfangreichere Leistungsfähig­
keit angestrebt werden.

United States Steel Corporation. — Der Abschluß der United 
States Steel Corporation weist für das zweite Vierteljahr 1931 
einen Ueberschuß von 13 817 524 $ gegen 47 061 304 S und 
71 995 461 $ in den gleichen Vierteljahren des Jahres 1930 und 
1929 aus. Auf die einzelnen Monate verteilte sich der Ueberschuß 
wie folgt:

1930 1931
S S

A p r i l ............................................................  16 113 583 5 135 499
M a i ................................................................  16 570 790 4 182 732
Juni ............................................................ 14 376 931 4 499 293

Der Reingewinn nach Abzug der Zuweisungen an den Er­
neuerungs- und Tilgungsbestand, der Abschreibungen sowie der 
Vierteljahreszinsen für die eigenen Schuldverschreibungen im 
Betrage von 13 587 135 $ belief sich zuzüglich 7 160 966 $ 
besonderer Einnahmen und 7 391 355 $ gegen 32 126 717 § in 
der gleichen Zeit des Vorjahres. Auf die Vorzugsaktien wird 
wieder der übliche V ie r te lja h r s -G e w in n a u s te i l  von 1%% 
=  6 304 919 S, auf die Stammaktien dagegen nur 1 S je Aktie 
oder insgesamt 8 704 292 $ ausgeteilt. Der F eh lb e tr a g  von
7 617 856 $ (im 2. Vierteljahr 1930: U eb ersch u ß  10 840 265 S) 
wird aus der Rücklage gedeckt.
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