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D ie Reduktion von Eisenerzen ist bereits in einer sehr 
großen Anzahl von Forschungsarbeiten eingehend 

untersucht worden. Die meisten Arbeiten befassen sich 
hauptsächlich mit der Feststellung der Reduzierbarkeit von 
Eisenerzen und der Aufstellung von Reduktionsgleich
gewichten, während der eigentliche Reduktionsmechanismus, 
das ist die Aufteilung des Reduktionsverlaufes in den rein 
phvsikalischen und rein chemischen Teil, wie z. B. Diffusion 
und eigentliche Reaktion, vernachlässigt worden ist. Als 
wegweisende Schlußfolgerung aus den Arbeiten vorgenannter 
Art gilt für den Reduktionsverlauf lediglich die Feststellung, 
daß die Reduktion der Eisenerze durch ihren p h y s ik a li
schen A u fb au  wesentlich bestimmt wird und der Einfluß 
der chemischen Eigenschaften auf Grund der nur unwesent
lich voneinander verschiedenen freien Bildungskräfte der 
Oxyde Fe,04, Fe304 und FeO zurücktritt. Die Aufspaltung 
der Erze durch Kohlenoxyd ist bis vor einigen Jahren nur 
in ihren Ergebnissen festgestellt worden. Erst in neuerer 
Zeit beginnt die Untersuchung des Reduktionsverlaufes 
Aufmerksamkeit zu erregen. K. H ofm ann 1) weist erst
malig auf die Bedeutung der Verschweißung —  oder besser 
der atomaren Verwachsung—  und der a- (ß-) -¡-Umwandlung 
des Eisens auf die Reduktionscharakteristik der Eisenerze 
hin. Von H. H. M eyer2) wurden dann diese Ergebnisse 
grundsätzlich bestätigt. Es zeigte sich, daß die Reduktions
geschwindigkeit nüt Wasserstoff zunächst mit steigender 
Temperatur bis um 700° wächst, und daß bei höherer 
Temperatur infolge Verwachsens die Wasserstoffdiffusion 
abnimmt, während sie über 900° im y-Gebiet des Eisens 
wieder ansteigt. Ganz anders waren die Ergebnisse bei der 
Reduktion mit Kohlenoxyd. Hier verhütet die Kohlenstoff
abscheidung ein Verwachsen des entstehenden Eisens, so 
daß die Diffusionsverhältnisse während des Versuches nicht 
merkbar geändert werden. Sehr aufschlußreich für den 
Reduktionsverlauf ist die eingehende mathematische Be
handlung der Arbeiten von Hofmann1) sowie von B. K a l
lin g , G. L i l l je k v is t 3) durch B. S tä lh a n e 4), ferner auch

* ) A u s z u g s w e is e  v o r g e t r a g e n  v o n  R .  D ü r r e r  a u f  d e r  G ro ß -  
B e r l i n e r  V o r t r a g s s i t z u n g  d e s  V e r e in s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e  
a m  2 5 . N o v e m b e r  1 9 3 3 .

1) A n g e w . C h e m . 3 8  (1 9 2 5 )  S . 7 1 5 /2 1 ;  v g l .  S t a h l  u .  E i s e n

4 5  (1 9 2 5 )  S . 1 8 5 7 .
2) M i t t .  K a i s . - W i lh . - I n s t .  E i s e n f o r s c h g . ,  D ü s s e id . ,  10  (1 9 2 8 )

S . 1 0 7 .
3) T e k n .  T .  5 6  (1 9 2 6 )  B e r g s v e t e n s k a p ,  S . 1 /6  u .  9 /1 4 .
4) J e m k o n t .  A n n .  1 1 3  (1 9 2 9 )  S . 9 5 /1 2 7 ;  v g l .  S t a h l  u .  E i s e n

49 (1929) S. 1835.
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die Darstellung von B. Stälhane und T. M alm berg5). 
Hier wird zum erstenmal gezeigt, daß der Reduktionsverlaui 
in seinen einzelnen Abschnitten durch einfache Diffusions
gesetze mathematisch zu erfassen ist.

Im folgenden wird der Versuch unternommen, den heu
tigen Stand der Kenntnisse über den Reduktionsmechanis
mus der Eisenoxyde näher zu kennzeichnen. Es wird dabei 
unterschieden zwischen der Reduktion durch Gase und der 
Reduktion durch festen Kohlenstoff. Der Besprechung 
der wissenschaftlichen Ergebnisse auf diesem Gebiet soll 
eine kurze rein th eoretisch e  U eberlegung voraus
geschickt werden. Ganz allgemein gilt für den Reduktions
vorgang folgendes: Wird ein Erzstück bei genügend hoher 
Temperatur mit einem reduzierenden Mittel in Berührung 
gebracht, so spielt sich im ersten Augenblick an der Ober
fläche des Erzkörpers eine Reaktion ab, die lediglich von 
der Art der Berührung, der Temperatur und der chemischen 
Verwandtschaft abhängt. Sobald sich aber aus der Reaktion 
Eisen gebildet hat, muß das Reduktionsmittel durch dieses 
hindurchdiffundieren, um mit dem Oxyd weiterhin zu 
reagieren. Die Geschwindigkeit eines derartigen Vorganges, 
der aus mehreren Einzelvorgängen zusammengesetzt ist, 
wird dann durch die des langsamsten bestimmt werden, 
und das wird in den meisten Fällen dieser Art der Diffusions
vorgang sein. Kur bei einem äußerst hohen Verteilungsgrad 
des Erzes würde die Reduktionsgeschwindigkeit angenähert 
der eigentlichen Reaktionsgeschwindigkeit gleich sein. In 
der Praxis sind diese Verhältnisse wesentlich verwickelter. 
Das entstehende Gas muß das Erzstück wieder auf dem 
Wege der Diffusion verlassen; derartige Vorgänge werden 
wahrscheinlich den Zutritt neuen Reduktionsgases verlang
samen. Die stattfindenden Reaktionen sind ferner mit 
Wärmetönungen verbunden, durch die Temperaturunter
schiede zwischen Reduktionszone und den anderen Teilen 
des Kornes entstehen, die ihrerseits die Ursache für eine 
weitere Beeinflussung des Reduktionsverlaufes sein können; 
ebenso verhält es sich bezüglich der Porigkeit eines Erzes. 
Nicht zu erfassen sind natürlich alle diese Vorgänge, wenn 
es sich um ein Erz handelt, das im Verlaufe der Reduktion 
beispielsweise durch Zerspringen vollkommen zerstört wird.

Gasreduktion.

Zum Einfluß der G asgesch w in d igkeit ist zunächst 
zu bemerken, daß zur Aufrechterhaltung des Reduktions-

5) J e m k o n t .  A n n .  1 1 4  (1 9 3 0 )  S . 1 /2 6 ;  v g l .  S t a h l  n .  E i s e n  
5 0  (1 9 3 0 )  S . 9 6 9 /7 0 .
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Vorganges eine bestimmte Anzahl Moleküle des reduzieren
den Mittels in der Zeiteinheit an das Erz herangebracht 
werden muß. Da nun der Reduktionsverlauf im allgemeinen, 
wie oben ausgeführt wurde, durch den Diffusionsvorgang 
beherrscht wird, so wird dieser die erforderlichen Gasmengen 
bestimmen; dabei entspricht die Diffusionsgeschwindigkeit 
dem Konzentrationsgefälle, das wiederum durch die Kon
zentration in der Reaktionszone und der der äußeren Gas
phase gegeben ist. Bei sehr kleiner Gasgeschwindigkeit 
wird jeder Konzentrationsunterschied zwischen Reaktions
zone und äußerer Gasphase ausgeglichen. Die Gasge
schwindigkeit ist dann der langsamere Vorgang und wird 
daher den Reduktionsverlauf bestimmen. Oberhalb einer 
bestimmten Gasgeschwindigkeit, die dadurch gekennzeichnet 
ist, daß gerade noch ein Konzentrationsausgleich zwischen 
diesen beiden Gaszusammensetzungen stattfinden kann, 
wird der Diffusionsvorgang allein maßgebend sein. Die 
weitere Steigerung der Gasgeschwindigkeit wird dann nur 
noch so lange einen Einfluß auf die Reduktionsgeschwindig
keit haben können, als sie mit einer Erhöhung der Kon
zentrationsunterschiede zwischen der Gasphase der Reak
tionszone und der der äußeren Gasphase verbunden ist, 
die dann eine Steigerung des Diffusionsvorganges bewirkt. 
Hat dieses Konzentrationsgefälle ihren praktischen Höchst
wert erreicht, so wird eine weitere Steigerung der Gas- 
gescliwindigkeit keinen Einfluß mehr auf den Reduktions
verlauf haben können.

Für den Reduktionsvorgang im strömenden Gase ist 
auf Grund früherer Untersuchungen die Erkenntnis wesent
lich, daß der Verlauf des Sauerstoffabbaues theoretisch 
durch das einfache Diffusionsgesetz zu erfassen ist, daß 
aber die Zustandsform des entstandenen Eisens eine wesent
liche Rolle spielt. Diese Behauptung konnte durch eine 
Reihe von eigenen Untersuchungen6) bestätigt werden, 
die an Würfeln aus einem dichten Erz durchgeführt wurden. 
Bemerkenswert ist der Verlauf des Anwachsens der gebil
deten Eisenschicht in Abhängigkeit von der Temperatur. 
Zunächst nimmt diese mit der Temperatur in der Zeit
einheit gleichmäßig zu, wie zu erwarten war. Bei etwa 
920° zeigen die Kurven jedoch durchweg einen ausgespro
chenen Mindestwert. Oberhalb dieser Temperatur erreicht 
die Reduktionstiefe für die Eisenschicht wieder eine Größe, 
die sich sinngemäß dem Verlauf bei niederen Temperaturen 
anschließt. Diese Tiefpunkte werden sehr wahrscheinlich 
zum größten Teil durch die Undurchlässigkeit des Eisens 
für Wasserstoff im a- (ß-) y-Umwandlungspunkt verursacht, 
wie sie von G. Lew konja und W. B a u k lo h 7) festgestellt 
wurde. Da der Eisenschwamm keinen dichten Panzer 
um das Erz bildet, sondern Hohlräume hat, durch die der 
Wasserstoff auch ohne eigentliche Diffusion hindurchtreten 
kann, so sinken die Mindestwerte im Umwandlungspunkt 
des Eisens hier nicht auf Null. Daraus geht also hervor, daß 
die Frage nach der Reduzierbarkeit der Eisenoxyde eng 
mit der Diffusionsmöglichkeit des Reduktionsgases durch 
die entstandene Eisenschicht verknüpft ist.

Doch können sich diese Verhältnisse noch verwickelter 
gestalten, und zwar durch den E in flu ß  des Teildruckes 
der reduzierenden Gase auf die Reduktion. Die Reduk
tionsgeschwindigkeit wird innerhalb der Grenzen, in denen 
die Gasgeschwindigkeit noch einen Einfluß auf den Re
duktionsverlauf hat, größer sein, je mehr Reduktionsgas 
das Erz in der Zeiteinheit berührt. Diese reduktionsfähige 
Gasmenge kann durch den Teildruck bei gleich bleibender

6) W . B a u k l o h  u n d  K .  F r o e s c h m a n n :  S t a h l  u .  E ise n  
5 4  (1 9 3 4 )  S . 4 1 5 /1 6 .

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

Gasgeschwindigkeit geändert werden. Es müßte dann 
theoretisch eine Verdoppelung der Gasgeschwindigkeit auf 
die Reduktionsgeschwindigkeit genau so wirken, als ob 
bei gleichbleibender Gasgeschwindigkeit der Teildruck auf 
den doppelten Betrag gebracht würde. Nun muß man aber 
berücksichtigen, daß die Fortführung der gasförmigen Reak
tionserzeugnisse durch eine höhereGasgeschwindigkeit wesent
lich begünstigt wird. Es wird also innerhalb dieser Betrach
tung die größere Gasgeschwindigkeit immer günstiger sein.

Zur Klärung des Reduktionsverlaufes bei der Aenderung 
des Teildruckes der Reduktionsgase sei hier noch einmal 
festgestellt, daß die Diffusionsgeschwindigkeit im allgemei
nen kleiner als die Reaktionsgeschwindigkeit und damit 
maßgebend ist für den Gesamtverlauf der Reduktion. 
Nun sind aber zunächst zwei Diffusionsgeschwindigkeiten
zu berücksichtigen:
1. die der reduzierenden Gase in die Reaktionszone und
2. die der gasförmigen Reaktionsergebnisse nach außen. 
Wäre dann im vorliegenden Falle die Diffusion von Kohlen
dioxyd aus der Reaktionszone langsamer als die von Kohlen
oxyd in das Erz, so würde die Diffusionsgeschwindigkeit 
der Kohlensäure für den Gesamtvorgang mitbestimmend sein.

Für den Fall, daß man es bei den Reduktionsgasen mit 
Gasgemischen zu tun hat, ist zu beachten, daß die Diffu
sionsgeschwindigkeit der einzelnen Gase nicht nur für ver
schiedene Temperaturen verschieden ist, sondern auch ein 
jedes für sich ein anderes Diffusionsvermögen durch die 
gebildete Eisenschicht besitzt. Für die Abhängigkeit der 
Reduktion vom Teildruck des Reduktionsgases könnte das 
bedeuten, daß z. B. Wasserstoff besser durch Eisen diffun
diert als das neutrale Gas, z. B. Stickstoff. Die Verhältnisse 
könnten umgekehrt liegen, sie könnten sich ferner mit der 
Temperatur verschieben oder sogar überschneiden. In 
jedem Falle würde die Gaszusammensetzung kurz hinter 
der Eisenschicht nicht mehr dem Mischungsverhältnis 
entsprechen, wie es im Reduktionsgas gewählt wurde. Die 
Reduktionszahlen könnten damit unter Umständen nicht 
einwandfrei die Abhängigkeit der Reduktion vom Teildruck 
des Reduktionsgases vdderspiegeln, da auf jeden Fall die 
Diffusionsverhältnisse des beigemengten sogenannten neu
tralen Gases eine wichtige Rolle spielen; somit kann auch 
das neutrale Gas einen Einfluß auf die Reduktionsgeschwin
digkeit haben. Die Untersuchungen, die die Verfasser mit 
Kohlenoxyd-Stickstoff- und Wasserstoff-Stickstoff-Genü- 
schen durchführen ließen8), hatten zum Ziel, den Einfluß 
des Teildruckes der reduzierenden Gase auf die Re
d uktionsgeschw indigkeit zu ermitteln, eine Frage, die 
sich aus theoretischen Ueberlegungen zur Sauerstoff
anreicherung des Hochofenwindes mit reinem Sauerstoff 
ergab. Die Sauerstoffanreicherung des Hochofenwindes 
bedeutet eine Erhöhung des Teildruckes an Kohlenoxyd 
in den Reduktionsgasen. Es war daher wesentlich fest
zustellen, inwieweit damit eine Steigerung der Reduktions
geschwindigkeit verbunden ist. Abb. 1 Ins 5 zeigen die 
Ergebnisse an Eisenoxydbriketts, Abb. 6 und 7 an Wabana- 
erzwürfeln. Die Reduktionsdauer wurde bei den Versuchen 
innerhalb eines Kurvenbildes immer gleich groß gewählt, 
um nur den Einfluß des Teildruckes zu erfassen. Die Re- 
duktionsgeschwindigkeit steigt durchweg mit größer wer
dendem Anteil des Reduktionsgases im Gemisch an, wobei 
die Wasserstoff-Stiekstoff-Gemischo, wie vorauszusehen war, 
besser reduzieren als die Kohlenoxyd-Stickstoff-Gemische.

) M it d r r  p r a k t i s c h e n  D u r c h f ü h r u n g  w a r  W . C . F u  b e t ra u t :  
M t i t t (  1 f ü r  d ie  D u r c h f ü h r u n g  d ie s e r  U n te r s u c h u n g  w urden  
\ o n  ( ( r  G e s e l l s c h a f t  „ L in d e s  E i s m a s c h in e n “  z u r  V erfügung 
g es  < , < e r  a u c h  a n  d ie s e r  S t e l l e  v e r b i n d l i c h s t  g e d a n k t  sei.
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Die Versuchsdauer hat 
keinen wesentlichen Einfluß 
auf die Charakteristik der 
Kurven. Der Einfluß der 
Strömungsgeschwindigkeit 

ist innerhalb der gewählten 
Grenzen verhältnismäßig ge
ring bei einem freien Quer
schnitt von durchschnittlich 
10 cm2. Bei dem leichter zu re
duzierenden Eisenoxvdbri- 
kett ist dieser Einfluß noch 
deutlich zu erkennen, wäh
rend er bei dem dichten Wa
ltanaerz praktisch nicht mehr 
von Bedeutung ist. Weiterhin 
ist liier der Unterschied zwi
schen derReduktion mit Was
serstoff-Stickstoff- und Koh

lenoxyd- Stickst off- Gemi
schen nicht mehr so groß wie 
beim Eisenoxydbrikett. Eine 
Reihe von Unregelmäßigkei
ten, mit denen diese Kurven 
noch behaftet sind, findet 
sehr w ahrscheinlich ihre Er
klärung durch die vorausge
schickten theoretischen Er
örterungen.

Ein letzter Punkt, der 
noch im Zusammenhang mit 
den Fragen der Gasreduktion 
besprochen werden soll, ist 
die T re ib w irk u n g  des  
K o h le n s to f fs  bei der Re
duktion der Eisenerze mit 
Kohlenoxyd. In einer neue
ren Arbeit von F. W ie n e r t4) 
wird der Zerfall im Kohlen
oxyd als eine Diffusionser
scheinung erkannt. Danach 
diffundieren die kleineren 
Kohlenoxydmoleküle in das 
Innere des Erzes und werden 
dort in Kohlensäure verwan
delt. Der Teildruck des Koh
lenoxydes wird im Innern des 
Erzes erniedrigt, so daß wei
teres Kohlenoxyd nachwan
dert. Der Gesamtdruck steigt 
dann, weil sich die größeren 
Kohlensäuremoleküle nicht 
so schnell durch das Raum
gitter nach außen bewegen 
können. Der Gasdruck zer
sprengt also das Erz. In einer 
Arbeit von E. W o eck e l  
and W. B a u k lo h 10) wurde 
schon angedeutet, daß die 
Diffusion von Gasen sehr 

wahrscheinlich nur auf den Korngrenzen eines Erzkörpers 
vor sich gehen kann, daß man also eine Erzzertrümmerung 
bei einem Erzeinkristall nicht erwarten darf. Weiter 
erhärtet wurde diese Auffassung durch Wasserstoffdiffusions-

/ersveftsdaver : 7 ft 
SYró'm//7ffSftescftm fte7/ff/e/Y ¿ 0 ¿ /ft 
 I I 1_______ 1______
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A b b i ld u n g e n  1 b i s  5 . R e d u k t i o n s 
v e r s u c h e  a n  E i s e n o x y d - B r ik e t t s .

Eersc/cftsdO i/er: ¿
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versuche von Lewkonja 
und Baukloh7), die an 
Eisenproben vorgenom
men worden sind, aus 
denen ebenfalls hervor
geht. daß die Gase zumin
dest vorzugsweise auf den 
Korngrenzen und nicht 
durch das Raumgitter 
wandern. Da man nun 
weiß, daß das durch 
Reduktion gebildete 
Eisen den Zerfall des 
Kohlenoxydes kataly
tisch beeinflußt, so muß 
man mit der Vorstellung 
von Druckanstieg im 
..Innern des Erzes“ , wie 
sie Wienert bringt, vor
sichtig sein. Die Druck
verhältnisse an den Korn
grenzen und besonders
an Katalysatoren sind A b b i ld u n g e n  6 u n d  7. R e d n k -  
nicllt SO ohne weiteres z u  t i o n s v e r s n e h e  a n  W a b a n a e r z .  

übersehen. Es bleibt also
weiterhin die Frage offen, ob die Treibwirkung dieses \ or- 
ganges auf Grund des Gasdruckes oder der Knstallisations- 
kräfte des gebildeten Kohlenstoffs zu erklären sind. Nach 
Woeckel und Baukloh sind die Kräfte, die die ErzkristaUiten 
Zusammenhalten, da es sich um Molekularkräfte handelt, 
so groß, daß sie durch den Gasdruck allein nicht zu über
winden sind: vielmehr wirken bei der Trennung die aus dem 
Zerfallen des Kohlenoxyds wachsenden Kohlenstoffkri- 
stalliten mit. Zweifellos hat die Kohlensäure ein schlech
teres Diffusionsvermögen als das Kohlenoxyd, demgegen
über muß aber beachtet werden, daß sich innerhalb dieses 
Vorganges aus zwei Molekülen Kohlenoxyd nur ein Molekül 
Kohlensäure bildet. Dieser Unterschied könnte genügen, 
um den Unterschied in der verschiedenen Diffusionsmöglich
keit auszugleichen und damit einen Druckanstieg im Sinne 
von Wienert im „Innern des Erzes“  unmöglich zu machen. 
Die Diffusionsverhältnisse der einzelnen Gase werden augen
blicklich von den Verfassern noch untersucht, so daß in 
absehbarer Zeit ein zahlenmäßiges Ergebnis zu erwarten 
ist. Auf jeden Fall bedarf die Lösung der Frage nach der 
erzspaltenden Wirkung des Kohlenoxydzerfalls noch ein
gehender Untersuchungen.

Reduktion m it festem Kohlenstoff.

Der Reduktionsverlauf der Eisenoxyde mit festem 
Kohlenstoff ist durch den Wegfall der schwer zu erfassenden 
Gasreaktionen in seiner theoretischen und praktischen 
Erfassung wesentlich einfacher. Auch lüer gilt das. was 
schon bei der Gasreduktion gesagt wurde, daß der Reduk
tionsvorgang in zwei Teile zerlegt werden muß. nämlich 
die Diffusion des Kohlenstoffs durch die entstandene Eisen
schicht und die eigentliche Reaktion. Es ist den \ erfassern 
gelungen, an Hand einer Reihe von Reduktionsversuchen 
rechnerisch zu beweisen, daß der Verlauf des Sauerstoff
abbaues bei der Erzreduktion mit festem Kohlenstoff von 
den einfachen Diffusionsgesetzen beherrscht wird11). Dabei 
ist der Einfachheit halber angenommen, daß nur eine Kom
ponente. und zwar der Kohlenstoff durch die entstandene 
Eisenschicht diffundieren kann. Man hat daraus eine Be
ziehung abgeleitet zwischen dem prozentualen Sauerstoff-

¡/ersaateda</er: 7ft 
SYromu/7gtyexcft»'/ftft//jíterY?¿'ft¿/ft.

TO 4 ft SO  3 0  700
Y?efti/ftYw/7sya s /ft %

S/W

1 '  
S "

fersucftsdoi/er- f f t  
SfrvMftgu¡gesc/mMtty/rerfr 70¿ /ft
_____________________ I _____________

9) A rch. E isenhü ttenw es. 7 (1933 34) S. 275 79.
i») S tah l u . E isen  53 (1933) S. 147/48. u ) A rch. E isenhü ttenw es. 4  (1930 31) S. 455 60.



676 S tah l u n d  E isen. E . P akulla  und K . R u d n ik :  Abbrandverhältnissein Lichtbog en-Elelctrostahl-Oefen. 54. Ja h rg . N r. 26.

abbau und der Zeit, d. h. den Größen, die bei den Reduktions
versuchen unmittelbar bestimmt werden können.

In der Tat konnte festgestellt werden, daß sich die Er
gebnisse der Reduktionsversuche mit festem Kohlenstoff 
in diese Gleichung einfügen, d. h. also, daß der R ed uk 
t io n sv er la u f vom  D iffu sio n sv o rg a n g  des K oh len 
s to ffs  durch das E isen  b estim m t wird. Eine andere 
bemerkenswerte Beobachtung, die eng mit den eben ange
führten Tatsachen zusammenhängt, ist die, daß das Fort
schreiten der Eisenschicht bei der Reduktion mit festem 
Kohlenstoff nach den vorherigen Erkenntnissen in jedem 
Augenblick unabhängig von der Oxydationsstufe des Oxydes 
sein wird. Das bedeutet aber, daß der prozentuale Sauer
stoffabbau für das höhere Oxyd in jedem Augenblick größer 
sein muß als der der niederen Oxyde. Diese Ueberlegung 
konnte durch eine Reihe von Versuchen durch die Ver
fasser bestätigt werden.

Zum Schluß sei noch auf die Frage nach der bei der 
Reduktion der Eisenoxyde mit Kohlenstoff entstehenden 
Gase eingegangen, der sogenannten P rim ärreaktion  des 
O xydes m it festem  K oh len sto ff. Der Mechanismus 
der Primärreaktion zwischen gasförmigem Sauerstoff und 
Graphit ist schon von T. F. E. Rhead und R. V. W heeler12) 
mit dem Ergebnis untersucht worden, daß sowohl Kohlen
säure als auch Kohlenoxyd Erzeugnisse der Verbrennung 
von Graphit im Sauerstoffstrom sein können, die über 
eine Zwischenstufe von absorbierten Kohlenstoff-Sauer
stoff-Verbindungen geht. In neuerer Zeit erfolgte durch 
L. M eyer13) eine Bestätigung dieser Ergebnisse. Außer
dem fand er, daß das Verhältnis der jeweils entstehen
den Mengen Kohlensäure und Kohlenoxyd innerhalb 
der Fehlergrenzen gleich eins ist, und zwar unabhängig 
von Druck und Temperatur. Ueber die Primärreaktion 
zwischen Kohlenstoff und Erzsauerstoff wies das Schrifttum 
bis in die neuere Zeit keine Arbeiten auf.

Die Reduktion des Eisenoxydes mit Kohlenstoff kann 
in ihrem chemischen Verlauf sowohl nach Gleichung 1:

12) J .  e h e m . S o c . 1 01  (1 9 1 2 )  S . 8 3 1 /4 5 ;  1 03  (1 9 1 3 )  S . 4 6 1 ; 
v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  33  (1 9 1 3 )  S . 1 1 5 2 /5 4 ;  3 4  (1 9 1 4 )  S . 2 8 8 /8 9 .

13) Z . p h y s ik .  C h e m . 17  (1 9 3 2 )  S . 3 8 5 /4 0 4 .

3 Fe20 3 +  C =  2 Fe30 4 +  CO, als auch nach Gleichung 2: 
6 Fe20 3 +  C =  4 Fe30 4 +  C02, ihren Ausdruck finden. 
Dasselbe gilt für Eisenoxyduloxyd und Eisenoxydul.

Diese Gleichungen sagen jedoch nichts darüber aus, 
welches von den beiden gasförmigen Reaktionsergebnissen 
zunächst gebildet wird oder inwieweit Kohlenoxyd neben 
Kohlensäure entstehen kann. Reduktionsuntersuchungen 
von W. B aukloh  und G. Z im m erm ann14) nach dieser 
Richtung zeigten das überraschende Ergebnis, daß für die

C 02 ,
Primärreaktion das Mischungsverhältnis des primär

entstehenden Gases für ein und dasselbe Oxyd praktisch un
abhängig von der Temperatur ist. Dabei liegt der Wert für 
Eisenoxyd am höchsten; dann folgen der Reihe nach die Werte 
für Eisenoxyduloxyd und Eisenoxydul. Es ergibt sich also 
daraus, daß für die Bildung von Kohlensäure aus dieser 
Reaktion nur der Umstand entscheidet, inwieweit ein zu
fälliges Zusammentreffen von Kohlenstoff- und Erzsauer
stoffatomen zur Bildung von Kohlensäuremolekülen er
möglicht wird. Da in einem Eisenoxydkristall die Sauerstoff
konzentration größer ist als in einem Eisenoxyduloxyd
kristall und diese wieder höher als bei einem Oxydulkristall, 
so muß die Kohlensäurebildung bei dem jeweils höheren 
Oxyd begünstigt werden16).

Zusammenfassung.
Es werden Betrachtungen über den Reaktionsverlauf 

der Reduktion von Eisenerzen durch Gase angestellt. Die 
Abhängigkeit der Reduktion von der Gasgeschwindigkeit 
wird besprochen. Weiterhin wird über einige Reduktions
versuche mit Stickstoff-Wasserstoff- und Stickstoff-Kohlen
oxyd-Gemischen berichtet und die Erzspaltung durch 
Kohlenoxyd gestreift. Zum Schluß wird die Reduktion 
der Eisenoxyde mit festem Kohlenstoff und die Frage 
nach den gasförmigen Produkten aus der Primärreaktion 
des Kohlenstoffs mit den Eisenoxyden erwähnt.

14) S t a h l  u .  E i s e n  5 3  (1 9 3 3 )  S . 1 7 2 /7 3 .
16) N e u e r e  U n te r s u c h u n g e n  d e r  V e r f a s s e r ,  d ie  d e m n ä c h s t  

v e r ö f f e n t l i c h t  w e r d e n ,  d e u t e n  d a r a u f  h in ,  d a ß  g a n z  a l lg e m e in  
d ie  0 2- A f f in i t ä t  d e r  M e ta l lo x y d e  f ü r  d ie  C 0 2- B i ld u n g  b e i  d e r  
R e d u k t io n  m i t  f e s te m  K o h le n s to f f  e n t s c h e id e n d  i s t .

A b b r a n d v e r h ä l t n i s s e  i n  b a s i s c h e n  L i c h t b o g e n - E l e k t r o s t a h l - O e f e n .

Von E d m u n d  P a k u l l a  und Kar l  R u d n i k  in Krefeld.
[ S c h lu ß  v o n  S e i te  6 2 9 .]

(Abbrandzahlen von Mangan, Nickel und Kobalt. Schnelldrehstahl und komplexe Legierungen. Vergleich der ermittelten 
Streugrenzen mit der zulässsigen Streuung auf Grund der Analysenvorschrift.)

Mangan.
Ueber Mangan sind schon bei anderen Schmelzverfahren 

eine Reihe von Untersuchungen angestellt worden. An dieser 
Stelle sollen daher nur einige für den Elektrostahlbetrieb 
wichtige Punkte herausgegriffen werden.

In seinen Abbrandeigenschaften steht das Mangan dem 
Chrom am nächsten, so z. B. in der basischen Verschlackung, 
nur daß es dieses Metall in seiner Verwandtschaft zum 
Sauerstoff bei weitem übertrifft. Man ist in der Lage, durch 
Oxydationsarbeit ein Eisenbad bis auf 0,05 % Mn zu be
freien, ein Umstand, der für Chrom und Wolfram nur in be
deutend geringerem Maße zu trifft. Aus dem Betrieb lagen nur 
einige Mangan-Hartstahl-Schmelzungen mit 14 bis 16 % Mn 
zur Durchrechnung vor. Eine reihenweise Auswertung war 
hier leider nicht möglich. Aus Zahlentafel 9 sind die einzelnen 
Ergebnisse zu entnehmen. Die absoluten Abbrandwerte 
konnten im Betrieb auf 7 % dadurch gedrückt werden, daß 
das Ferromangan grundsätzlich auf den Herdboden eingesetzt

Z a h l e n t a f e l  9 . A b b r a n d v e r h ä l t n i s s e  e i n i g e r  M a n g a n -  

H a r t s t a h l - S c h m e l z u n g e n .

N r.
E . F 100 T) R A G B e-
% % % % k g / t m e rk u n g e n

12 7 9 7 1 6 ,4 0 1 6 ,9 8 8 8 ,9 0 3 ,6 1 7 ,8 0 1 2 ,7 5 \  A u f b a u -
12 7 2 2 1 3 ,1 8 1 3 ,2 5 9 3 ,5 8 0 ,5 3 5 ,9 0 7 ,8 0 J  c h a r g e

1 TT11 2 9 5 1 7 ,4 5 1 6 ,9 8 9 0 ,9 1 + 2 ,7 5 1 1 ,5 9 2 0 ,2 3 6
13 3 3 8 1 3 ,5 0 1 2 ,8 6 9 1 ,2 9 + 4 ,6 0 1 2 ,9 0 9 1 7 ,4 0 1 U m -

14 5 3 6 1 3 ,4 6 1 2 ,8 3 9 3 ,2 6 + 4 ,6 1 1 1 ,0 3 9 1 4 ,8 4 7 S s c h m e lz -

14 5 3 9 1 4 ,1 8 1 2 ,9 3 9 1 ,9 6 + 8 ,8 9 1 6 ,2 1 5 2 3 ,0 1 2 I c h a r g e

wurde. Die Aufbauchargen zeigen geringen relativen Zu 
brand, hauptsächlich wohl deswegen, weil der Mangangehal 
des unlegierten Bades nicht berücksichtigt wurde. Herd 
berichtigung hat in jedem Falle stattgefunden. Die stark; 
Rauchentwicklung beim Vergießen des Stahles deutet darau 
hin, daß ständig eine wesentliche Verdampfung und Oxy 
dation des Mangans stattfindet. Schlacken- und Staub 
analysen von sämtlichen anderen Schmelzungen zeigen, wi;
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stark, selbst bei ganz geringem Mangangehalt, die Ver
schlackung oder Verdampfung stattfindet. Von der Her
stellung einiger Versuchssckmelzungen wurde abgesehen.

Sehnelldrehstahl.
Die Werte für R und zum T eil für A der Legierungsmetalle im 

Sehnelldrehstahl liegen in den vorher genannten Abschnitten 
für die Eisengrundlage fest. Während Wolfram wegen seines 
hohen Prozentgehaltes im Sehnelldrehstahl durch andere 
Elemente nicht oder kaum beeinflußt wird, erkennt man für 
die anderen Metalle eine gewisse Verschiebung des relativen 
Abbrandes durch die Veränderung ihrer Grundlage. Vanadin 
und Molybdän streuen in geringen Grenzen um den Null
punkt. Bei Gehalten von 2,5 % V ist ein relativer Abbrand 
bis zu 10 % zu verzeichnen. Chrom, das schon auf der Eisen
grundlage wenig Abbrand zeigt, erleidet durch den erhöhten 
Wolframabbrand praktisch keine relativen Verluste. Das 
entspricht aber immer noch einem absoluten Verlust von 
1,6 kg/t Einsatz, der zu dem schon festgestellten Verlust 
von 18,7 kg W hinzuzuzählen ist.
Z a h l e n t a f e l  1 0 .  M i t t e l w e r t e  f ü r  d e n  A b b r a n d  b e i  

S e h n e l l d r e h s t a h l .

Z a h l e n t a f e l  1 1 . E i n s c h m e l z s c h l a c k e n  v o n  
d r e h s t a h l - S c h m e l  z n n g e n .

S c h n e l l -

S c h la e k e n -  
ge w ic h t 

kg

%  
v o m  

E in s a tz -  
e e  w ic h t

F e

k g

l£u

k g

C r

k g

w

k g

V

k g

2 6 5 ■i» * 1 5 ,0 3 5 ,7 3 3 3 ,1 0 1 3 ,3 8 3 ,5 3
2 8 1 5 ,1 1 9 ,4 4 8 ,0 6 2 2 ,2 8 4 ,8 1 5 ,9 3
3 5 4 6 ,5 2 0 ,3 2 5 ,2 7 1 5 ,3 3 1 4 ,6 2 5 ,7 3  1
2 5 5 4 ,6 1 0 ,2 3 2 ,9 1 5 ,9 2 2 2 ,2 6 i , 9 4
3 0 5 5 ,5 1 7 ,0 8 3 ,7 5 1 3 ,3 3 9 ,3 6 6 ,4 1
3 5 0 6 ,4 2 4 ,7 5 7 ,3 9 1 6 ,1 0 3 4 ,2 7 4,1 .7
3 5 5 6 ,5 2 4 ,0 3 5 ,9 3 1 7 ,3 6 2 1 ,2 3 3 ,4 1
3 5 5 6 ,5 1 9 ,0 6 5 ,2 5 7 ,8 8 4 0 ,4 7 2 ,0 2  !
3 8 7 7 ,0 1 9 ,6 2 3 ,5 6 1 1 ,6 1 4 0 ,2 5 2 ,2 1
4 3 0 7 ,8 1 8 ,2 3 5 ,5 5 2 0 ,4 7 2 0 ,6 S 1 ,1 6  1

L e g ie ru n g P  B 
% %

A
%

G
k g /t  *1

w ....................... 1 8  6 9 ,7 6 1 8 ,7  |
C r ....................... 4  0 4 L ®  l  o  Q ß
V ....................... 1 0 4 0 ,4 2  1
M o  . . . . 0 ,5  —  4 ,2 0 0  ¡1

1

Bei normalem Betrieb wurde für Sehnelldrehstahl ein 
Durchschnittsausbringen von 
r, =  0,96 ermittelt. Bei der 
Auswertung der laufenden Be
triebsschmelzungen mit einer 
bestimmten Einsatzanalyse er
gaben sich für F, R, A und G 
die in Zahlentafel 10 wieder
gegebenen Mittelwerte für die 
einzelnen Elemente Wolfram,
Chrom. Vanadin und Molyb
dän. Man erhält daraus etwa 21 kg Gewichtsverlust an Legie
rungsmetallen. Da der Schmelzungsverlust gemäß dem 
Ausbringen 40 kg/t beträgt, ergibt sich hieraus die Fest
stellung, daß nur 19 kg Eisen je t  
den Ofen verlassen, obwohl rd.
73 bis 74% Eisen in der Schmel
zung vorhanden sind, wieder eine 
Bestätigung der Voreilung im Ab
brand der Legierungsmetalle 
gegenüber Eisen. Selbstverständ
lich können hierbei große Ver
schiebungen der einzelnen Ver
luste durch irgendwelche andere 
Umstände stattfinden.

Um festzustellen, welche ab
soluten Metallmengen in den Ein
schmelzschlacken von Schnell
drehstahl-Schmelzungen mit 
einem Einsatzgewicht von 5,5 t 
vorhanden sind, wurde bei mehreren 
Einschmelzschlacke abgezogen und gewogen. Aus Zoihlen- 
tafel 11 sind die einzelnen Ergebnisse zu entnehmen.

Daß man derartige Schlacken nicht abziehen darf, liegt 
auf der Hand. Weiter gibt Zahlentafel 11 ein Bild über die 
Konzentrationen nach dem Einschmelzen und damit einen 
Anhalt dafür, welche Verluste durch Verdampfen stattfinden 
können und welche Reduktionsarbeit hierbei zu leisten ist. 
Molybdän war im Einsatz nur in Spuren, daher in der 
Schlacke nicht enthalten.

2 6 .M

Nickel.
Bei der Auswertung der laufenden Betriebsschmelzungen, 

die mit Nickel legiert waren, ergaben sich folgende Legie- 
rungsgruppeu:

I. Leicht legierte Nickel- und Chrom-Nickel-Stähle mit 
höchstens 0,5 % Ni.

H. Nickel- und Chrom-Nickel-Stähle mit 5 % Ni.
LH. Chrom-Nickel-Stälile mit 12 % Ni und 15 bis 20 % Cr. 
IV. 25prozentige Nickelstähle.

V. 36- bis 40prozentige Nickelstähle.
VI. Chrom-Niekel-Stähle mit 60 % Ni und 20 % Cr. 
Hierzu kommen noch die auf der Eisengrundlage mit 25 % Ni 
durchgeführten Versuchsschmelzungen, deren Ergebnisse in 
Zahlentafel 12 festgelegt sind. Die unter Berücksichtigung

Z a h l e n t a f e l  1 2 . '  E r g e b n i s s e  d e r  T e r s n c h s s c h m e l z n n g e n  d e r  N i c k e l r e i h e .

E i n  %  
m it

B in se  h m  e lz sc h la c k e P e r t i g s c h l a c ie

N r . A r t  d e s  E in s a tz e s H e r d -
b e r ic h -
t ig u n g

% %

F e O

%

F e^ O ,

%

X iO

%

F e O  F e , 0 ,  E iO  

%  %  %

A 23 
A  2 4  
A  21  
A  2 2

M o n d n ic k e l  n a c h g e s e t z t  
U m s c h m e lz e  v o n  A  2 3  . 
W ü r f e l n i c k e l  i m  E i n s a t z  
M o n d n ic k e l  i m  E i n s a t z

2 4 ,9 5
2 5 ,3 5
2 5 ,0 0
2 5 ,1 5

2 5 ,3 5  — 1 ,4 0  
2 4 ,5 3  +  3 ,2 3  
2 3 ,7 6  +  5 ,0 4  
2 3 ,8 0  -(- 5 ,5 2

0 ,8 8
0 ,8 7
3 ,5 3
8 ,2 3

2 ,0 4
0 ,7 5
1 ,8 8
7 ,1 5

0 ,1 0  ( ? )  
0 ,4 5  ( ? )

0 .4 0  0 ,8 2  —  
0 ,6 1  1 ,5 8  —  
0 ,5 4  3 ,1 7  —  
1 ,1 5  0 ,2 2  —

der Herdberichtigung errechneten relativen Abbrandwerte 
der laufenden Betriebs- und Versuchsschmelzungen sind in 
Abb. 12 wiedergegeben. Für die einzelnen Gruppen ergaben

-o\

%

X
72

8

p / / /  A  / / ,  / ’Y / / / /  Y / / 7 7 . --- ^
z /¿ 7 -o / / ? /

~ - ___
QS S / / M /S / X 2

P 9. J.. . . /A
L.—
K S  - _________ ■

2 2  7 ;c cc ö .
o  *

/  ; 1 »®  1 1 1 11II

K 7 1
f— -\o2f'c//e/
t___ -1*200(7//

70 20 20 *o 20
% 2 /

R e l a t i v e r  A b b r a n d  d e r  N ic k e l r e ih e .

OO 2 2

A b b i ld u n g  1 2 .

Schmelzungen die sich, getrennt nach Aufbau- und Umschmelzchargen, fol
gende Mittelwerte für R:

G ruppe A u G ruppe a  n

i —  8 ,3 9 — I V +  0 ,4  4 -  3 .2 0
i i —  1 ,3 9 4 -  4 ,6 0 V —  +  0 ,7 1

i i i — +  2 ,0 8 V I —  1 +  1 ,7 5  |

A =  A u f b a u c h a r g e ,  U  =  U m s c h m e l z c h a r g e ,  — =  r e l a t i 
v e r  Z u b r a n d ,  +  =  r e l a t i v e r  A b b r a n d .

Der in der Gruppe I auftretende mehr oder weniger starke 
Zubrand ist auf den bei Aufbauschmelzungen bedingten
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Eisenabbrand und auf den im unlegierten Sclirott bereits 
vorhandenen Nickelgehalt in Höhe von mindestens 0,05 %  
zurückzuführen. Gruppe II zeigt augenfällig den Unter
schied zwischen Umschmelz- und Aufbauchargen. Gruppe 
IV beweist, wie vorteilhaft es ist, das Legierungsmetall 
dem Lichtbogen so spät wie möglich auszusetzen. Gerade 
bei Nickel in 25- bis 40prozentiger Legierungshöhe ist man 
aber aus metallurgischen Gründen gezwungen, Umschmelz
chargen anzusetzen. In Gruppe III und VI zeigt sich, daß 
ein Chromgehalt von 20 % gewisse Unregelmäßigkeiten her
vorruft, die aus Abb. 12 zu ersehen sind. Auch hier zeigt sich 
wieder die Erfahrung, daß bei Verschiebung der Eisengrund
lage durch bedeutende Mengen anderer Legierungen die Ab
brandzahlen einschneidende Veränderungen ergeben.

Z a h l e n t a f e l  1 3 .
S t a u b a n a l y s e n  b e i  N i c k e l s c h m e l z u n g e n .

V 209 V 210 V 209 V 210

C a O .  . % 8 ,0 6 5 ,2 0 F e 20 3 . % 1 ,0 2 3 7 ,0 2
M g O . . % S p . 2 ,9 0 M n O  . % 5 ,9 6 4 ,6 4
A 120 3 . % 1 ,6 8 0 ,7 6 N i O .  . % 3 0 ,1 7 1 2 ,4 2
S i 0 2 . % 1 ,6 0 3 ,5 2 C r 20 3 . % — 0 ,1 4
p 2o 6 . . % 0 ,0 6 5 0 ,0 5 9 c . . . % 0 ,6 5 0 ,8 7
so3 . . % 0 ,5 4 3 0 ,5 7 6 F . . .  % v o r h . v o r h .
F e O .  . % 5 1 ,3 6 1 4 ,4 0

Der Vollständigkeit halber sei aber noch erwähnt, daß 
schlechte Beschaffenheit des Nickelmetalles ein Grund sein 
kann, Nickel mit dem Einsatz in den Ofen zu geben und zu 
frischen. Es gibt Nickelsorten mit verschiedenen Reinheits- 
graden im Handel, die im Betrieb eigentlich alle als Metall in 
Rechnung gesetzt werden. Hierbei steht Mondnickel mit 
rd. 99,5 %  Ni an erster Stelle. Weiterhin wird Würfelnickel 
mit 98 bis 99 %  Ni, Plattennickel aus der Nickelelektrolyse 
und Preßnickel aus Nickeldraht und Blechabfällen gehandelt. 
Ein Unterschied der einzelnen Nickelsorten im Abbrand 
zeigte sich nicht, wenn man die genaue Analyse berück
sichtigte. Noch schlechtere, z. B. 95prozentige Nickellegie
rungen kamen nicht zur Untersuchung.

Die 25 prozentigen Ver
suchsschmelzungen geben 
die Bestätigung dessen, 
was aus den Betriebs
schmelzungen schon festge
stellt werden konnte. Die 
im Anfang unerklärlichen 
Verluste ohne Verschlackung konnten durch das Abfangen 
des Staubes (Zahlentafel 13) aufgeklärt werden. Wie die 
Analysen zeigen, sind Nickelgehalte bis zu rd. 24 %  Ni vor
handen; anderseits bewiesen sehr geringe Nickelgehalte, 
wieviel hier durch die Maßnahme, das Nickel auf den Boden 
des Ofens einzusetzen und mit Kalk abzudecken, eingespart 
werden kann. Ob jedoch bei den obigen Feststellungen tat
sächlich das entweichende Nickel im Staub restlos erfaßt 
wurde, ist gerade hier sehr zweifelhaft, und zwar wegen der 
eingangs schon erwähnten Unzulänglichkeit der Absauge
vorrichtung. Die Einschmelz- wie auch die Fertigschlacken 
weisen durchweg kein Nickel auf. Wenn in den Einschmelz- 
schlacken etwas Nickel analytisch nachgewiesen ist, so ist dies 
auf metallische Einschlüsse zurückzuführen, die mit dem 
Magnet nicht entfernt werden konnten, da sie in Höhe von 
25 %  unmagnetisch sind.

Zuletzt ist noch ein Umstand erwähnenswert, der aber 
zahlenmäßig nicht belegt werden konnte, daß nämlich die 
Zeitdauer einer nickellegierten Schmelzung von Einfluß auf 
den Abbrand ist. Schon bei öprozentigen Nickelschmelzun
gen arbeitet man am günstigsten, wenn man das Nickel im 
letzten Augenblick zusetzt. Aber auch 25 prozentiger Nickel-

Z a h l e n t a f e l  1 4 . E r g e b n i s s e  d e r  V e r s u c h s s c h m e l z e n  d e r  K o b a l t r e i h e .

N r. A r t  d e s  E in s a tz e s
E  in  %  m it  

H e r d 
b e r ic h tig u n g

F

%

R

%

E in s c h m e lz s c h la c k e F e r t ig s c h la c k e

F eO
%

F e 20 3
%

C 03O4
%

F e O  F e 20 .
% %

Co30 ,
%

A  5 
A  4  
A  6

K o b a l t m e t a l l  n a c h g e s e t z t  
K o b a l t m e t a l l  im  E i n s a t z  
U m s c h m e lz e  v o n  A  4

2 5 ,0 0
2 4 ,1 0
2 5 ,2 0

2 5 ,1 0
2 5 ,2 6
2 3 ,6 0

—  0 ,4 4
—  4 ,9 1  
+  5 ,9 8

n .  b . 
2 7 ,5 0  

6 ,9 4

n .  b .  
1 9 ,8 4  
1 0 ,5 7

n .  b .  

1 ,2 0 ?

1 .2 2  2 ,9 7  
2 ,6 7  S p .
1 .2 2  1 ,0 2

S p .

S p .

stahl mit 35 % Co absolute Verluste von rd. 23 kg Metall 
je t Einsatz aufweist.

Einen bemerkenswerten Ueberblick über die Staub
zusammensetzung geben die Analysenwerte solcher Schmel
zungen, die außer Kobalt noch 5 %  Cr, 5 %  W und 1 %  Mo 
enthielten.

V 214. I. Einschmelzdauer 1 h 50 min.
II. Dauer bis zum Einlaufen der Fertigschlacke 1 h. 

 HL Dauer des Fertigmachens 2 h.

C a O  . 
S i 0 2 . 
M g O  . 
A120 3 . 
M n O  . 
F e 20 3 . 
F e O  . 
C r20 3 . 
W 0 3 . 
C u O  . 
M o 0 3 . 
C 03O 4 ■ 
C . . 
F  . .

° //o
° //o
0/
/o
° //o
° //o0/
/o
° //o
Yo
° //o
° //o
° //o0/
/o
° //o
0 /
/o

1 6 .7 6  
1 ,0 2  
9 ,5 0  
0 ,7 5  
2 ,4 0

2 5 .7 6  
4 ,0 8  
6 ,0 0

0 ,3 0  
0 ,7 8  

2 2 ,5 0  
0 ,4 2  

v o r h a n d e n

I I

3 2 ,4 8
0 ,4 0

1 4 ,4 1
0 ,9 4
3 ,2 6

1 5 ,5 9
1 ,3 5
6 ,0 7

0 ,2 7
0 ,6 7
7 ,6 8
1 ,4 5

v o r h a n d e n

in
2 2 ,1 6

4 ,8 1
3 2 ,0 0

0 ,7 0
3 ,0 9

1 2 ,9 8
0 ,4 2
2 ,4 0

0 ,2 1
0 ,7 8
3 ,5 6
1 ,8 3

v o r h a n d e n

stahl ergab bei
kürzester 

Schmelzungs
dauer die besten 
Werte. Eine Er
klärung findet 
man in der Fest
stellung, daß in 
der Feinungszeit 
im Staub 0,47 %
Ni nachgewiesen 
werden konnten;
Nickel verdampft 
also während der 
ganzen Schmel
zungsdauer. Es 
kann beim Nickel 
ebenso wie zuvor 
beim Wolfram 
von fühlbaren 
Metallverlusten 

gesprochen wer
den, wie es dann 
auch Abb.13 noch 
besonders deut
lich macht.

K o b a lt .

Das in den Abbrandverhältnissen gleiche Verhalten des 
Kobalts zum Nickel war Veranlassung, die wenigen aus dem 
Betrieb stammenden Werte mit in das Nickelschaubild auf
zunehmen. Die analytischen Bestimmungen der Ergebnisse 
der Versuchsschmelzungen mit 25 %  Co bereiteten ziemliche 
Schwierigkeiten und lieferten starke Schwankungen. Die 
Ergebnisse sind in Zahlentafel 14 zusammengefaßt. Alle 
beim Nickel angeführten Umstände treffen auch für dieses 
Metall zu. Von besonderer Bedeutung ist die Feststellung, 
daß trotz geringer Voreilung von rd. 2 %  R ein Magnet-

W

O.ffi
Kn

QS-,

% YVUCo
A b b i ld u n g  13 . M i t t l e r e  A b b r a n d z a h l e n  

d e r  N ic k e l r e ih e .
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Z a h l e n t a f e l  1 5 . S c h l a c k e n -  u n d  S t a u b a n a l y s e n  e i n e r  k o m p l e x e n  L e g i e r u n g .

Z e it P ro b e
C aO

%
S iO ,

%
M gO

%
A1. 0 ,

%
M nO

°//o
F eO
0//o

F e .O ,

%
0 , 0 ,

%
W O ,

%
N iO

%
C03O4

%
v , o ,

%
MOO,

%
c
%

S c h l a c k e n a n a l y s e n  v o n  A  2 8

1 .0 0 I 4 4 ,2 8 8 ,8 4 4 ,9 3 3 ,4 8 8 ,5 4 2 ,7 3 3 ,8 6 4 ,7 3 2 ,6 4 __ 0 ,4 3 6 ,6 9 1 ,0 0
1 .3 0 I I 4 9 ,7 9 1 5 ,9 6 9 ,2 8 3 ,4 8 5 ,5 4 2 ,7 3 3 ,4 3 0 ,5 1 2 ,2 2 — — 0 ,6 8 S p . —
2 .2 0 I I I 5 7 ,9 5 2 0 ,0 6 8 ,1 2 4 ,0 0 1 ,3 2 1 ,0 9 0 ,6 0 0 ,4 8 ---- — — 1 ,8 7 — —
2 .4 0 I V 5 7 ,6 4 2 3 ,0 6 1 2 ,9 0 4 ,2 8 0 ,3 8 0 ,4 8 1 ,2 7 0 ,1 4 ---- — — 0 ,6 8 — —
3 .1 0 V 5 6 ,1 3 2 4 ,0 0 1 1 ,6 0 4 ,2 2 0 ,6 3 0 ,4 8 1 ,4 3 0 ,2 3 ---- — — 0 ,6 8 — —
3 .4 0 V I 5 4 ,3 5 2 7 ,3 6 8 ,0 0 5 ,6 0 0 ,5 5 1 ,3 5 0 ,7 3 0 ,3 2 ---- — — 0 ,4 2 — —
4 .1 0 V I I 5 1 ,6 7 2 7 ,9 6 8 ,8 5 7 ,9 2 0 ,3 2 0 ,9 5 1 ,3 5 0 ,2 7 ---- — — 0 ,3 3 — —
4 .4 0 V I I I 5 2 ,9 3 2 7 ,5 2 8 ,1 1 8 ,0 8 0 ,2 8 0 ,7 5 1 ,5 7 S p . ---- — — 0 ,1 7 — —  j

5 .1 0 I X 5 6 ,3 7 2 7 ,5 2 7 ,3 9 6 ,0 0 0 ,2 6 0 ,7 5 1 ,2 6 S p . ---- — — 0 ,1 7 — —
5 .2 5 X 5 6 ,8 5 2 7 ,7 8 5 ,4 6 7 ,0 1 0 ,4 0 0 ,8 8 1 ,8 9 0 ,3 2 — — — 0 ,3 3 — —

S t a u b a n a l y s e n  v o n  A  2 8

1 .0 0 I 1 4 ,7 7 6 ,7 0 3 7 ,7 6 0 ,6 0 1 0 ,4 3 1 ,3 5 1 4 ,5 6 1 ,7 1 2 ,9 5 1 ,7 1 1 ,1 5 2 ,5 6 S p . 5 ,7 0
1 .3 0 I I 1 4 ,3 8 1 ,5 2 3 3 ,2 2 0 ,3 8 3 3 ,9 9 0 ,6 8 6 ,7 4 3 ,8 2 0 ,1 9 1 ,0 9 0 ,7 0 2 ,5 6 0 ,4 8 0 ,5 8
2 .2 0 I I I 1 4 ,5 0 3 ,3 6 4 5 ,7 0 0 ,1 0 2 3 ,9 6 0 ,3 4 4 ,2 9 1 ,0 8 — 0 ,2 3 S p . 1 ,2 0 — 2 ,5 3
4 .1 0 V I I 1 2 ,8 1 1 3 ,2 0 6 5 ,5 6 0 ,1 0 4 ,9 5 0 ,2 6 2 ,8 6 S p . — — — S p . — 2 ,6 0
5 .2 5 X 1 1 ,5 6 1 0 ,1 6 6 5 ,7 4 0 ,1 0 5 ,7 5 0 ,1 4 3 .1 4 0 ,2 8 — — — S p . — 1 ,7 4

Gerade diese Stahlsorte 
bot bei der Besprechung des 
Molybdäns das erste Beispiel 
einer Verschiebung des Grund
gehaltes. Es soll daher noch 
kurz auf die Auswirkung kom
plexer Verbindungen und der 
damit verbundenen Erschei
nungen eingegangen werden.

Z a h l e n t a f e l  1 6 . A b b r a n d z a h l e n  e i n e r  k o m p l e x e n  L e g i e r u n g .

F e
%

M n
%

C r
%

w
%

N i
%

M o
%

V
%

Co
%

1 6 ,5 6

2 1 ,2 6 5

1 1 ,8 3

1 1 ,5 5

1 1 ,8 3

1 1 ,1 4

1 1 ,8 3

1 0 ,6 2

1 1 ,8 3

1 0 ,7 9

1 1 ,8 3

1 1 ,1 9

1 1 ,8 3

1 0 ,6 6

1 1 ,8 3

1 1 ,7 4

E i n s a t z a n a l y s e  u n t e r  B e 
r ü c k s i c h t i g u n g  v o n  1 0  k g  
H e r d i n h a l t  

E e r t i g a n a l y s e

+  4 ,7 0 5  
—  2 8 ,4 1

—  0 ,2 8  
+  2 ,3 7

—  0 ,6 9  
+  5 ,8 3

—  1 ,2 1  
+  1 0 ,2 2

—  1 ,0 4  
+  8 ,7 9

—  0 ,6 4  
+  5 ,4 1

—  1 ,1 7  
+  9 ,8 9

—  0 ,0 9  
+  0 ,7 6

D if f e r e n z
%  r e l a t i v e r  A b b r a n d

70 r
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Komplexe Legierungen.

Die für den Betrieb wertvollste komplexe Stahlmaxke, 
der Schnelldrehstahl, ist in einem Abschnitt für sich behan
delt worden. Die Legierungen mit 15 oder 60 %  M  und 
20 %  Cr bildeten besondere Gruppen im Nickelstahl. Zum 
Abschluß sämtlicher Schmelzungen wurde folgender Versuch 
gemacht. Die acht besprochenen Metalle Eisen, Mangan,

Wolfram, Chrom, 
Vanadin, Molybdän, 
Nickel und Kobalt 
wurden in einer 200- 
kg-Schmelzung so 
gattiert, daß genau 
25 kg Legierungsme
talle, also 12,5%, im 
Einsatz vorhanden 
waren. Nach gründ
licher Ausspülung 
des Ofens mit Armco- 
Eisen wurde diese 
Schmelzung wie eine 
gewöhnliche Um
schmelzcharge be
handelt. Die Analy
sen boten hierbei er-

\
\
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A b b i ld u n g  14 . V e r g le i c h e n d e  M i t t e lw e r t e  
f ü r  d e n  r e l a t i v e n  A b b r a n d  v e r s c h i e d e n e r  

L e g ie r u n g s m e t a l l e .

hebliche Schwierigkeiten; besonders lieferte die Molybdän
bestimmung zuerst Werte, die in weiten Grenzen schwank
ten. Die Schlacken- und Staubanalysen ergaben eine schöne 
Bestätigung von allem bisher Festgestellten, obwohl hier 
wahrscheinlich die Dampfdrücke der einzelnen Metalloxyde 
grundlegende Verschiebungen durch gegenseitige Oxyd- 
abbindungen erfahren (Zahlentafel 15). Das drückt sich 
auch in der eigentlichen Auswertung der Abbrandzahlen aus, 
die trotz Berücksichtigung des Herdinhaltes nicht mit den 
in dieser Arbeit festgestellten Zahlen in Vergleich gestellt 
werden konnten, wie aus Zahlentafel 16 hervorgeht.

2 0
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A b b i ld u n g  1 5 . V e r g le ic h e n d e  M i t t e lw e r t e  
f ü r  d e n  a b s o lu t e n  A b b r a n d  v e r s c h i e d e n e r  

L e g ie r u n g s m e ta l l e .
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A b b i ld u n g  16 . V e r g le ic h e n d e  M i t t e lw e r t e  
f ü r  d e n  G e w ic h t s v e r l u s t  b e i  v e r s c h i e d e n e n  

L e g ie r u n g s m e t a l l e n .

Eine einwandfreie Bestätigung des Herdinhaltes ergab 
die dieser Schmelzung folgende Spülschmelzung, deren letzte 
Probe eine Zusammensetzung von 0,3 %  C, 0,14 %  Si, 
0,56 %  Mn, 0,53 %  Ni 0,5 %  W, 0,56 %  Cr, 0,64 %  V,
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SO

VO

%

I
I

JO

0,58 %  Mo und 0,6 %  Co aufwies. Da
rausfolgt, daß aus dem Mittelwert 0,57 % 
und dem Analysenmittel des Einsatzes 
11,1 %  sich eine vom Herd aufgesaugte, 
wirksam gewordene Menge von 10,83 kg 
ergibt. Diese Menge entspricht rd. 5 %  
des Einsatzgewichtes.

Die Abbrandzahlen für die einzelnen 
Legierungsmetalle liegen nunmehr vor.
Zum gegenseitigen Vergleich sind die 
Mittelwerte für R, A und G in Abb. 14 
bis 16 zusammengefaßt. Hieraus geht 
hervor, daß von den hier in Frage 
kommenden Metallen Wolfram am 
stärksten dem Abbrand unterliegt, dann 
folgt Nickel für Umschmelzchargen und 
Chrom und Nickel für Aufbauchargen.
Im Verlauf der vorliegenden Unter
suchung wurde weiterhin festgestellt, daß 
die ermittelten Werte für den relativen Abbrand bei jedem 
Metall in bestimmten Grenzen streuen. Stellt man die 
ermittelte Streuung der auf Grund der in Zahlentafel 17
Z a h l e n t a f e l  1 7 . A n a l y s e n v o r s c h r i f t e n  u n d  z u l ä s s i g e  

S t r e u u n g  b e i  l e g i e r t e n  S t ä h l e n .
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A n a ly s e n v o rs c h r if t
Z u lässige
S tre u u n g

%
A n a ly s e n v o r s c h r i f t

Z u lä ss ig e
S tre u u n g

%

0 ,1 5  b i s  0 ,2 5  
0 ,2 0  b is  0 ,3 0  
0 ,5 0  b is  0 ,7 0  
0 ,9 0  b is  1 ,1 0  
1 ,3 0  b is  1 ,5 0  
1 ,8 0  b is  2 ,1 0  
2 ,2 0  b is  2 ,5 0  
3 ,5 0  b is  4 ,0 0

5 0 .0 0
4 0 .0 0
3 3 .3 3
2 0 .0 0  
1 4 ,2 9  
1 5 ,3 8  
1 2 ,7 7
1 3 .3 3

5 .0 0  b
8 .0 0  b

1 0 .0 0  b
1 4 .0 0  b
1 8 .0 0  b
2 2 .0 0  b  
2 4 ,5 0  b

s  5 ,5 0  
s  9 ,0 0  
s  1 1 ,0 0  
s  1 5 ,0 0  
s  1 9 ,0 0  
s  2 3 ,0 0  
s  2 5 ,5 0

9 .5 2  
1 1 ,7 6

9 .5 2  
6 ,9 0  
5 ,4 1  
4 ,4 4  
4 ,0 0

wiedergegebenen üblichen Analysengrenzen errechneten zu
lässigen Streuung gegenüber (Abb. 17), so sieht man, daß 
bis auf Nickel (für Umschmelzchargen) die ermittelte 
Streuung in der Regel unterhalb der zulässigen Streuung 
liegt, so daß bei Berücksichtigung der in dieser Arbeit er
mittelten Ergebnisse und Erfahrungen mit Sicherheit die vor
geschriebenen Analysengrenzen eingehalten werden können.

7J 70 70
¿eg /en jo g  //7 %

A b b i ld u n g  17 . Z u lä s s ig e  u n d  e r m i t t e l t e  S t r e u u n g .

Die Ergebnisse der vorliegenden im Stahlwerk der 
Deutschen Edelstahlwerke, A.-G., Krefeld durchgeführten 
Untersuchungen geben einen Querschnitt über die Ab
brandverhältnisse der Legierungsmetalle in basischen Licht
bogenöfen über einen bestimmten Zeitraum wieder. Auf 
Grund der in dieser Arbeit gemachten Erfahrungen ist man 
dort heute natürlich in der Lage, den Abbrand und 
somit die Streuungsgrenzen auf ein Mindestmaß herab
zudrücken.

Zusammenfassung.

Die Elemente Wolfram, Molybdän, Vanadin, Chrom, 
Mangan, Nickel und Kobalt wurden in basischen Elektro- 
stahlöfen auf ihre Abbrandverhältnisse hin untersucht. Die 
ermittelten Werte wurden in Abbrandkurven festgelegt und 
hieraus die absoluten mengenmäßigen Verluste bestimmt. 
Der Einfluß der einzelnen Umstände auf den Abbrand wurde 
besprochen. Nach den Ergebnissen unterliegt Wolfram dem 
Abbrand am stärksten, dann folgen Nickel und Kobalt, 
hierauf Chrom, während Molybdän und Vanadin in den 
vorliegenden Prozentsätzen nicht in Vergleich gestellt 
werden können.

U m s c h a u .

Einfluß verschiedener Elemente auf die Ausscheidungsvorgänge 
im Stahl beim Anlassen.

A n  d e n  V o r t r a g  v o n  W . E i l e n d e r 1) v o r  d e r  1 2 4 . H a u p t v e r 
s a m m lu n g  d e s  V e re in s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e  s c h lo ß  s ic h  
f o lg e n d e  E r ö r t e r u n g  a n .

W . K ö s t e r ,  K r e f e ld :  B e i d e r  B e d e u tu n g ,  d ie  d ie  A u s s c h e i 
d u n g s v o r g ä n g e  a u f  d ie  E ig e n s c h a f te n  d e s  t e c h n is c h e n  E i s e n s  
h a b e n ,  i s t  d e r  B e i t r a g ,  d e n  H e r r  E i le n d e r  g e b r a c h t  h a t ,  in  h o h e m  
M a ß e  z u  b e g r ü ß e n .  E r  h a t  g e z e ig t ,  d a ß  d ie  V o rg ä n g e  i n  e in e m  
u n t e r  b e s o n d e r e n  V o r s i c h t s m a ß n a h m e n  e r s c h m o lz e n e n  r e i n e n  
E i s e n ,  a b g e s e h e n  v o n  e in z e ln e n  A b w e ic h u n g e n , d ie s e lb e n  s in d  
w ie  b e im  t e c h n is c h e n  E i s e n .  I n  d ie s e m  S in n e  s in d  d ie  V e r s u c h e  
v o n  H e r r n  E i l e n d e r  e in  w e r tv o l le r  B e i t r a g  z u r  F r a g e  d e r  G ü te  
d e s  S ta h l s ,  in d e m  s ie  z e ig e n , in  w e lc h e r  G rö ß e n o r d n u n g  d ie  A b 
w e ic h u n g e n  in  d e m  A b la u f  e in z e ln e r  E r s c h e in u n g e n  b e i  d e r  A e n -  
d e r u n g  d e r  S t a h l g ü te  h e g e n  k ö n n e n .

I c h  m ö c h te  b e s o n d e r s  a u f  d ie  F r a g e  d e r  A u s s c h e i d u n g s 
h ä r t u n g  i m  D r e i s t o f f s y s t e m  e in g e h e n  u n d  d ie  B e d e u t u n g  
d e s  K o h l e n s t o f f g e h a l t e s  e tw a s  n ä h e r  b e le u c h te n ,  d a  i c h  ü b e r  
E r f a h r u n g e n  a u f  d ie s e m  G e b ie te  a n  L e g ie r u n g e n  m i t  0 ,0 3  b is  
0 ,2  %  C  v e r f ü g e .  A m  b e s t e n  g e s c h ie h t  d ie s  a n  H a n d  e i n e r  B e 
t r a c h t u n g  d e r  V e r ä n d e r u n g ,  d ie  d e r  G e f ü g e a u f b a u  d e r  E i s e n -  
K o h le n s to f f - L e g ie r u n g e n  b e i  Z u s a t z  e in e s  d r i t t e n  S to f f e s  e r l e id e n  
k a n n .  D r e i  F ä l l e  s in d  i n  Abb. 1 d a r g e s t e l l t .

x) S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  S . 5 5 4 /6 4  ( W e r k s t . - A u s s c h .  2 6 8 ) . 
I n  Z a h le n t a f e l  4  s in d  d ie  R e m a n e n z w e r t e  f ü r  4 0 0 °  A n l a ß t e m p e r a 
t u r  z u  b e r i c h t ig e n  b e i  S c h m e lz e  8 2 9  in  5 9 4 0  G a u ß ,  b e i  S c h m e lz e  
8 4 1  in  6 8 9 0  G a u ß .

I m  e r s t e n  F a l l  soU  i n  e in e m  w e i t e n  Z u s a m m e n s e t z u n g s -  
b e r e i c h  n e b e n  d e m  a - E i s e n  n u r  Z e m e n t i t  a u f t r e t e n ;  d ie  L ö s u n g s 
f ä h i g k e i t  d e s  a - E is e n s  f ü r  K o h le n s to f f  s o l l  m i t  s t e ig e n d e m  Z u s a t z  
w a c h s e n . D ie  A u s s c h e id u n g s h ä r tu n g  h ö r t  d a n n  d o r t  a u f ,  w o  b e i  
g e g e b e n e m  K o h le n s to f f g e h a l t  d ie  S ä t t ig u n g s g r e n z e  ü b e r s c h r i t t e n

A b b ild u n g  1. A u ssc h e id u n g sh ä r tu n g  im  D re is to ffsy s tem .

w ir d .  B is  d a h i n  w i r d  d e r  H ä r t u n g s b e t r a g  g e r in g e r  e n t s p r e c h e n d  
d e r  a b n e h m e n d e n  E n t f e r n u n g  v o n  d e r  S ä t t ig u n g s g r e n z e .  E s  i s t  
o f f e n s ic h t l i c h ,  d a ß  d e r  B e t r a g ,  d e r  z u r  U n t e r d r ü c k u n g  d e r  A u s 
s c h e i d u n g s h ä r t u n g  n o tw e n d i g  i s t ,  m i t  w a c h s e n d e m  K o h le n s to f f 
g e h a l t  z u n i m m t .  S o  h ö r t  d ie  H ä r t e s t e ig e r u n g  b e i  0 ,0 4  %  C  n a c h  
Z u s a t z  v o n  e t w a  2  %  M o  u n d  b e i  0 ,1 5  %  C  n a c h  Z u s a t z  v o n  m e h r  
a l s  3 ,2  %  M o  a u f .
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I m  z w e i te n  F a l l e  t r i t t  e in  w e i t e r e s  K a r b i d  a l s  T e i ln e h m e r  
a n  d e n  G le ic h g e w ic h te n  a u f .  D a s  Z w e ip h a s e n g e b ie t  a - E is e n  
-+- Z e m e n t i t  w i r d  b e g r e n z t .  A u s s c h e id u n g s h ä r tu n g  k a n n  s t a t t 
f in d e n ,  s o  l a n g e  Z e m e n t i t  a l s  G e f ü g e b e s ta n d te i l  a u f t r i t t ,  d .  h .  so  
l a n g e ,  b is  d ie  G r e n z e  d e s  D r e ip h a s e n g e b ie t e s  oc — F e ,C  4 -  C ” 
g e g e n ü b e r  d e m  Z w e ip h a s e n g e b ie t  x  +  S o n d e r k a r b i d  C  e r r e i c h t  
i s t .  N a c h  E i n t r i t t  i n  d a s  D r e ip h a s e n g e b ie t  t r i t t  e in e  A b n a h m e  
d e s  Z e m e n t i t g e h a l t e s  a u f ,  b is  e r  a n  d e r  e b e n  b e z e ie h n e te n  L in ie  
N u l l  g e w o r d e n  i s t .  I n  d e r s e lb e n  W e is e  n im m t  d ie  A u s s c h e id u n g s 
h ä r t u n g  a b .  A u c h  h ie r  i s t  d e r  K o h le n s to f f g e h a l t  m a ß g e b e n d  f ü r  
d ie  M e n g e  d e s  Z u s a t z e s  e n t s p r e c h e n d  d e m  V e r la u f  d e r  e r w ä h n te n  
G r e n z l in ie .  A ls  B e i s p i e l  d ie n e  h i e r  d a s  S y s t e m  E i s e n - V a n a d in -  
K o h le n s to f f .  B e i  0 ,0 4  0o C  i s t  e in  Z u s a t z  v o n  0 ,7  ° 0 , b e i  0 ,1 5  ° 0 C 
v o n  1 ° 0 u n d  b e i  0 ,3  % C v o n  2 ,4  ° 0 V  n a c h  e in e r  A n g a b e  v o n  
H .  H o u g a r d y  z u r  U n te r d r ü c k u n g  d e r  A u s s c h e id u n g s h ä r tu n g  
e r f o r d e r l ic h .
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A b b ild u n g  2. E in f lu ß  d e s  S iliz iu m g e h ak e s  a u f  d ie  A e n d e ru n g  
T o n  K o e rz it iv k ra f t  u n d  H a r te  e in es  S ta h le s  m it  0 ,0 5 %  C 

b e im  \n la s s e n .

I m  d r i t t e n  F a l l ,  d e r  d a s  Z u s a m m e n w ir k e n  d e r  E l e m e n te  
K o h le n s to f f ,  K u p f e r  u n d  S t i c k s t o f f  u m f a ß t ,  i s t  d ie  L ö s l ic h k e i t  
d e s  a - E is e n s  a u c h  f ü r  d e n  z w e i te n  Z u s a t z s to f f  b e g r e n z t .  I n  d e n  
b e id e n  s c h m a le n  Z w e ip h a s e n f e ld e r o ,  d ie  a n  d ie  b e id e n  Z w e is to f f 
s y s t e m e  g r e n z e n ,  s c h e i d e t  s ic h  d e r  e in e  o d e r  d e r  a n d e r e  Z u s a t z 
s to f f  a l l e i n  a u s .  I n  d e m  D r e ip h a s e n g e b ie t ,  d a s  d ie  ü b r ig e  F lä c h e  
b e d e c k t ,  s c h e id e n  s ic h  b e id e ,  im  w e s e n t l i c h e n  u n a b h ä n g ig  v o n 
e i n a n d e r ,  g e m e in s a m  a u s .

B e t r e f f e n  d ie  b is h e r ig e n  A u s f ü h r u n g e n  d ie  M ö g l ic h k e i t  d e s  
A u f t r e t e n s  d e r  H ä r tu n g s v o r g ä n g e ,  s o  i s t  w e i t e r  a n z u g e b e n ,  o b  
d ie  A r t  u n d  W e i s e  d e s  A u s s c h e i d u n g s v o r g a n g e s  d u r c h  
d e n  Z u s a t z  b e e i n f l u ß t  w i r d .  D ie  B e o b a c h tu n g e n  b e s a g e n ,  
d a ß  b e i  d e m  Z u s a t z  v o n  K o b a l t ,  M a n g a n ,  N ic k e l  o d e r  W o l f r a m  
d e r  V o r g a n g  w ie  i n  e in e m  r e i n e n  K o h le n s to f f s t a h l  s ic h  a b s p i e l t .  
B e i  d e m  Z u s a t z  v o n  A lu m i n iu m ,  S i l i z iu m  u n d  P h o s p h o r  w i r d  
d a g e g e n  d e r  B e r e ic h ,  i n  d e m  K o e r z i t i v k r a f t  u n d  R e m a n e n z  e r 
h ö h t  w e r d e n ,  a u f f ä l l ig  v e r b r e i t e r t  u n d  z u  h ö h e r e n  T e m p e r a t u r e n  
v e r l e g t .  D ie s e r  U m s t a n d  l ä ß t  e in e n  V e rg le ic h  m i t  e i n e r  ä h n l i c h e n  
W i r k u n g  b e im  A n la s s e n  v o n  g e h ä r t e t e m  S t a h l  z u .  E s  i s t  b e k a n n t ,  
d a ß  d ie  T e m p e r a t u r  d e r  S - M a r te n s i t u m w a n d lu n g  d u r c h  S i l i z iu m 
z u s a t z  e r h ö h t  w i r d .  D ie  ä h n l ic h e  B e e in f lu s s u n g  i n  b e id e n  F ä l l e n  
i s t  d u r c h a u s  v e r s t ä n d l i c h ,  d a  e s  s ic h  u m  im  G r u n d e  g le ic h a r t ig e  
V o r g ä n g e  h a n d e l t .

D a ß  a u ß e r d e m  V o r g ä n g e  a u f  z u  t r e t e n  v e r m ö g e n ,  s o l l  a n  d e m  
B e is p ie l  d e s  Z u s a t z e s  v o n  S i l i z iu m  g e z e ig t  w e r d e n .  Abb. 2 z e ig t  
d ie  A e n d e r u n g  d e r  H ä r t e  u n d  K o e r z i t i v k r a f t  b e i  S t a h l  m i t  
0 ,0 5  ° 0 C  b e i  v e r s c h i e d e n e m  S i l i z iu m g e h a l t .  M it  d e m  Z u s a t z  d e s  
S i l i z iu m s  t r i t t  e in e  Z w e i te i lu n g  d e r  A n la ß w i r k u n g  e in .  N e b e n  d e r  
V e r la g e r u n g  z u  h ö h e r e r  T e m p e r a t u r  t r i t t  b e i  b e id e n  E ig e n s c h a f t e n  
e in e  n e u e  E r s c h e i n u n g  b e i  4 0 0 °  a u f .  D ie  g e n a u e  D e u t u n g  d ie s e s  
b e s o n d e r e n  V o r g a n g e s  i s t  n o c h  n i c h t  b e k a n n t .

M it  d e r  U n t e r d r ü c k u n g  d e s  Z e m e n t i t e f f e k te s  s in d  n e u e  A u s 
s c h e i d u n g s w ir k u n g e n  m ö g l ic h  i n  d e n  S y s t e m e n  m i t  S o n d e r k a r 
b id e n .  A ls  e in e  s o lc h e  E r s c h e i n u n g  i s t  d ie  A n l a ß s p r ö d i g k e i t  
z u  b e t r a c h t e n .  E s  l e u c h t e t  e in ,  d a ß  s ie  g e r a d e  b e i  d e n  S y s t e m e n  
m i t  C h r o m  u n d  M a n g a n  e r f o l g t ,  w e il  h i e r  s c h o n  b e i  g e r in g e m  Z u 
s a t z  d ie  Z e m e n t i tw i r k u n g  v e r n i c h t e t  w ir d .

Z u m  S c h lu ß  s e i  n o c h  k u r z  a u f  d ie  l e t z t e n  A u s f ü h r u n g e n  v o n  
H e r r n  E i l e n d e r  e in g e g a n g e n ,  m i t  d e n e n  e r  s ic h  ü b e r  d ie  B e 
z i e h u n g e n  z w i s c h e n  d e r  m e c h a n i s c h e n  A l t e r u n g  u n d  
d e m  V e r h a l t e n  d e s  S t i c k s t o f f s  ä u ß e r t .  I c h  m ö c h te  m e in e r 
s e i t s  h e u t e  n o c h  d ie  g le ic h e n  B e d e n k e n  g e g e n  e in e  K o p p lu n g  
d ie s e r  b e id e n  V o r g ä n g e  a u f r e c h t  e r h a l t e n ,  d ie  i c h  v o r  v i e r  J a h r e n  
in  e in e m  Z u s c h r i f te n w e c h s e l  m i t  A . F  r y 1) a n g e f ü h r t  h a b e .  M e in e s  
E r a c h te n s  l ie g e n  u r s ä c h l ic h e  Z u s a m m e n h ä n g e  z w is c h e n  d ie s e n  
b e i d e n  E r s c h e i n u n g e n  n i c h t  v o r .  J e d e n f a l l s  f e h l t  b is  h e u t e  h i e r 
f ü r  e in  s c h lü s s ig e r  B e w e is , w o r a u f  H e r r  E i le n d e r  j a  a u c h  h i n 
g e  w ie s e n  h a t .  B e i  e in e r  V e r q u ic k u n g  b e id e r  E r s c h e in u n g e n  m ü ß t e  
j a  e in  S t a h l ,  d e r  k e in e  S c h w ä r z u n g s f ig u r e n  z e ig t ,  a l s o  k e in e n  
S t ic k s to f f  a u s z u s c h e id e n  v e r m a g ,  d ie  M e rk m a le  d e r  m e c h a n is c h e n  
A l te r u n g  n i c h t  z e ig e n .  D a s  i s t  a b e r  k e in e s w e g s  d e r  F a l l .  W ie  
w e it  d e r  S t i c k s t o f f  e in  K e n n z e ic h e n  i s t  f ü r  a n d e r e  V o r g ä n g e , d ie  
m it, i h m  b e z ie h u n g s m ä ß ig  v e r k n ü p f t  s e in  m ö g e n , m a g  d a h i n 
g e s te l l t  b le ib e n .

W . E i l e n d e r ,  A a c h e n :  I c h  g la u b e ,  d a ß  w ir  H e r r n  K ö s t e r  
f ü r  s e in e  E r ö r t e r u n g e n  ü b e r  d ie  V o rg ä n g e  in  a u s h ä r t u n g s f ä h i g e n  
le g ie r t e n  S t ä h l e n  n u r  d a n k b a r  s e in  k ö n n e n .  W i r  h a b e n  u n s  a b 
s ic h t l i c h  m i t  d e r a r t i g e n  F r a g e n  n i c h t  b e s c h ä f t i g t ,  d a  s ie  ü b e r  d e n  
R a h m e n  u n d  d a s  Z ie l  u n s e r e r  A r b e i t  h in a u s g in g e n .

A u c h  ic h  b in  d e r  A n s i c h t ,  d a ß  z w is c h e n  m e c h a n is c h e r  A l t e 
ru n g  u n d  S t ic k s to f f a u s s c h e id u n g  e in e  u n m i t t e l b a r e  K o p p lu n g  
n i c h t  a n z u n e h m e n  i s t ,  b e s o n d e r s  in s o f e r n ,  a l s  h i e r m i t  d a s  W e s e n  
d e r  m e c h a n is c h e n  A l t e r u n g  n i c h t  b e r ü h r t  u n d  e r k l ä r t  w ir d .  
A n d e r s e i t s  k a n n  a b e r  w o h l  n i c h t  i n  A b r e d e  g e s te l l t  w e r d e n ,  d a ß  
h i n s i c h t l i c h  d e r  m e c h a n is c h e n  A l te r u n g  d e s  te c h n is c h e n  E is e n s  
e in e  s e h r  in n ig e  V e r b in d u n g  m i t  d e m  S t ic k s t o f f g e h a l t  b e s t e h t  u n d  
d ie s e r ,  w e n n  a u c h  n i c h t  a u s s c h l i e ß l i c h  s o  d o c h  a l s  H a u p t t r ä g e r  
d e r  m e c h a n is c h e n  A l te r u n g  i n  u n s e r e n  t e c h n is c h e n  S t ä h l e n  a n 
z u s p r e c h e n  i s t .

Ueber das Einwalzen von Rohren, unter besonderer Berücksichti
gung der Frage der Rundrisse in den Einwalzstellen von Siederohren.

D e r  R o h r w a lz w e r k e r  i s t  e s  g e w o h n t ,  d a ß  s e in e  R o h r e  u n d  d e r  
d a f ü r  v e r w e n d e te  W e r k s t o f f  f ü r  a l l e  M ä n g e l ,  d ie  s ic h  a n  E i n  w a lz  - 
v e r b i n d u n g e n  z e ig e n , v e r a n t w o r t l i c h  g e m a c h t  w e r d e n .  W ie  a u f  
m a n c h e n  a n d e r e n  G e b ie te n  d e r  W e r k s t o f f k u n d e ,  s i n d  a u c h  h i e r  
d ie  K la g e n  s e l t e n e r  g e w o rd e n ,  s e i t  e s  g e f a n g e n  i s t ,  d a s  W e s e n , 
d ie  G e s e tz m ö g l i c h k e i t e n  u n d  d ie  F e h le r m ö g l i c h k e i t e n  d e r  W a lz 
v e r b i n d u n g e n  k la r z u le g e n  u n d  a l s  e in e  im  w e s e n t l ic h e n  m e c h a n i 
s c h e  A n g e le g e n h e i t
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A b b ild u n g  1. E in r ic h tu n g  z u r  B ieg eseh w in g u n g s- 

p rü fu n g  g a n z e r  R o h re  in  ih re r  E in w alzste lle -

h e r a u s z u s t  e i le n .  E i n e  
L ü c k e  b i l d e t e n  b is  v o r  
n i c h t  l a n g e r  Z e i t  e ig e n 
a r t i g e  R u n d r i s s e  in  
d e n  E in w a lz s te l l e n ,  d ie  
z u s a m m e n f a l le n d  m i t  
d e r  E i n f ü h r u n g  h o c h 
e l a s t i s c h e r  F e u e r u n 
g e n  g e h ä u f t  a u f t r a t e n  
u n d  a n  m a n c h e n  S te l 
le n  e in e n  g e o r d n e t e n  
K e s s e lb e t r i e b  b e in a h e  
u n m ö g l ic h  m a c h te n .
A u c h  d ie s e r  F e h le r  
i s t  j e t z t  d u r c h  e in e  
e i n g e h e n d e  U n t e r s u 
c h u n g  v o n  W i l h e l m  
R u t t m a n n 3) a u f g e 
k l ä r t  u n d  ü b e r z e u g e n d  
a l s  e in e  in  d e r  H a u p t 
s a c h e  k e s s e lb a u te c h n i s c h e  F r a g e  g e k e n n z e ic h n e t  w o r d e n .  D a s  
W e s e n t l i c h e  a u s  d e n  E r g e b n i s s e n  d ie s e r  U n te r s u c h u n g  i s t  s c h o n  
v o n  E .  L u p b e r g e r  a n  d ie s e r  S te l l e  m i t g e t e i l t  w o r d e n 3). E s  h a n 
d e l t  s ic h  b e i  d e n  R u n d r i s s e n  u m  D a u e r b r ü c h e ,  d ie  u n t e r  
d e m  E i n f lu ß  w e c h s e ln d e r ,  d u r c h  s c h w a n k e n d e  u n d  e in s e i t ig e  
W ä r m e b e a u f s c h la g u n g  v e r u r s a c h t e r  B ie g e b e a n s p r u c h u n g e n  i n  d e n  
E i n w a lz s te l l e n  e n t s t e h e n  u n d  d e r e n  A u f t r e t e n  v o n  d e n  E in w a lz -  
b e d in g u n g e n ,  b e s o n d e r s  v o n  S p ie l  'u n d  H a f t a u f w e i tu n g ,  a b e r  
a u c h  v o n  d e r  W a l z a r t  a b h ä n g ig  i s t .

A u s  d e r  j e t z t  v o l l s t ä n d ig  v o r l i e g e n d e n  A r b e i t  s o l l  e r g ä n z e n d  
n o c h  f o lg e n d e s  n a c h g e t r a g e n  w e r d e n .  A 6 ö . 1 z e ig t  z u n ä c h s t  d ie  
P r ü f e in r i c h tu n g ,  a u f  d e r  e s  g e lu n g e n  i s t ,  d ie  R u n d r i s s e  k ü n s t l i c h  
z u  e r z e u g e n  u n d  d a m i t  d e n  N a c h w e is  ih r e s  D a u e r b r u c h c h a r a k t e r s  
z u  e r b r i n g e n .  E s  i s t  e in e  e in f a c h e  S c h w in g u n g s a n la g e ,  b e i  d e r  
d a s  u n t e n  f e s t  e i n g e s p a n n te  R o h r  d u r c h  u m l a u f e n d e ,  a m  f r e ie n  
E n d e  e x z e n t r i s c h  a n g e o r d n e t e  M a s s e n  z u m  S c h w in g e n  v e r a n l a ß t  
w i r d .  F e s tg e s t e l l t  w u r d e  d ie  B ie g e b e a n s p r u c h u n g ,  d ie  b e i  15  M i l l .

3) V g l. A r c h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  3  (1 9 2 9  3 0 )  S . 6 5 7  5 8  ( W e r k -  
s to f f a u s s c h .  1 6 2 .)

3) T r .= 3 n g . - D i s s e r t a t i o n  T e c h n .  H o c h s c h u le  D a r m s t a d t  1 9 3 3 .
3) S t a h l  u .  E i s e n  5 3  (1 9 3 3 )  S . 1 0 5 9  6 0  ( M a s c h .-A u s s c h .  5 0 ) .
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L a s tw e c h s e ln  o h n e  B r u c h  e r t r a g e n  w e r d e n  k a n n .  I n  Abb. 2 s in d  
d ie  a u f  d ie s e  W e is e  e r m i t t e l t e n  D a u e r f e s t i g k e i t s w e r t e  d e r  
W a l z v e r b i n d u n g e n  i n  A b h ä n g i g k e i t  v o n  d e r  H a f t 
a u f w e i t u n g  u n d  d e m  S p i e l  d e r  R o h r e  v o r  d e m  E in w a lz e n  
z u s a m m e n g e s te l l t .  D ie  g r ö ß te  S c h w in g u n g s f e s t ig k e i t  w u r d e  b e i 
e in e m  R o h r s p ie l  v o n  0 ,8  b is  0 ,9  %  u n d  e in e r  H a f ta u f w e i tu n g  
v o n  0 ,7  b is  1 ,2  %  e r z ie l t .  F a s t  g e n a u  d ie  g le ic h e  H a f ta u f w e i tu n g  
h a t  s ic h  s c h o n  f r ü h e r  b e i  E in w a lz v e r s u c h e n  im  H in b l i c k  a u f  
H a f t f e s t i g k e i t ,  D ic h t ig k e i t  u n d  F o r m ä n d e r u n g  v o n  R o h r  u n d  
P l a t t e  a l s  d ie  g ü n s t ig s te  e r w ie s e n 1). B e i p r a k t i s c h e n  E i n w a l 
z u n g e n  w ir d  m a n  a l le r d in g s  d ie  H a f ta u f w e i tu n g  m i t  R ü c k s ic h t  
a u f  a n d e r e  E in f lü s s e  im  a l lg e m e in e n  e tw a s  g r ö ß e r  w ä h le n  m ü s s e n 2) 
u n d  d ie  d a m i t  v e r b u n d e n e ,  d o c h  n i c h t  s e h r  e r h e b l ic h e  E in b u ß e  
a n  D a u e r f e s t i g k e i t  u n b e s o r g t  in  K a u f  n e h m e n .  E s  i s t  n o tw e n d ig ,  
h ie r a u f  a u s d r ü c k l ic h  h in z u w e is e n ,  w e il  m a n  a n n e h m 'e n  k a n n ,  
d a ß  e in  g r o ß e r  T e i l  d e r  b e im  E in w a lz e n  h ie r  u n d  d o r t  a u f g e t r e 
te n e n  S c h w ie r ig k e i te n  d a r a u f  z u r ü c k z u f ü h r e n  i s t ,  d a ß  e in e  b e 
s t im m te  H a f t a u f w e i tu n g  v o r g e s c h r ie b e n  w o r d e n  w a r ,  d ie  s ic h  
f ü r  d a s  D ic h t h a l t e n  b e i  d e m  v e r h ä l tn i s m ä ß ig  h o h e n  g e s e tz l ic h e n  
P r o b e d r u c k  a l s  u n g e n ü g e n d  e rw ie s .

D ie  W e r t e  d e r  Abb. 2 g e l t e n  f ü r  d a s  V e r h a l t e n  e in e s  ü b l ic h e n  
w e ic h e n  K e s s e l r o h r s  n a c h  d e m  E in w a lz e n  in  h a r t e  R o h r p l a t t e n  
v o n  e t w a  5 0  k g / m m 2 Z u g f e s t ig k e i t .  W e n n  L e i tu n g s w a s s e r  o d e r  
N a t r o n l a u g e  in  d a s  R o h r  e in g e f ü l l t  w u r d e ,  e rg a b  s ic h , w ie  z u  
e r w a r te n ,  e in  A b f a l l  d e r  D a u e r f e s t i g k e i t ,  g le ic h z e i t ig  a b e r  a u c h  
e in e  n o c h  b e s s e r e  U e b e r e in s t im m u n g  im  A u s s e h e n  d e r  B r ü c h e  
m i t  d e n  in  K e s s e ln  e n t s t a n d e n e n  R u n d r is s e n ,  e in  B e w e is , d a ß  d ie  
k o r r o d ie r e n d e  W i r k u n g  d e s  K e s s e lw a s s e rs  in  d e r  P r a x is  e in e  R o lle  
s p ie l t .  W ie  v o n  R u t t m a n n  w e i t e r  n a c h g e w ie s e n  w o rd e n  is t ,  f in d e t  
im  K e s s e l  u n t e r  g ü n s t ig e n  U m s tä n d e n  e in  s tä n d ig e s  K ip p e n  d e s  
R o h r e s  in  d e r  E in w a lz s te l l e  s t a t t ,  w o d u r c h  d a s  E i n d r in g e n  v o n  
K e s s e lw a s s e r  in  d e n  W a lz r i t z  e r m ö g l ic h t  w ir d .  D ie  V e rw e n d u n g  
v o n  P l a t t e n ,  d e r e n  S t r e c k g r e n z e  (2 2  k g /m m 2) n ie d r ig e r  la g  a ls  
d ie  d e r  R o h r e  (2 7 ,8  k g / m m 2), e r g a b  e h e r  b e s s e re  a l s  s c h le c h te r e  
W e r t e  d e r  D a u e r f e s t i g k e i t ,  w ä h r e n d  b e i  R o h r e n  m i t  n ie d r ig e r  
S t r e c k g r e n z e ,  w ie  z u  e r w a r te n ,  e in  A b f a l l  f e s tg e s t e l l t  w u rd e .

D e r  l e t z t e  A b s c h n i t t  d e r  u m f a n g r e ic h e n  u n d  v ie ls e i t ig e n  
U n te r s u c h u n g  b e f a ß t  s ic h  a l lg e m e in  m i t  d e m  E i n f l u  ß d e r  W a l z  
b e d i n g u n g e n  a u f  d a s  V e r h a l t e n  d e r  V e r b i n d u n g e n  
u n d  d i e  m i t  d e m  E i n w a l z e n  v e r b u n d e n e n  F o r m ä n d e 
r u n g e n  v o n  R o h r  u n d  P l a t t e .  N a c h  d e m  V o rs c h lä g e  v o n
E .  S i e b e i 1) m i ß t  m a n  d e n  G r a d  d e s  E in w a lz e n s  a n  d e r  H a f t a u f 
w e i tu n g ,  d a s  i s t  d e r  B e t r a g ,  u m  d e n  d e r  I n n e n d u r c h m e s s e r  d e s

R o h r e s  n a c h  U e b e r w in d u n g  d e s  S p ie l s  n o c h  a u fg e w e i te t  w ird. 
N e u  u n d  a u c h  v o n  a n d e r e r  S e i t e 2) in z w is c h e n  b e s tä t ig t ,  is t  h ier 
d ie  F e s t s te l lu n g ,  d a ß  d ie  V e r f o r m u n g  v o n  R o h r  u n d  P la t t e  von 
d e r  A r t  d e s  E in w a lz e n s ,  d e m  W a lz d r u c k  u n d  d e r  A n zah l der 
W a lz k o p fu m lä u fe ,  in  u n e r w a r t e t  s t a r k e m  M a ß e  a b h ä n g ig  ist. 
B e i g le ic h e r  H a f ta u f w e i tu n g  u n d  u n t e r  s o n s t  g le ic h e n  V erhält- 
n is s e n  e r h ä l t  m a n , w e n n  d a s  E i n w a lz e n  m i t  h o h e m  W alzd ru ck  
v o rg e n o m m e n  w ir d ,  e in e  w e s e n t l ic h  s t ä r k e r e  A u fw e itu n g  des 
R o h r lo c h e s  a ls  b e im  E in w a lz e n  m i t  s c h w a c h e m  W a lz d ru c k  und 
e n t s p r e c h e n d  e r h ö h t e r  Z a h l  d e r  W a lz k o p f u m lä u f e .  U m g ek e h rt 
b e w i r k t  e in  s c h w a c h e r  W a lz d r u c k  z w a r  e in e  g e r in g e r e  V erfo rm ung  
d e r  P l a t t e  u n d  d a m i t  e in e  g e w is s e  S c h o n u n g  d e s  P la t te n w e rk . 
S to ffes , f ü h r t  a b e r  d u r c h  s t ä r k e r e  V e r q u e t s c h u n g  d e s  R o h rw e rk 
s to f fe s  zu  g e r in g e re r  D a u e r f e s t i g k e i t  d e r  W a lz v e rb in d u n g . Bei 
d e n  V e r s u c h e n  s in d  A b w e ic h u n g e n  in  d e r  V e r fo rm u n g  v o n  R ohr 
u n d  R o h r lo c h  f e s tg e s t e l l t  w o r d e n  b is  z u m  m e h r  a ls  Z e h n fach en , 
w o b e i a l le rd in g s  b e r ü c k s i c h t ig t  w e r d e n  m u ß ,  d a ß  d ie se  E rgebn isse  
b e i u n g e w ö h n lic h  s t a r k  v e r s c h i e d e n e n  W a lz b e d in g u n g e n  erz ie lt 
w o rd e n  s in d . I m  B e t r ie b e  b r a u c h t  m a n ,  s a c h g e m ä ß e  W e rk s ta t t 
a r b e i t  v o r a u s g e s e tz t ,  m i t  so  g r o ß e n  U n te r s c h i e d e n  n a tu rg e m ä ß  
n ic h t  zu  r e c h n e n .  A u c h  a u s  d ie s e m  G r u n d e  d ü r f t e  d ie  H a f ta u f 
w e i tu n g  ih r e  B e d e u tu n g  a l s  e in f a c h e s ,  l e i c h t  z u  b es tim m e n d e s  
W a lz m a ß  b e h a l te n ,  z u m a l  d a  d ie  U n te r s c h i e d e  in  d e r  R o h rlo c h 
a u fw e i tu n g ,  a b s o lu t  g e n o m m e n  u n d  b e z o g e n  a u f  d e n  R o h rlo c h 
d u r c h m e s s e r ,  d o c h  r e c h t  k le in  s in d .  I m m e r h in  e r h e l le n  d ie  neuen 
F e s ts te l lu n g e n  e in e  w e i t e r e  U r s a c h e  m a n c h e r  E in w a lz s c h w ie r ig 
k e i te n .

D ie  V e r m u tu n g  d e r  R o h r w a lz w e r k e r ,  d a ß  e s  m e h r  d a rau f  
a n k o m m t ,  w i e  e in g e w a lz t  w ird ,  a l s  a u f  g e r in g e  S ch w an k u n g e n  
in  d e n  F e s t ig k e i t s w e r te n  d e r  W e rk s to f f e ,  h a t  h ie r  e in e  ü b e r
ra s c h e n d e  B e s tä t ig u n g  g e f u n d e n .  B e m e r k e n s w e r t  i s t  in  diesem  
Z u s a m m e n h a n g  a u c h  d ie  A e u ß e r u n g ,  d a ß  e in e  g e r in g e  V erfo r
m u n g  d e s  R o h r lo c h s  s ic h  „ i n  k e i n e r  W e is e  b e g ü n s t ig e n d  a u f  die 
A u s b i ld u n g  v o n  S te g r i s s e n  a u s w ir k e n  k a n n “ . D ie s e  F e s ts te l lu n g  
i s t  d e s h a lb  w ic h t ig ,  w e il s ie  d e r  o f t  r e c h t  k le in l i c h  g e h a n d h a b te n  
F o r d e r u n g ,  d ie  S t r e c k g r e n z e  d e r  R o h r e  m ü s s e ,  u m  e in e  V er
fo rm u n g  d e s  P l a t t e n w e r k s to f f e s  z u  v e r m e id e n ,  u n b e d in g t  n ied riger 
s e in  a ls  d ie  d e r  P l a t t e ,  d e n  B o d e n  e n t z i e h t .  I m  G e g e n te il ,  eine 
g e r in g e  A u fw e itu n g  d e s  B o h r lo c h s  v e r m in d e r t ,  w ie  sc h o n  frü h e r 
n a c h g e w ie s e n  w o rd e n  i s t 3), d u r c h  A u s b i ld u n g  v o n  D ru ck  Vor
s p a n n u n g e n  a m  L o c h r a n d  d ie  G e f a h r ,  d a ß  T ro m m e lsc h ä d e n  
a u f  t r e t e n .  D ie se  G e f a h r  i s t  b e i  r i c h t ig e r  B e m e s s u n g  d e r  R o h r
a b s t ä n d e 2) u n d  b e i g e n ü g e n d e r  T r o m m e l w a n d s t ä r k e  p ra k t is c h  
so w ieso  a u s g e s c h lo s s e n . A u c h  d ie  T a t s a c h e ,  d a ß  e in  R o h r  m it 
h o h e r  S tr e c k g r e n z e  g e g e n  h ö h e r e n  D r u c k  d i c h t  h ä l t  a ls  R oh re  
m i t  n ie d r ig e r  S tr e c k g r e n z e ,  s p r ic h t  g e g e n  e in  k ü n s t l i c h e s  H e ra b 
d r ü c k e n  d e r  S t r e c k g re n z e ,  w a s  b e i  d e m  ü b l i c h e n  R ö h re n s ta h l 
( S t  3 5 .2 9 ) d o c h  n u r  d u r c h  e in e  V e r g r ö b e r u n g  d e s  G e fü g e s  erre ich t 
w e rd e n  k ö n n te .  E s  m u ß  w e g e n  d e r  g ä n z l ic h  v e r s c h ie d e n  g ea r
t e t e n  V e r fo rm u n g s b e d in g u n g e n  ü b e r h a u p t  s e h r  b e z w e ife lt  w erden , 
o b  d ie  S tr e c k g re n z e  f ü r  R o h r  u n d  P l a t t e  e in  b r a u c h b a r e r  V er
g le ic h s m a ß s ta b  i s t .  H ie r f ü r  i s t  d ie  Z u g f e s t ig k e i t  w ah rsc h e in lic h  
b e s s e r  g e e ig n e t ,  w ie  d e n n  a u c h  d ie  a l t e  R e g e l  ih r e  G ü lt ig k e i t  n icht 
e in g e b ü ß t  h a t ,  d a ß  d ie  F e s t i g k e i t  d e r  R o h r e  z w a r  m ö g lic h s t e tw as 
n ie d r ig e r  s e in  s o l l t e  a l s  d ie  d e r  T r o m m e l ,  d a ß  a b e r  g ro ß e  U n te r 
s c h ie d e  in  d e r  Z u g fe s t ig k e i t  v o n  R o h r  u n d  P l a t t e  n a c h  d e r  einen 
so g u t  w ie  n a c h  d e r  ä n d e r n  R i c h t u n g  v o n  U e b e l  s in d . 

________________  Karl Kreitz.

( ) M it t .  K a is . - W i l l i . - I n s t .  E i s c n f o r s c h g . .  D ü s s e id . ,  11 (1929) 
S. 1 2 3 /3 8 ; v g l .  S t a h l  u . E i s e n  4 9  (1 9 2 9 )  S . 9 5 1 .

2) S t a h l  u . E i s e n  53  (1 9 3 3 )  S . 1 2 0 5 /1 5 .
’) M it t .  K a is . - W i lh . - I n s t .  E i s c n f o r s c h g . ,  D ü s s o ld . ,  11 (1929) 

S. 2 7 9 /8 5 ;  v g l. S t a h l  u .  E i s e n  4 9  (1 9 2 9 )  S . 1805 .

D e u tsc h e r , sp r ich  d e u tsch !
U n t e r  d ie s e r  L o s u n g  g e d e n k e n  w ir ,  d e m  V o rg e h e n  d e s  

D e u ts c h e n  V e r b a n d e s  T e c h n is c h - W is s e n s c h a f t l i c h e r  V e re in e  

fo lg e n d ,  v o n  Z e i t  z u  Z e it

V o r s c h l ä g e  z u r  V e r d e u t s c h u n g  

s o lc h e r  t e c h n is c h e r  B e g r i f f s b e z e ic h n u n g e n  d e s  E i s e n h ü t t e n 

w e s e n s  z u  v e rö f f e n t l ic h e n ,  f ü r  d ie  F r e m d w ö r te r  e n tb e h r l i c h  

s in d .  A u fg a b e  u n s e r e r  L e s e r  u n d  b e s o n d e r s  u n s e r e r  M i ta r 

b e i t e r  w ir d  e s  s e in , d u r c h  d e n  G e b r a u c h  d ie s e r  V e r d e u t 

s c h u n g e n  z u r  R e i n h a l t u n g  u n d  V e r e d e lu n g  u n s e r e r  M u t t e r 

s p r a c h e  b e i z u t r a g e n .  A n r e g u n g e n  a u s  d e m  L e s e rk r e is e  s in d  

u n s  d a b e i  s e h r  w i l lk o m m e n .

W ir  b e g in n e n  m i t  d e r  B e z e ic h n u n g  

Zurichterei.
\ \  ird  k r u m m e s  W a lz g u t  d u r c h  M a s c h in e n  o d e r  v o n  

<m< g e r a d e g e m a c h t ,  s o  w ird  e s  „ g e r i c h t e t “ . D a s  i s t  d ie  
a u p t t ä t i g k e i t  d e r  Z u r i c h t e r e i ;  d a n e b e n  w o r d e n  a n  d ie se r 
i e i t s s t ä t t e  n o c h  a n d e r e  A r b e i t e n  w ie  B o h r e n ,  F rä s e n , 

-oc le n , S c h n e id e n , S ta n z e n  n s w . a u s g e f ü h r t ,  d ie  a l le  zu m  
v e r s a n d f ä h ig e n  Z u r i c h te n  d e s  W a lz g u te s  n ö t i g  s in d .

l n  Z u k u n f t  w o lle n  w ir  a l s o  s t a t t  „ a d j u s t a g e “  Z u r i c h t e r e i ,  
i , a , ”  ! P '^ f ig e m a s e h in e n “  Z u r i c h te r e i -  o d e r  ( k ü r z e r  n och ) 
R ic h te r e im a s c h in e n  s a g e n ;  d a ß  w ir  d a n n  n ie m a l s  m eh r 
„ a t  ju s  le re n  s o n d e r n  s t e t s  a u s -  o d e r  z u r i c h t e n ,  e in s te lle n  

e in ) re g i n , f e in s te l l e n  s a g e n  w e r d e n ,  i s t  s e lb s tv e r s t ä n d l i c h .
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A u s  F a c h v e r e i n e n .

Hauptversammlung des Vereins deutscher 
G ießereifachleute.

Im  R a h m e n  d e r  2 3 . H a u p tv e r s a m m lu n g  a m  2 6 . u n d  2 7 . M ai 
b e g in g  d e r  \  e r e i n  d e u t s c h e r  G i e ß e r e i f a c h l e u t e  in  B e r l in  
d ie  F e ie r  s e in e s  f ü n f u n d z w a n z i g j ä h r i g e n  B e s t e h e n s .  A m  
2 5 . M a i w a r  d ie  T a g u n g  s c h o n  m i t  e in e r  R e ih e  m e ta l lg ie ß e r e i t e c h 
n is c h e r  H o c h s c h u lv o r t r ä g e  in  d e r  T e c h n is c h e n  H o c h s c h u le  e r ö f f n e t  
w o rd e n .

D e r  V o r m i t t a g  d e s  2 6 . M a i w a r  a u s s c h l ie ß l ic h  f a c h t e c h 
n i s c h e n  V o r t r ä g e n  g e w id m e t .  A n  e r s t e r  S te l le  s p r a c h  T r . » 3 n 3- 
K . R o e s c h .  R e m s c h e id ,  ü b e r

Deutschen Temperguß als Werkstoff im Maschinen- und 
Apparatebau1).

D e r  V o r t r a g e n d e  b e h a n d e l t e  z u n ä c h s t  d ie  Z u s a m m e n s e t z u n g  
d e r  w ic h t ig s te n  T e m p e r g u ß a r t e n  a n  H a n d  d e s  M a u r e r s c h e n  G u ß 
e i s e n -S c h a u b i ld e s .  D a n n  w u r d e n  d ie  V o r g ä n g e  b e im  T e m p e r n  
e in g e h e n d  b e s p r o c h e n ,  in s b e s o n d e r e  d e r  E i n f lu ß  v o n  S c h w e fe l, 
S il iz iu m  u n d  M a n g a n  a u f  d e n  Z e m e n t i t z e r f a l l .  D a b e i  w u r d e n  
a u c h  w ic h t ig e  F e h le r e r s c h e in u n g e n  im  T e m p e r g u ß ,  v o r  a l le m  d ie  
V o rg ä n g e  b e i  d e r  S c h a l e n b i ld u n g ,  u n d  ih r e  V e r h ü tu n g s m a ß n a h m e n  
b e h a n d e l t .  D a  d a s  T e m p e r v e r f a h r e n  in f o lg e  d e r  h o h e n  T e m p e r a 
t u r  u n d  la n g e n  G lü h d a u e r  b e t r ä c h t l i c h e  K o s t e n  v e r u r s a c h t ,  h a b e n  
n e u e rd in g s  d ie  S c h n e l l t e m p e r v e r f a h r e n  g e w is s e  B e a c h tu n g  g e 
f u n d e n . S ie  g e h e n  m e is t  v o n  e in e m  W e r k s to f f  m i t  h ö h e r e m  
S iliz iu m - u n d  g e r in g e r e m  K o h le n s to f f g e h a l t  a u s .  h a b e n  s ic h  a b e r  
in  d e r  P r a x i s  n i c h t  d u r c h g e s e t z t ,  d a  d e r  R o h g u ß  g ie ß te c h n i s c h e  
S c h w ie r ig k e i te n  b e r e i t e t  u n d  d ie  S c h n e l lg lü h v e r f a h r e n  f ü r  d u r c h 
la u fe n d e  B e t r ie b e  z u  u m s tä n d l i c h  s in d .  B e s s e r e  E r f o lg e  e r z ie l t  
m a n  m i t  n e u z e i t l i c h e n  T e m p e r ö f e n ,  d ie  z w a r  k e in e  A b k ü r z u n g  
d e r  Z e i t  e r l a u b e n ,  d a f ü r  a b e r  e in e  b e t r ä c h t l i c h e  B r e n n s to f f v e r 
m in d e r u n g  h a b e n .  A b s c h l ie ß e n d  w u r d e n  d ie  F e s t ig k e i t s e i g e n 
s c h a f te n .  v o r  a l le n  D in g e n  b e i  S e h w in g u n g s b e a n s p r u c h u n g ,  so w ie  
d ie  B e a r b e i t b a r k e i t  d e r  v e r s c h i e d e n e n  T e m p e r g u ß a r t e n  n o c h  e i n 
g e h e n d  b e h a n d e l t .  D ie  W e r t e  la s s e n  e r k e n n e n ,  d a ß  d e r  T e m p e r 
g u ß  h e u t e  a u c h  a n  h o c h b e a n s p r u c h te n  S te l l e n  z u  v e r w e n d e n  i s t .  
w o v o n  d e r  A u to m o b i lb a u  b e r e i t s  w e i tg e h e n d  G e b r a u c h  g e m a c h t  h a t .

A n  z w e i te r  S te l le  s p r a c h  X t .* 3 n g -  A . V ä t h ,  M ü n c h e n ,  ü b e r  

Gußeisengattierung und Gußeiseneigenschaften2).
A u s g e h e n d  v o n  d e n  v e r s c h i e d e n e n  G e f ü g e a r t e n  d e s  G r a u 

g u s s e s ,  w u r d e  a u f  d ie  W i c h t i g k e i t  d e r  A u s b i ld u n g  v o n  e u t e k t i s c h e m  
G r a p h i t  h in g e w ie s e n  u n d  a n  H a n d  d e r  G ie ß k e i lp r o b e  d ie  A e n d e -  
r u n g  d e s  G e fü g e s  b e i  v e r s c h i e d e n e n  W a n d s t ä r k e n  g e z e ig t .  D u r c h  
d ie  A u s b i ld u n g  v o n  e u t e k t i s c h e m  G r a p h i t  w i r d  in  d ü n n e n  W a n d 
s t ä r k e n  e in e  U m k e h r  d e r  H ä r t e  e r z i e l t :  s ie  w e r d e n  w e ic h e r  a ls  
s t a r k w a n d i g e .  D ie s e  U m k e h r  d e r  H ä r t e  b i l d e t  s ic h  b e s o n d e r s  in  
k e r n r e i c h e n  G u ß s t ü c k e n  a u s .  G r ö ß e r e  W a n d s t ä r k e n  w e is e n  ü b e r  
d e n  Q u e r s c h n i t t  H ä r t e s c h w a n k u n g e n  a u f .  d ie  a u ß e r d e m  d u r c h  d e n  
Z e rfa ll  d e s  P e r l i t s  d u r c h  E i n w i r k u n g  v o n  G a s e n  v e r u r s a c h t  w e r d e n .  
G r a p h i t f o r m  u n d  G a s g e h a l t  d e r  S c h m e lz e  b e s t im m e n  L u n k e r u n g  
u n d  B e s tä n d ig k e i t  d e s  P e r l i t s .  V o n  b e s o n d e r e m  E i n f lu ß  a u f  d ie  
E ig e n s c h a f te n  d e s  e r s c h m o lz e n e n  G u ß e is e n s  i s t  d ie  H ö h e  d e s  
B r u c h z u s a tz e s ,  w o b e i  s ic h  z e ig t ,  d a ß  h a r t e  G a t t i e r u n g  d ie  L u n k e r 
n e ig u n g  h e r a b s e t z t .

I n  d e m  S c h lu ß v o r t r a g  b e r i c h t e t e  X r.* 3 > tg - C . P f a n n e n 
s c h m i d t ,  K ö ln - D e u tz ,  ü b e r

Die Schwingungsfestigkeit von Gußeisen und ihre 
Beziehung zum Aufbau und zur Oberflächenbeschaffenheit3).

D ie  J a h r z e h n t e  a l t e  A n s c h a u u n g ,  d a ß  G u ß e is e n  z w a r  in  d e r  
ä u ß e r e n  F o r m g e s t a l t u n g s m ö g l i c h k e i t  b e s o n d e r e  \  o r te i l e  h a t ,  
je d o c h  g e g e n  j e d e  m e c h a n is c h e  B e a n s p r u c h u n g ,  a u ß e r  a u f  D r u c k ,  
z u m in d e s t  u n z u v e r l ä s s i g  i s t ,  s c h e in t  la n g s a m  d u r c h  n e u z e i t 
l i c h e  g e g e n te i l ig e  F o r s c h u n g s e r g e b n is s e  a b g e lö s t  z u  w e r d e n .  V o r  
a l le m  h a b e n  d ie  A r b e i t e n  v o n  G . M e y e r s b e r g  d ie  Z u s a m m e n 
h ä n g e  v o n  B ie g e f e s t i g k e i t  u n d  D u r c h b ie g u n g  u n t e r  B e r ü c k s i c h t i 
g u n g  d e r  O b e r f lä c h e n b e s c h a f f e n h e i t  g e k l ä r t ,  w ä h r e n d  d ie  A r b e i t e n  
v o n  A . T h u m  ü b e r  d ie  D a u e r b ie g e b e a n s p r u c h u n g  r e i c h e n  A u f 
s c h lu ß  g e b e n .  A u f  G r u n d  d ie s e r  A r b e i t e n  w u r d e  e in e  R e ih e  
f e r t ig e r  G u ß s t ü c k e ,  b e s o n d e r s  s o lc h e r ,  d ie  l a n g e  J a h r e  b e f r i e d ig e n d  
g e a r b e i t e t  h a t t e n ,  a u f  ih r e  F e s t ig k e i t s e i g e n s c h a f te n  u n t e r s u c h t .  
D a b e i  w u r d e  n i c h t  n u r  d ie  E n t w i c k lu n g  d e r  W e r k s t o f f g ü t e n  a u f  
G r u n d  v e r b e s s e r t e r  s c h m e lz t e c h n is c h e r  u n d  m e ta l l u r g i s c h e r  G e 
s i c h t s p u n k t e  e r m i t t e l t ,  s o n d e r n  g le ic h z e i t ig  d e r  E i n f lu ß  d e r  O b e r 
f l ä c h e n b e s c h a f f e n h e i t  in  B e t r a c h t  g e z o g e n . D ie  E r g e b n is s e  z e ig e n ,  
d a ß  g e r a d e  b e i  h o c h w e r t i e e n  G u ß e is e n s o r te n  d u r c h  V e r f e in e r u n g

1) G ie ß e re i  21  (1 9 3 4 )  S . 2 6 4 /7 1 .
2) G ie ß e re i  2 1  (1 9 3 4 )  S . 2 1 6  2 3 .
3) G ie ß e re i  2 1  (1 9 3 4 )  S . 2 2 3 /2 8  u .  2 4 3 /4 5 .

d e r  O b e r f lä c h e n b e s c h a f f e n h e i t  b e s s e r e  S c h w in g u n g s f e s t ig k e i ts -  
w e r te  e r z i e l t  w e r d e n  k o n n te n .  W ä h r e n d  n u n  in  u n le g ie r t e n  G u ß 
e i s e n s o r te n  d a s  V e r h ä l t n i s  v o n  Z u g f e s t ig k e i t  z u  S c h w in g u n g s 
f e s t i g k e i t  j e  n a c h  G ü te g r a d  u n d  O b e r f lä c h e n b e s c h a f f e n h e i t  b is  
a u f  0 ,5  k o m m t ,  k o n n te  e in e  w e i te r e  e r h e b l ic h e  S te ig e r u n g  d u r c h  
k le in e  M e n g e n  v o n  L e g ie r u n g s e le m e n te n  e r z i e l t  w e r d e n .

A m  N a c h m i t t a g  w u r d e n  d ie  V e r s a m m lu n g s te i ln e h m e r  v o n  
d e r  S t a d t  B e r l in  im  R a t h a u s  e m p f a n g e n ,  w o  O b e r b ü r g e r m e is te r  
D r .  S a  h m  a u f  d ie  V e r b u n d e n h e i t  h in  w ie s , d ie  g e r a d e  z w is c h e n  
d e n  G ie ß e r e i f a c h le u t e n  u n d  d e r  S t a d t  B e r l in  b e s te h e .  F ü r  d ie  
G ä s te  s p r a c h  D i r e k t o r  W . B a n n e n b e r g  h e r z l ic h e  D a n k e s w o r te .  
D e r  e r s te  T a g  f a n d  s e in e n  A b s e h lu ß  in  e in e m  B e g r ü ß u n g s a b e n d ,  
d e r  d ie  T e i ln e h m e r  n o c h  la n g e  in  r e g e r  A u s s p r a c h e  z u s a m m e n h ie l t .

D ie  a m  S o n n ta g ,  d e m  2 7 . M a i, im  g r o ß e n  K r o l ls c h e n  F e s t s a a l  
a b g e h a l te n e  H a u p t v e r s a m m l u n g  w u r d e  m i t  d e m  V o r s p ie l  z u r  
O p e r  „ D ie  M e is te r s in g e r “  e in g e le i t e t .  A ls d a n n  h ie l t  d e r  V o r 
s i t z e n d e  d e s  V e re in s ,  D i r e k t o r  X ip l .* 3 l tg .  W . B a n n e n b e r g ,  
H in d e n b u r g  (O .-S .) ,  n a c h  B e g r ü ß u n g  d e r  T e i ln e h m e r  u n d  d e r  
z a h lr e ic h  e r s c h ie n e n e n  V e r t r e t e r  d e r  M in is te r ie n ,  S t a a t s b e h ö r d e n ,  
te c h n is c h e n  H o c h s c h u le n  u n d  B e r g a k a d e m ie n  so w ie  V e re in e  
u n d  V e r b ä n d e  e in e  l ä n g e r e  A n s p r a c h e ,  in  d e r  e r  d ie  E n t w i c k 
lu n g  u n d  d ie  T ä t ig k e i t  d e s  V e r e in s  w ä h r e n d  d e r  v e r f lo s s e n e n  f ü n f 
u n d z w a n z ig  J a h r e  s c h i ld e r te .  D e r  I n h a l t  d ie s e r  A n s p r a c h e  is t  
in  d e r  b e m e r k e n s w e r te n  „ F e s t s c h r i f t  z u m  f ü n f u n d z w a n z ig 
j ä h r ig e n  B e s te h e n  d e s  V e re in s  d e u t s c h e r  G ie ß e r e i f a c h le u t e "  a u s 
f ü h r l i c h  w ie d e rg e g e b e n .

A n s c h l ie ß e n d  g a b  d e r  V o r s i tz e n d e  v o n  d e m  B e s c h lu ß  d e s  V o r 
s t a n d e s  K e n n tn i s ,  a u s  A n la ß  d e s  V e r e in s ju b i lä u m s  e in e  A d o l f -  
L e d e b u r - D e n k m ü n z e  z u m  d a u e r n d e n  G e d ä c h tn i s  a n  d e n  A l t 
m e is te r  d e r  d e u t s c h e n  G ie ß te c h n ik  u n d  a n  s e in e  g r o ß e n  V e r d ie n s t e  
u m  d ie  te c h n is c h e  E n t w i c k lu n g  d e s  G ie ß e re iw e s e n s  z u  s t i f t e n .  D ie  
D e n k m ü n z e  i s t  M ä n n e r n  V o rb e h a l te n ,  d ie  s ic h  u m  d ie  G ie ß e re i
t e c h n ik  b e s o n d e r s  v e r d i e n t  g e m a c h t  h a b e n .  E r s tm a l i g  w u r d e  d ie  
D e n k m ü n z e  u n t e r  d e m  B e i f a l l  d e r  V e r s a m m lu n g  a n  K a r l  E m m e l ,  
H e m e r ,  u n d  K a r l  S i p p ,  M a n n h e im ,  v e r l ie h e n .

I m  A n s c h lu ß  d a r a n  s p r a c h  D r .  H .  A n t o i n e ,  B e r l in ,  z u  d e r  
z e i tg e m ä ß e n  F r a g e :

Gußwerbung tut not1).
D ie  W e t tb e w e r b s v e r h ä l tn i s s e  a u f  d e m  G u ß  W a re n m a r k t  

h a b e n  s ic h  in  d e r  l e t z t e n  Z e i t  d u r c h  d a s  V o r d r in g e n  a n d e r e r  W e r k 
s to f f e  u n d  d e r  S c h w e iß t e c h n ik  b e s o n d e r s  s c h w ie r ig  g e s t a l t e t .  E s  
i s t  d a h e r  f ü r  d ie  G ie ß e re i in d u s t r i e  d ie  E i n r i c h t u n g  e in e r  g e m e in 
s a m e n  B e r a tu n g s -  u n d  W e r b e s t e l l e  z u  e m p f e h le n ,  w ie  s ie  a u f  
a n d e r e n  E rz e u g u n g s g e b ie t e n  s c h o n  s e i t  l ä n g e r e r  Z e i t  m i t  b e s te m  
E r f o lg e  t ä t i g  s in d .  D a s  Z ie l e in e r  s o lc h e n  W e rb e s t e l l e  m ü ß t e  s e in , 
d e m  G u ß e r z e u g n is  d u r c h  r e in e  u n d  e h r l ic h e  A u f k lä r u n g s a r b e i t  in  
b r e i t e r  O e f f e n t l ic h k e i t  d e n  ih m  s a c h l ic h  z u s te h e n d e n  P l a t z  z u  
e r h a l t e n  u n d  d a r ü b e r  h in a u s  d u r c h  A u s n u t z u n g  a l l e r  W e rb e 
m ö g l ic h k e i te n  u n d  p la n m ä ß i g e  M a r k tb e o b a c h tu n g e n  n e u e  A b s a t z 
g e b ie te  z u  e r s c h l ie ß e n .  U m  d ie s e s  Z ie l z u  e r r e ic h e n ,  m ü s s e n  a l le  
n e u z e i t l ic h e n  A u f k lä r u n g s m i t t e l  e in g e s e tz t  w e r d e n .  E s  s o l l t e  e in e  
p la n v o l le  V o r t r a g s t ä t i g k e i t  a u f  a l le n  T a g u n g e n  u n d  F a c h v e r 
a n s t a l t u n g e n ,  e in e  r e g e  Z u s a m m e n a r b e i t  m i t  d e r  F a c h -  u n d  T a g e s 
p r e s s e  so w ie  d ie  V e r t r e t u n g  a u f  A u s s te l lu n g e n  o d e r  M esse n  u n d  e in e  
K u n d e n b e r a t u n g  f ü r  a l le  V e r b r a u c h e r k r e i s e  i n  d ie  W e g e  g e l e i t e t  
w e r d e n .  A b e r  n ic h t  n u r  d e r  E r h a l t u n g  a l l e r  b is h e r ig e n  A b s a t z 
g e b ie te ,  s o n d e r n  d e r  s tä n d i g e n  E r s c h l ie ß u n g  n e u e r  A b n e h m e rk r e is e  
m ü ß t e  d ie  A u f m e r k s a m k e i t  g e l te n .

D e n  H a u p t v o r t r a g  d e r  T a g u n g  h ie l t  P r o f e s s o r  X r .^ J t tg .
A . F r i e d r i c h ,  C la u s th a l ,  ü b e r  

Ehre und Pflichterfüllung als Grundlagen deutscher Arbeit.
N a c h  s e in e n  A u s f ü h r u n g e n  h a t  j e d e  A r b e i t  n u r  d a n n  S in n  u n d  

E r fo lg ,  w e n n  s ie  a u s  d e n  G e s e tz e n  h e r a u s  g e s c h ie h t ,  d ie  d e n  s c h a f 
f e n d e n  M e n s c h e n  in n e w o h n e n .  S o  is t  e s  v e r s t ä n d l i c h ,  d a ß  d e u t s c h e  
A r b e i t  d e m  G e s e tz  d e s  d e u t s c h e n  M e n s c h e n  u n te r w o r f e n  is t .  
J e n s e i t s  a l l e r  s a c h l ic h e n  B e r e c h n u n g  u n d  j e n s e i t s  n u r  w i r t s c h a f t 
l i c h e r  E r w ä g u n g e n  w ir d  d e s h a lb  im m e r  s t ä r k e r  z u r  G e w iß h e i t ,  
d a ß  d e u t s c h e s  A r b e i t e n  n u r  d a n n  z u m  E r f o lg  e r b l ü h e n  k a n n ,  w e n n  
in  ih m  s e lb s t  d e u t s c h e  M e n s c h e n  w a c h s e n  u n d  d ie  g e t a n e  A r b e i t  
s in n f ä l l ig e r  A u s d r u c k  d ie s e s  W a c h s e n s  u n d  R in g e n s  i s t .  D e u ts c h e  
M e n s c h e n  k ö n n e n  a b e r  n u r  w a c h s e n  u n d  s ic h  e n t f a l t e n ,  w e n n  ih r  
L e b e n  u n d  S c h a f f e n  in  d e r  R i c h t u n g  v o n  E h r e  u n d  P f l i c h t 
e r f ü l lu n g  l i e g t .  E s  b e d a r f  k e i n e r  W o r t e ,  d a ß  a u s  s o lc h  w a h r h a f t  
d e u t s c h e n  M e n s c h e n  a l le in  d e u t s c h e  A r b e i t  g e b o r e n  w e r d e n  k a n n ,  
u n d  d a ß  n u r  in  d e m  A u f  b r a c h  s o lc h e n  W  e s e n s  d e r  S ie g  u n d  S e g e n  
u n s e r e r  A r b e i t  l i e g t .  S e g e n  k a n n  a b e r  u n s e r e r  A r b e i t  n u r  w e r d e n ,  
w e n n  s ie  a u s  d e r  e c h t e n  E i n f a c h h e i t  u n d  K l a r h e i t  u n s e r e s  W e s e n s  
e n t s p r i n g t  u n d  w e n n  s ie  a u s  W e r k e n  e n t s t e h t ,  in  d e n e n  d e u t s c h e s  
W e s e n  U r s t o f f  u n d  K r a f t  i s t ,  in  d e n e n  F ü h r e r  u n d  G e f o lg s c h a f t  
a u f  d ie s e  W e is e  a l l e in  z u  a r b e i t e n  u n d  z u  s ie g e n  w is s e n .

M it  e in e m  g e m e in s a m e n  M i t t a g e s s e n  f a n d  d ie  w o h l
g e lu n g e n e  T a g u n g  e in e n  s c h ö n e n  A b s c h lu ß .

>) G ießerei 21 (1934) S. 271/75.
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P a t e n t b e r i c h t .

Vergleichende Statistik des Reichspatentamtes 
für das Jahr 1933.

N a c h  d e n  E r m i t t l u n g e n  d e s  R e i c h s p a t e n t a m t e s 1) b e l ie f  s ic h  
d ie  Z a h l  d e r  P a t e n t a n m e l d u n g e n  im  B e r i c h t s j a h r e  a u f  5 5  9 92  
g e g e n  63  4 1 4  im  J a h r e  1 9 3 2 . D ie  Z a h l  d e r  h e k a n n t g e m a c h t e n  
A n m e ld u n g e n  b e t r u g  2 4 1 2 1  (3 0  6 3 6 ) , d ie  d e r  E i n s p r ü c h e  
13  8 8 6  (1 4  6 1 3 ) , d ie  d e r  B e s c h w e r d e n  6 6 4 7  (6 8 4 2 ) . V e r s a g t  
w u r d e n  n a c h  d e r  B e k a n n tm a c h u n g  1 8 2 6  (1 8 1 5 )  P a t e n t a n m e l 
d u n g e n .  I n s g e s a m t  w u r d e n  im  J a h r e  1 9 3 3  21  7 5 5  P a t e n t e  
e r t e i l t  g e g e n  2 6  2 0 1  im  V o r ja h r e ;  d a v o n  w a r e n  19  5 6 8  (2 3  727)
H a u p t -  u n d  2 1 8 7  (2 4 7 4 )  Z u s a t z p a t e n t e .  A b g e la u fe n  w a r e n  o d e r  
s o n s t  g e l ö s c h t  w u r d e n  2 1 5 9 7  (2 7  6 2 9 ) P a t e n t e .  D ie  Z a h l  d e r  
n a c h  d e r  P a t e n t r o l l e  a m  J a h r e s s c h lu ß  i n  K r a f t  g e b l i e b e n e n  
P a t e n t e  b e t r u g  9 3  0 6 5  g e g e n  9 4  1 1 1  im  J a h r e  1 9 3 2 . D ie  G e 
b r a u c h s m u s t e r - A n m e l d u n g e n  b e l ie f e n  s ic h  im  B e r i c h t s ja h r e  
a u f  5 8  7 0 6  g e g e n  65  8 1 7  im  V o r ja h r e .  A n  W a r e n z e i c h e n -  
A n m e l d u n g e n  g in g e n  17  4 3 6  (2 0  2 7 8 ) e in .

Deutsche Patentanmeldungen.
( P a te n tb la t t  N r . 25 v o m  21. J u n i  1934.)

K l .  7 a ,  G r .  2 5 , S c h  1 0 0  7 1 9 . T a s c h e n fö rm ig e r ,  n a c h  b e id e n  
S e i te n  k ip p b a r e r  B lo c k k ip p s tu h l .  S c h lo e m a n n  A .- G . ,  D ü s s e ld o r f .

K l .  7 b ,  G r . 5 /3 0 ,  S c h  9 8  9 2 1 . W ic k e lv o r r i c h tu n g  f ü r  g e 
w a lz te  B ä n d e r .  S c h lo e m a n n  A .- G . ,  D ü s s e ld o r f .

K l .  7 b ,  G r .  1 5 /0 1 , S c h  99  6 6 0 . V e r f a h r e n  z u r  H e r s te l lu n g  
g le ic h m ä ß ig e r  w e lle n fö r m ig e r  V e r f o r m u n g e n  a n  R o h r e n .  A r t h u r  
S c h u lz e ,  B e r l in - C h a r lo t t e n b u r g .

K l .  18  b ,  G r . 1 /0 2 ,  M  1 2 0  0 3 4 . V e r f a h r e n  z u r  H e r s te l lu n g  v o n  
h o c h w e r t ig e m  S c h w e iß -  u n d  S c h w a r z k e r n t e m p e r g u ß  so w ie  v o n  
S t a h l .  J e a n  M a u c le t ,  M e ru , O ise , F r a n k r .

K l .  18  c , G r . 3 /1 5 ,  R  84  3 7 5 . V e r f a h r e n  z u m  Z e m e n t ie r e n  v o n  
E is e n -  u n d  S ta h lg e g e n s tä n d e n .  T h e  R o e ß le r  & H a ß la c h e r  C h e m i
c a l  C o m p a n y , I n c . ,  N ia g a r a  F a l l s ,  V . S t .  A .

K l .  18  c , G r . 8 /5 0 ,  V  2 7  7 5 9 . V e r f a h r e n  z u r  B e h a n d lu n g  v o n  
k a l tv e r f o r m t e n  W e r k s t ü c k e n  a u s  S t a h l  o d e r  E i s e n .  V e r e in ig te  
D e u ts c h e  M e ta l lw e rk e  A .- G . ,  Z w e ig n ie d e r la s s u n g  S ü d d e u ts c h e  
M e ta l l i n d u s t r i e ,  N ü r n b e r g .

K l .  2 1 h ,  G r .  1 8 /0 1 ,  S  3 1 6 .3 0 . I n d u k t i o n s o f e n  m i t  q u a d e r -  
o d e r  w ü r f e lfö rm ig e m  H e r d .  S ie m e n s -S c h u c k e r tw e rk e ,  A k t . - G e s . ,
B e r l in -  S i e m e n s s t a d t .

K l .  2 1 h ,  G r .  1 8 /1 5 , U  3 8 6 .3 0 . I n d u k t i o n s o f e n .  U g in e - I n f r a  
S o c . A n o n . ,  G r e n o b le  ( F r a n k r e ic h ) .

K l .  4 9 c ,  G r .  1 3 /0 1 , M  1 2 4  6 7 3 . S c h e re  m i t  v e r s c h i e b b a r e n  
M e s s e rn . M a s c h in e n fa b r ik  S a c k  G . m .  b .  H . ,  D ü s s e ld o r f - R a th .

K l .  8 4  c , G r .  2 , J  4 7  6 8 5 . S p u n d b o h le  I - f ö r m ig e n  Q u e r 
s c h n i t t s .  I l s e d e r  H ü t t e ,  P e in e .

K l .  8 4 c ,  G r .  2 , M  1 17  4 1 8 . E i s e r n e  S p u n d w a n d .  H a n s  M e i
n e m , E s s e n - B r e d e n e y .

Deutsche Reichspatente.
Kl. 7 a, Gr. 2601, Nr. 594 627, v o m  1 5 . J a n u a r  1 9 3 1 ; a u s 

g e g e b e n  a m  2 0 . M ä rz  1 9 3 4 . A m e r ik a n is c h e  P r i o r i t ä t  v o m  8 . F e 
b r u a r  1 9 3 0 . G u s t a f  L .  F i s k  i n  P i t t s b u r g h ,  V . S t .  A . Kühl- 
bett für streifenförmige Stäbe.

D ie  g e g e n lä u f ig  b e w e g te n  S tö ß e lp a a r e  a , b  b e f ö r d e r n  d ie  v o n  
d e n  L a u f ro l le n  c  k o m m e n d e n  W a lz s tä b e  in  a b g e s e t z t e r  B e w e g u n g  
ü b e r  d ie  s tu f e n f ö r m ig e  S c h r ä g b a h n  d ,  e  z u m  K ü h l b e t t  f  u n d

C

r i c h t e n  d u r c h  s t ä r k e r e s  A b s c h r ä g e n  ih r e r  O b e r f lä c h e  d ie  W a lz -  
s t ä b e  a u f ,  d ie  d u r c h  S to ß s t a n g e n  g , h  v ö l l ig  a u f g e k i p p t  u n d  w e i t e r  
b is  g e g e n  d ie  b e w e g l ic h e n  A n s c h lä g e  i  b e f ö r d e r t  w e r d e n .  D ie s e  
A n s c h lä g e  p a s s e n  s ic h  d u r c h  G e g e n g e w ic h te  k ,  S e ile  u n d  R o l l e n  
s e l b s t t ä t i g  d e m  A n w a c h s e n  d e s  P a k e t e s  v o n  b e s t i m m t e r  L ä n g e  a n  
u n d  k ö n n e n  d a n n  u n t e r  d a s  K ü h l b e t t  in  d ie  L a g e  i '  g e f ü h r t  w e r d e n .

l ) B la tt  fü r P a ten t- , M uster- u n d  Zeichenwesen 40 (1934)
S. 49 ff. —  Vgl. S tah l u. E isen  53 (1933) S. 410.

Kl. 18 c, Gr. 9ä0, Nr. 594 565, v o m  1. S e p te m b e r  1 9 2 9 ;  a u s 
g e g e b e n  a m  1 9 . M ä rz  1 9 3 4 . Z u s a t z  z u m  P a t e n t  5 5 7  2 5 4  [ v g l .  
S t a h l  u .  E i s e n  5 2  (1 9 3 2 )
S . 1 0 0 5 ]. B e n n o  S c h i l 
d e  M a s c h i n e n b a u  
A . - G .  i n  H e r s f e l d .
Fördervorrichtung.

D ie  D o p p e lg e h ä n g e  
z u m  T r a g e n  d e r  b e 
w e g lic h e n  S c h ie n e n  a  
s in d  im  V e r h ä l t n i s  z u r  

S c h u b v o r r ic h tu n g  
d e r a r t  a n g e o r d n e t ,  d a ß  
s ie  s ic h  n u r  a u f  e in e r  
u n d  d e r s e lb e n  S e i te  
ih r e r  n a t ü r l i c h e n  R u h e l a g e  s c h w in g e n d  b e w e g e n . D ie  f e s te n  
S c h ie n e n  b  w e r d e n  d u r c h  F e d e r n  c  o d e r  G e w ic h te  u n t e r  S p a n 
n u n g  g e h a l te n ,  u m  ih r e  N e ig u n g ,  s ic h  b e im  A u s d e h n e n  s e i t 
l i c h  a u s z u b ie g e n ,  m ö g l ic h s t  z u  v e r r i n g e r n .  D ie  O b e r f lä c h e n  
s o w o h l d e r  b e w e g l ic h e n  a l s  a u c h  d e r  f e s te n  T r a g 
s c h ie n e n  s in d  w e l le n fö rm ig  g e h a l t e n  u n d  d e r  A b 
s t a n d  z w is c h e n  d e n  W e l le n s c h e i te ln  i s t  g le ic h  
d e m  w a a g e r e c h te n  H u b e  d e s  F ö r d e r r a h m e n s .

Kl. 18 a, Gr. 1803, Nr. 594 614, v o m  1. M ä rz  
1 9 2 9 ; a u s g e g e b e n  a m  1 9 . M ä rz  1 9 3 4 . W i l l i a m  
H e n r y  S m i t h  i n  D e t r o i t ,  V . S t .  A . Ver

fahren zur Reduktion von Eisenerz in Mischung 
mit Kohlenstoff in innerhalb eines Ofens zwi
schen Heizkammern angeordneten schmalen Re
torten.

D a s  a u s  d e m  Z e l le n v e r s c h lu ß  a  k o m m e n d e  
G e m is c h  v o n  E is e n e r z  (v o rz u g s w e is e  E i s e n 
o x y d )  m i t  K o h le n s to f f  g e l a n g t  in  A n w e s e n 
h e i t  v o n  K o h le n o x y d  v o n  d e r  V o r w ä r m z o n e  b  
in  d ie  R e d u k t io n s z o n e  c , d ie  i n  d r e i  d u r c h  
b e s o n d e r e  W ä rm e q u e l le n  b e h e iz te  Z o n e n  d , 
e , f  u n t e r t e i l t  i s t ,  u n d  v o n  h i e r  a u s  i n  d a s  
K ü h lg e b i e t  g . D ie  R e t o r t e n  h  w e r d e n  v o n  
d e n  d u r c h  B r e n n e r  o d e r  e l e k t r i s c h e  W i d e r 
s t a n d s e i n h e i t e n  b e h e iz te n  K a m m e r n  e r w ä r m t .
D ie  e in z e ln e n  A b te i lu n g e n  d e r  R e d u k t io n s z o n e  c  
w e r d e n  a u f  e in e r  b e s t i m m t e n  T e m p e r a t u r  u n d  
K o h l e n o x y d k o n z e n t r a t i o n  g e h a l t e n ,  d a b e i  g e 
la n g t  d e r  K o h le n o x y d s t r o m  u n t e r  e tw a s  e r 
h ö h t e r  W ä r m e z u f u h r  a u s  d e r  je w e i ls  o b e r e n  
Z o n e  d  o d e r  e  in  d ie  d a r u n t e r  b e f in d l ic h e  e  
o d e r  f .  ________ _

Kl. 42 k, Gr. 25, Nr. 594 732, v o m  2 0 . J u n i  1 9 3 1 ;  a u s g e g e b e n  
a m  2 1 . M ä rz  1 9 3 4 . H o e s c h - K ö l n N e u e s s e n  A . - G .  f ü r  B e r g 
b a u  u n d  H ü t t e n b e t r i e b  i n  D o r t m u n d .  Verfahren und 
Vorrichtung zur Er
mittlung der Rollfähig- 
keit von Blechen.

D e r  P r o b e s t r e i f e n  
w i r d  m i t  im m e r  k le in e r  
w e r d e n d e m  K r ü m 
m u n g s h a lb m e s s e r  u m  
e in e n  z . B . a l s  K r e i s 
s p i r a l k ö r p e r  a u s g e b i l 
d e t e n  u n d  a u f  e in e r  
G r u n d p l a t t e  b e f e s t ig 
t e n  B ie g e k ö r p e r  g e 
r o l l t .  D e r  K r ü m m u n g s h a l b m e s s e r ,  d e r  d e m  h ie r b e i  in  d e m  P r o b e 
s t r e i f e n  e n t s t e h e n d e n  e r s t e n  K n ic k  e n t s p r i c h t ,  w i r d  a l s  M a ß  f ü r  
d ie  R o l l f ä h ig k e i t  a n g e n o m m e n .

Kl. 7 a, Gr. 1602, Nr. 594 847, v o m  3 . M a i 1 9 3 2 ;  a u s g e g e b e n  
a m  2 8 . M ä rz  1 9 3 4 . H e i n r i c h  E s s e r  i n  H i l d e n  ( R h l d . ) .  
Verfahren zur Herstellung einer Endenverdickung an Rohren in 
einem Schrägwalzwerk mit auf Zug beanspruchter Dornstange.

D a s  v o r g e lo c h te  W e r k 
s t ü c k  w ir d  v o r  d e m  F e r t i g 
w a lz e n  a m  E n d e  h u t f ö r 
m ig  e i n g e s tü lp t .  D ie  E i n 
s tü lp u n g  l e g t  s ic h  b e im  
E i n f ü h r e n  in  d a s  S c h r ä g 
w a lz w e r k  g e g e n  d a s  v o r 
d e r e  E n d e  d e s  a b g e s c h r ä g 
t e n  D o r n e s .  D a s  ü b e r  d e n  
D o r n  h in a u s r a g e n d e  S tü c k  d e s  H o h lk ö r p e r s  w i r d  d a n n  b e i m  E i n 
f a h r e n  d e s  D o r n e s  v o n  d e n  W a lz e n  e r f a ß t  u n d  a u f  d e n  ä u ß e r e n  
D u r c h m e s s e r  d e s  R o h r e s  z u s a m m e n g e d r ü c k t ,  w o d u r c h  d ie  E n d e n 
v e r d i c k u n g  d e s  R o h r e s  e n t s t e h t .
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Z e i t s c h r i f t e n -  u n d  B ü c h e r s c h a u  N r .  6 .

S  B S  b e d e u te t  B u c h a n z e ig e .  —  B u c h b e s p r e c h u n g e n  w e rd e n  in  d e r  S o n d e r a b t e i l u n g  g le ic h e n  N a m e n s  a b g e 
d r u c k t .  —  W e g e n  B e s o rg u n g  d e r  a n g e z e ig t e n  B ü c h e r  w e n d e  m a n  s ic h  a n  d e n  V e r l a g  S t a h l e i s e n  m . b .  H . ,  w e g e n  d e r  
Z e i t s c h r i f t e n a u f s ä t z e  a n  d ie  B ü c h e r e i  d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e ,  D ü s s e ld o r f ,  P o s t s c h l ie ß f a c h  6 6 4 . 
—  Z e i t s c h r i f t e n  V erzeichnis n e b s t  A b k ü r z u n g e n  s iehe  S e ite  86 39. —  E i n  •  b e d e u t e t :  A b b i ld u n g e n  in  d e r  Q u e lle . —

Allgemeines.
H e n r y  F r e e m a n :  E n g l i s h - g e r m a n  d i c t i o n a r y  f o r  m e -  

t a l l u r g i s t s  ( f e r r o n s  a n d  n o n - f e r r o u s  m e t a l l u r g y ) .  L e ip 
z ig :  O t t o  S p a n ie r .  V e r la g ,  G . m .  b .  H .  8®. —  P a r t  2 :  E n g l i s h -  
g e r m a n .  1 9 3 4 . (3 4 7  S .)  G e b .  2 5  JiJf. — V g l. S t a h l  u .  E i s e n  5 4  
(1 9 3 4 )  X r .  9 , S .  2 2 6 . S  B S

T r a n s a c t i o n s  o f  t h e  W o r l d  P o w e r  C o n f e r e n c e ,  S e e -  
t i o n a l  M e e t i n g ,  S c a n d i n a v i a  —  C o m p t e - R e n d n ,  C o n f é 
r e n c e  M o n d i a l e  d e  l ’ E n e r g i e ,  S e s s i o n  S p e c i a l  e n  S c a n 
d i n a v i e  —  G e s a m t b e r i c h t ,  W e l t k r a f t k o n f e r e n z ,  T e i l 
t a g u n g ,  S k a n d i n a v i e n  —  1 9 3 3 .  S to c k h o lm  ( 1 9 ) :  S v e n s k a  
X a t i o n a lk o m m i t t é n  f o r  V ä r ld s k r a f tk o n f e r e n s e r .  8®. B d .  1 7 , g e b .  
1 7 5  ( s c h w e d .)  K r .  —  V o l.  2 .  (7 0 2  S .) .  —  V o l. 3 .  (3 3 6  S .)  —  V o l.  4 . 
(6 1 5  S .)  —  V o l.  7 . (2 9 4  S .)  —  V g l.  S t a h l  u .  E i s e n  5 3  (1 9 3 3 )  
S . 8 8 7 /9 1 . S  B S

D i e  R e i c h s g e m e i n s c h a f t  d e r  t e c h n i s c h - w i s s e n 
s c h a f t l i c h e n  A r b e i t  u n d  i h r e  A r b e i t s t a g u n g :  T e c h 
n i s c h e  A r b e i t  —  n a t i o n a l e  W i r t s c h a f t .  A p r i l  1 9 3 4 . (M it 
z a h l r .  A b b . )  B e r l in  ( V W  7 ) :  V D I - V e r la g ,  G . m .  b .  H . ,  (1 9 3 4 ) . 
(2  B l . ,  1 28  S .)  8®. 1 ,5 0  JLK. —  X a c h  k u r z e n  D a r le g u n g e n  v o n  
î t . * 3 i t g .  H .  S c h u l t  u n d  P r o f .  D r .  G . G a r b o tz  ü b e r  d ie  Z ie le  d e r  
R e ic h s g e m e in s c h a f t  b r i n g t  d ie  S c h r i f t  z u n ä c h s t  e i n e n  z u s a m m e n 
f a s s e n d e n  B e r i c h t  ü b e r  d e n  V e r la u f  d e r  T a g u n g  u n d  g ib t  d a n n  
d ie  A n s p r a c h e n  u n d  V o r t r ä g e  w ie d e r ,  d ie  d a b e i  g e h a l t e n  w o r d e n  
s in d  —  v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  X r .  1 9 , S . 4 7 6  7 7 . -—  
B e m e r k u n g e n  ü b e r  d e n  W id e r h a l l ,  d e n  d ie  T a g u n g  i n  d e r  P r e s s e  
g e f u n d e n  h a t ,  b e s c h l ie ß e n  d e n  B e r i c h t .  A ls  A n h a n g  s in d  A n g a b e n  
ü b e r  d ie  O r g a n is a t io n  d e r  V e re in e ,  d ie  d e r  R e ic h s g e m e in s c h a f t  
a n g e h ö re n ,  a b g e d r u c k t .  S  B S

A b h a n d l u n g e n  a u s  d e m  I n s t i t u t  f ü r  M e t a l l h ü t t e n 
w e s e n  u n d  E l e k t r o m e t a l l u r g i e  d e r  T e c h n i s c h e n  H o c h 
s c h u l e  A a c h e n .  B e g r ü n d e t  v o n  W i lh e lm  B o r c h e r s .  X e u e  F o lg e ,  
h r s g .  v o n  P a u l  R ö n tg e n .  A a c h e n :  [ S e lb s tv e r la g  d e s  I n s t i t u t e s ] ,  
4 ° .  —  B d .  2 . 1 9 3 4 . ( G e t r .  S e i t e n z ä h lu n g . )  —  V g l. S t a h l u .  E i s e n  5 2  
(1 9 3 2 )  S . 8 3 8 . ~ “  S  B S

K e t t e n w e r k e  S c h l ie p e r ,  G . m .  b .  H . ,  G r ü n e  L  W e s t f . :  
1 0 0  J a h r e  S c h l i e p e r .  1 0 0 0  T o n n e n  v e r g ü t e t e  K e t t e n .  
A u s g . 1 9 3 4 . (M it  7 Z a h le n t a f .  u .  z a h l r .  A b b . )  G r ü n e  L W e s t f . :  
S e lb s tv e r la g  1 9 3 4 . (7 8  S .)  8®. —  D ie  k le in e  S c h r i f t  e n t h ä l t  i n  
ih r e m  e r s t e n  T e i l  e in e  k u r z e  G e s c h ic h t e  d e r  v e r s c h i e d e n e n  K e t t e n 
f a b r i k e n  d e r  F a m i l i e  S c h l i e p e r  u n d  v o n  w e i t e r e n  z w e i  K e t t e n -  
f a b r i k e n ,  d ie  h e u t e  i n  i h r e r  G e s a m t h e i t  z u  d e n  K e t t e n w e r k e n  
S c h lie p e r ,  G . m .  b .  H . ,  G r ü n e  i .  W . ,  v e r s c h m o lz e n  s in d .  D e r  
z w e i te  A b s c h n i t t  b e h a n d e l t  a n  H a n d  w e r k s to f f b u n d l i c h e r  U n t e r 
s u c h u n g e n  d e n  g r o ß e n  F o r t s c h r i t t ,  d e r  d u r c h  d ie  E i n f ü h r u n g  
v e r g ü t e t e r  K e t t e n  e r r e i c h t  w o r d e n  i s t .  D e r  d r i t t e  A b s c h n i t t  g ib t  
U n te r l a g e n  f ü r  d ie  B e r e c h n u n g  v o n  K e t t e n g l i e d e r n .  D ie  D r u c k 
s c h r i f t  w i r d  i n  d e m  g r o ß e n  K r e i s  d e r  K e t t e n v e r b r a u c h e r  s ic h e r  
d a n k b a r  a u f g e n o m m e n  w e r d e n .  S  B S

Geschichtliches.
B . S e i b e r t ,  G . m .  b .  H . ,  S a a r b r ü c k e n .  S t a h l h o c h b a u ,  

S t a h l b r ü c k e n b a u .  W e r k e  i n  H o m b u r g  P f a l z  u .  A s c h a f f e n b u r g /  
M a in .  D e n k s c h r i f t  z u m  5 0 jä h r ig e n  B e s te h e n ,  1. M a i 1 9 3 4 . 1 8 8 4  b is  
1 9 3 4 . ( M it  z a h l r .  T e x t a b b .  u .  1  B i l d n i s t a f .  s o w ie  e . B e i t r a g  v o n  
P r o f .  D r .  K l o e v e k o m :  D ie  G r ü n d u n g  u n d  E n t w i c k lu n g  d e s  
U n te r n e h m e n s . )  S a a r b r ü c k e n  (1 9 3 4 )  : G e b r .  H o f e r ,  A .- G .  (7 2  S .)  4®.

G u n n a r  S c h je ld e r u p :  X o r w e g i s c h e  E i s e n -  u n d  S t a h l 
e r z e u g u n g  f r ü h e r  u n d  j e t z t .  G e s c h ic h te  d e r  E i s e n -  u n d  S t a h l 
g e w in n u n g  a u f  d e r  E r d e  im  a l lg e m e in e n  u n d  i n  X o r w e g e n  im  
b e s o n d e r e n .  F r ü h e r e  B e d e u tu n g  d e r  n o r w e g is c h e n  E i s e n in d u s t r i e ,  
d ie  d u r c h  d e n  W e t tb e w e r b  d e s  K o k s h o c h o f e n s  im  A u s l a n d e  v e r 
n i c h t e t  w u r d e .  E r s t e h u n g  e in e r  n e u e n  E i s e n in d u s t r i e  in  X o r w e g e n  
in  d ie s e m  J a h r h u n d e r t  u n d  d e r e n  K e n n z e i c h n u n g .  [ T e k n .  U k e b l .  
8 1  (1 9 3 4 )  X r .  1 6 , S . 2 2 3 /2 5 .]

Grundlagen des Eisenhüttenwesens.
Angewandte Mechanik. E r i c h  S e id l ,  2 r . » 3 n g . ,  B e r l in - W e s t-  

e n d :  B r u c h -  u n d  F l i e ß f o r m e n  d e r  T e c h n i s c h e n  M e c h a n i k  
u n d  i h r e  A n w e n d u n g  a u f  G e o l o g i e  u n d  B e r g b a u .  B e r l in

( X W  7 ) :  V D I - V e r la g ,  G . m .  b .  H .  8®. —  B d .  5 .  K r ü m m u n g s -  
F o r m e n :  B i e g u n g ,  K n i c k u n g ,  F a l t u n g .  1 9 3 4 . ( A l l l ,  
2 8 0  S .)  G e b .  3 5  Ji.K, f ü r  M itg l ie d e r  d e s  V e r e in e s  d e u t s c h e r  I n 
g e n ie u r e  3 1 ,5 0  =  B =

W . K u n t z e :  U e b e r  i n n e r e  M e c h a n i k  d e r  M e t a l l e . *  
U e b e r  B e g r i f f s b e s t im m u n g  v o n  S p a n n u n g  u n d  F e s t ig k e i t .  V o r 
g ä n g e  b e im  G le i te n  im  v ie lk r i s t a l l i n e n  V e r b a n d .  W ä h r e n d  d e r  
V e r f o r m u n g  a u f t r e t e n d e  H o h ls te l l e n .  S c h e id u n g  z w is c h e n  G le i
t u n g  u n d  K o h ä s io n .  B e d e u tu n g  d e r  i n n e r e n  K o h ä s io n .  G e s e tz 
m ä ß ig k e i t  e in e r  K o h ä s io n s -  u n d  G le i tü b e r w in d u n g  im  Z u s a m m e n 
h a n g  m i t  d e r  U n g le i c h m ä ß i g k e i t  u n d  i h r e  B e d e u tu n g  f ü r  d ie  
E i g e n s c h a f ts b e g r i f f e .  A llg e m e in e  B e z ie h u n g e n  d e r  m e c h a n is c h e n  
V o rg ä n g e  z u  d e n  V e r g ü tu n g s e r s c h e in u n g e n .  [Z . M e ta l lk d e .  2 6  
(19341  X r .  5 , S .  1 0 6 ,1 2 .]

J o s e f  M a t h a r :  B e s t i m m u n g  v o n  E i g e n s p a n n u n g e n  
d u r c h  M e s s u n g e n  v o n  B o h r l o c h v e r f o r m u n g e n . *  W e g e n  
d e s  I n h a l t s  v g l .  A r c h .  E i s e n h ü t t e n  w e s . 6  ! 1 932  3 3 ) S . 2 7 7  81  
(W e r k s to f f a u s s c h .  2 0 2 ) . W e i te r e  E r g e b n is s e  ü b e r  S p a n n u n g e n  i n  
G u ß e is e n r a h m e n  u n d  g e s c h w e iß t e n  B o g e n . [ T r a n s .  A m e r .  S o e . 
m e c h . E n g r . ,  I r o n  a n d  S te e l ,  5 6  (1 9 3 4 )  X r .  4 . IS - 5 6 - 2 ,  S . 2 4 9  5 4 .]  

Physikalische Chemie. G e o rg  J a h n :  D i e  T h e o r i e  d e r  Z ü n d 
g e s c h w i n d i g k e i t  u n t e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e r  m o d e r n e n  
R e a k t i o n s k i n e t i k .  (M it  2 5  A b b .  u .  11  Z a h le n t a f .  im  T e x t . )  
B o m a - L e ip z ig  1 9 3 4 : R o b e r t  X o s k e .  (4  B l . ,  6 9  S .)  8®. —  K a r l s r u h e  
( T e c h n .  H o c h s c h u le ) ,  ‘J r .U jT tg .-D is s .  -—  A u c h  a l s  B u c h a u s g a b e  
u n t e r  d e m  T i t e l  „ D e r  Z ü n d v o r g a n g  i n  G a s g e m is c h e n “  e r s c h i e n e n  
b e i  R .  O ld e n b o u r g  i n  M ü n c h e n  ( P r e i s  6  JUT). 5  B S

E m i l  B a u r  u n d  R o l a n d  B r u n n e r :  U e b e r  d i e  S c h m e l z -  
f l a c h e  i m  S y s t e m  A l u m i n i u m - A l u m i n i u m o x y d - A l u m i 
n i u m k a r b i d . *  F e s t s t e l l u n g  d e r  S c h m e lz k u r v e n  in  d e n  S y s t e m e n  
A l-A L O j, A L O j- A ^ C j  u n d  A 1 ,C 3-A1 so w ie  i n  d e m  e n t s p r e c h e n d e n  
D r e i s t  o f f  S y s te m . F o lg e r u n g e n  f ü r  d ie  R e d u k t i o n  v o n  T o n e r d e  
d u r c h  K o ld e n s to f f .  [Z .  E l e k t r o c h e m .  4 0  (1 9 3 4 )  X r .  3 , S . 1 5 4  5 8 .]  

V . F i s c h e r :  E i n  Z u s t a n d s s c h a u b i l d  f ü r  D r e i s t o f f 
l e g i e r u n g e n . *  D a r s t e l l u n g  e in e s  D r e i s to f f s y s te m s  i n  r e c h t 
e c k ig e m  e b e n e n  K o o r d in a t e n s v s t e m .  [Z . M e ta l lk d e .  2 6  (1 9 3 4 )  
X r .  4 , S .  8 0  8 2 .]

Chemie. E r n s t  H .  R ie s e n f e ld ,  D r . ,  B e a m t ,  a .  o . P r o f e s s o r  a n  
d e r  U n i v e r s i t ä t  B e r l in :  L e h r b u c h  d e r  a n o r g a n i s c h e n  C h e m i e .  
M i t  9 0  A b b .  L e ip z ig :  S . H i r z e l  1 9 3 4 . ( X X I V ,  6 9 8  S .)  8®. 14 Ji.K , 
g e b .  15  JLK. 5  B S

H e n r ik  E d e n h o lm  u n d  T o r s t e n  W i d e l l :  K a t a l y t i s c h e  E i n 
w i r k u n g  v o n  S o d a  a u f  d i e  R e d u k t i o n  v o n  K o h l e n d i o x y d  
d u r c h  H o l z k o h l e . *  E i n f lu ß  v o n  K a t a l y s a t o r e n  a u f  d ie  R e a k 
t io n s g e s c h w in d ig k e i t  b e i  d e r  R e d u k t i o n  v o n  K o h le n d i o x y d  d u r c h  
H o lz k o h le .  E r ö r t e r u n g  f r ü h e r e r  U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie s e  F r a g e .  
U n te r s u c h u n g  d e s  E in f lu s s e s  v o n  S o d a  a l s  K a t a l y s a t o r  e r g a b  b e i  
u n v e r ä n d e r t e r  U m s e tz u n g  e in e  E r n i e d r ig u n g  d e r  T e m p e r a t u r  i n  
d e r  R e a k t io n s z o n e  v o n  1 5 0  b i s  200® . H in w e is  a u f  a n d e r e  K a t a -  
l v s a t o r e n ,  d ie  i n  ä h n l i c h e r  W e is e  w i r k e n .  [T V A  1 9 3 4 , X r .  2 , 
S . 2 6  3 9 .]

W i lh e lm  J a n d e r :  D e r  V e r l a u f  v o n  R e a k t i o n e n  i m  
f e s t e n  Z u s t a n d e . *  V o r g ä n g e  b e i  d e n  U m s e tz u n g e n  i m  f e s t e n  
Z u s t a n d e .  E i n f lu ß  d e r  V o r b e h a n d lu n g  d e r  r e a g i e r e n d e n  B e s t a n d 
te i l e  u n d  v o n  V e r u n r e in ig u n g e n .  S c h r i f t t u m s ü b e r s i c h t .  [A n g e w . 
C h e m . 4 7  (1 9 3 4 )  X r .  1 6 ,~ S . 2 3 5  3 8 .]

Chemische Technologie. A c h e m a - J a h r b u c h .  J g .  1 9 3 1  3 4 . 
B e r i c h t e  ü b e r  S t a n d  u n d  E n t w i c k lu n g  d e s  c h e m is c h e n  A p p a r a t e 
w e s e n s .  B e g r ü n d e t  v o n  D r .  p h i l .  J t . ^ / s t t g .  ( r .  f). M a v  B ü c h n e r .  
H r s g .  u n t e r  M i tw i r k u n g  v o n  F a c h g e n o s s e n  a u s  W is s e n s c h a f t  u n d  
T e c h n ik  v o n  d e r  „ D e e h e m a “ . (M it  z a h l r .  A b b . )  S e e lz e  b e i  H a n 
n o v e r  u n d  B e r l i n :  D e e h e m a  =  D e u ts c h e  G e s e l l s c h a f t  f ü r  c h e 
m is c h e s  A p p a r a te w e s e n ,  e . V . ,  1 9 3 4 . (2 3 6  S .)  8®. 10  JI.K. S  B 5

Bergbau.
Allgemeines. J o h a n  A n k e r  u n d  E i n a r  S v e r d r u p :  D i e  K o h 

l e n g r u b e n  X o r w e g e n s  u n d  d i e  V e r s o r g u n g  d e s  L a n d e s  
m i t  K o h l e .  E n t w i c k lu n g  d e r  G r u b e n b e t r i e b e :  i h r  h e u t ig e r  S t a n d  
u n d  i h r e  L e i s tu n g s f ä h ig k e i t .  E r ö r t e r u n g  d e r  F r a g e  d e r  V e r 
s o r g u n g  X o r w e g e n s  m i t  e ig e n e r  K o h le .  [ T e k n .  U k e b L  8 1  (1 9 3 4 )  
X r .  4 7 ,  S . 2 4 8  5 1 .]

Beziehen Sie für Karteizwecke die vom Verlag Stahleisen m. b. H. unter dem Titel „Centralblatt der Hütten und W alzwerke“ 1 
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  d e r  Z e i t s e h r i f t e n s e h a u .
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Aufbereitung und Brikettierung.
Kohlen. K . G r o p p e l :  S t e i n k o h l e n a u f b e r e i t u n g  m i t  

S c h w e r f l ü s s i g k e i t  n a c h  d e m  V e r f a h r e n  S o p h i a -  J a c o b a . *  
G r u n d la g e n  d e s  V e r f a h r e n s .  V o lu m e n -  u n d  G e w ic h t s in h a l t e  in  
T o n -  u n d  B a r y t - S c h w e r f lü s s ig k e i te n  u n d  d e r e n  V i s k o s i tä t .  A u s 
b i l d u n g  d e r  S c h w im m -  u n d  S in k k a s t e n .  A r b e i t s g a n g  d e r  S c h w e r 
f lü s s ig k e i t s a u f b e r e i tu n g .  K r e i s la u f  u n d  R ü c k g e w in n u n g  d e r  
F lü s s i g k e i t .  W a s c h k o s t e n  u n d  A u f b e r e i tu n g s e r g e b n is s e .  [G lü c k 
a u f  7 0  (1 9 3 4 )  N r .  1 9 , S . 4 2 9 /3 5 .]

Hartzerkleinerung. J o h n  G ro s s :  F o r t s c h r i t t e  i n  d e r  
E x p l o s i o n s z e r k l e i n e r u n g  v o n  E r z e n .  V e r s u c h e  ü b e r  d e n  
E i n f lu ß  d e s  D r u c k s  u n d  d e s  E in s a tz g e w ic h te s .  B e s c h re ib u n g  
e in e r  M a s c h in e  f ü r  d ie  E x p lo s io n s z e r k le in e r u n g .  [ B u r .  M in e s  R e p .  
I n v e s t i g a t i o n s  1 9 3 4 , N r .  3 2 2 3 , S . 1 9 /3 2 ;  n a c h  C h e m . A b s t r .  28  
(1 9 3 4 )  N r .  8 , S . 2 3 0 5 /0 6 .]

Nasse Aufbereitung, Schwimmaufbereitung. F .  L .  K ü h lw e in :  
F u s i t a b s c h e i d u n g  d u r c h  s e l e k t i v e  K o h l e n f l o t a t i o n . *  
N o tw e n d ig k e i t  u n d  b is h e r ig e  E n t w i c k lu n g  d e r  s e le k t iv e n  K o h le n 
f lo t a t i o n .  D u r c h f ü h r u n g  d e r  V e r s u c h s r e ih e n  n a c h  d e m  E k o f -  
V e r f a h r e n .  A u f b e r e i tu n g s e r f o lg e  d e r  F lo ta t io n s v e r s u c h e .  K o h le -  
p e t r o g r a p h is c h e  G e fü g e z u s a m m e n s e tz u n g  d e r  A u f b e r e i t u n g s 
e r z e u g n is s e .  [ G lü c k a u f  70  (1 9 3 4 )  N r .  1 1 , S . 2 4 5 /5 2 ;  N r .  1 2 , 
S . 2 7 5 /7 7 .]

Elektromagnetische Aufbereitung. Y u j i  S a i t o :  E i n  n e u e s  
V e r f a h r e n  z u r  m a g n e t i s c h e n  A n r e i c h e r u n g  v o n  T i t a n 
e i s e n s a n d e n .  [K in z o k u  n o  K e n k y u  11  (1 9 3 4 )  N r .  4 , S . 1 7 5 /9 2 .]

Erze und Zuschläge.
Kalk, Kalkstein. E r n s t  B a u m g a r tn e r :  V e r w e n d u n g  v o n  

g e b r a n n t e m  K a l k s t e i n  a l s  Z u s c h l a g  i m  H o c h o f e n . *  
[ S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  N r .  2 1 , S . 5 0 9 /1 2 .]

Flußspat. F r .  M e d e n b a c h , ®r.»^ng., D ip lo m -B e r g in g e n ie u r  
z u  W e i lb u r g :  D e r  F l u ß s p a t .  V o r k o m m e n , G e w in n u n g , V e r 
a r b e i tu n g  u n d  w i r t s c h a f t l i c h e  B e d e u tu n g .  M it  30  A b b .  u .  69  
Z a h le n t a f .  im  T e x t .  W e i lb u r g : M in e ra l-G e s e l ls c h a f t  m . b . H .  1 9 3 4 . 
( V I I I ,  2 4 8  S .)  8°. 8 JIJi. [ B e r i c h t ig u n g  d e r  P r e i s a n g a b e  in  
S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  N r .  1 7 , S . 4 2 1 .]  =  B =

Brennstoffe,
Steinkohle. K . B u n t e :  E n t g a s u n g s w e r t  v o n  G a s -  u n d  

K o k s k o h l e n . *  R e c h n e r is c h e  E r m i t t l u n g  d e s  E in f lu s s e s  d e s  
A s c h e g e h a l te s  a u f  d ie  V e r k o k u n g s k o s t e n .  V e rk o k u n g s w ä rm e  u n d  
S c h ü t t g e w ic h t  b e i  v e r s c h ie d e n e m  W a s s e r g e h a l t  d e r  K o h le .  
S a u e r s to f f a u f n a h m e  u n d  A l te r u n g  v e r s c h i e d e n e r  K o h le n  d u r c h  
L a g e r u n g .  V e r g le ic h e n d e  E r r e c h n u n g  d e s  K o h le w e r te s  a u s  d e n  
V e r k o k u n g s e r z e u g n is s e n .  E r z e u g u n g s k o s t e n  u n d  K o s t e n v e r h ä l t 
n is  v o n  S te in k o h le n g a s  u n d  W a s s e r g a s  in  A b h ä n g ig k e i t  v o m  
K o k s p r e is .  [G a s -  u .  W a s s e r f a c h  77  (1 9 3 4 )  N r .  1 8 , S . 2 7 3 /7 7 .]  

Koks. B e r n h a r d  N e u m a n n ,  W i lh e lm  G ro ß , L e o  K r e m s e r  u n d  
J ü r g e n  S c h m i d t :  D a s  s p e z i f i s c h e  G e w i c h t  d e s  K o k s e s  i n  
A b h ä n g i g k e i t  v o n  d e r  K o r n g r ö ß e . *  B e s t im m u n g  d e r  D ic h te  
m i t  d e m  V a k u u m p y k n o m e te r  u n d  d e m  V o lu m e n o m e te r .  V o r 
b e h a n d lu n g  d e r  z u  u n te r s u c h e n d e n  S to f fe .  V e rs u c h s e rg e b n is s e .  
M ik ro s k o p is c h e  U n te r s u c h u n g .  E i n f lu ß  d e r  K o r n g r ö ß e .  [B re n n -  
s to f f -C h e m . 1 5  (1 9 3 4 )  N r .  9 , S . 1 6 1 /6 5 .]

Kohlenstaub. T h .  S c h r ö d e r :  A u f b a u  u n d  E n t w i c k l u n g  
d e r  R e s o l u t o r m ü h l e . *  [ A E G - M i t t .  1 9 3 4 , N r .  5 , S . 1 6 7 /7 1 .]  

W asser- und Mischgas. W . H e c k e i :  W a s s e r g a s e r z e u g u n g  
i m  K o k s o f e n . *  B e s c h r e ib u n g  d e r  W a s s e rg a s g e w in n u n g  in  
K o k s ö f e n  n a c h  B a u a r t  C . O t to  u n d  C o ll in . A rb e i t s w e is e  u n d  
e r z i e l t e  G a s z u s a m m e n s e tz u n g .  L e is tu n g  u n d  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  
m i t  Z a h le n a n g a b e n .  [ M it t .  F o r s c h . - A n s t .  G u te h o f f n u n g s h ü t t e -  
K o n z e r n  3  (1 9 3 4 )  N r .  1 , S . 1 6 /1 8 .]

Koksofengas. W a l te r  B a u k lo h  u n d  R o b e r t  M ü lle r :  U e b e r  
d e n  E i n f l u ß  d e s  K a m m e r b a u s t o f f s  u n d  d e r  V o r w ä r 
m u n g s t e m p e r a t u r  a u f  d i e  Z e r s e t z u n g  v o n  L e u c h t g a s . *  
[ S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  N r .  1 9 , S . 4 7 1 /7 2 .]

Veredelung der Brennstoffe.
Allgemeines. F .  M u h le r t ,  D r . ,  G ö t t i n g e n :  D e r  K o h l e n 

s t i c k s t o f f .  S e in e  H e r k u n f t ,  s e in  V e r h a l t e n  b e i  d e r  V e rs c h w e lu n g , 
V e r k o k u n g  u n d  V e r g a s u n g  d e r  K o h le n  u n d  d e s  T o r f e s ,  s e in e  V e r 
w e r tu n g  z u r  G e w in n u n g  v o n  A m m o n ia k -  u n d  C y a n v e r b in d u n g e n  
u n d  s e in e  B e d e u tu n g  in  d e r  S t ic k s t o f f w i r t s c h a f t  d e r  W e l t .  M it 
4 0  A b b .  u .  37  Z a h le n t a f .  H a l l e  ( S a a l e ) :  W i lh e lm  K n a p p  1 9 3 4 . 
( I V ,  1 6 5  S .)  8». 1 3 ,5 0  J lJ l, g e b .  1 4 ,7 5 JU l. ( K o h le ,  K o k s ,  T e e r . 
H r s g .  v o n  T ) r .* 5 n g . J .  G w o s d z .  B d .  3 2 .)  S  B S

Kokereibetrieb. K a r l  B u n t e  u n d  H a n s  L ö h r :  D a s  E r 
w e i c h u n g  s v e r h a l t e n  v o n  K o h l e n  u n d  K o h l e n m i s c h u n g e n  
u n d  s e i n  E i n f l u ß  a u f  d i e  K o k s e i g e n s c h a f t e n ,  i n s b e s o n 
d e r e  a u f  d i e  K o k s f e s t i g k e i t . *  V e r h a l t e n  d e r  K o h le  in  d e r  
p la s t i s c h e n  Z o n e  u n d  V e r f a h r e n  z u  s e in e r  B e s t im m u n g .  B e 
s c h r e ib u n g  d e r  a n g e w a n d t e n  E i n r i c h t u n g  u n d  ih r e r  A r b e i t s w e is e  
E i n f lu ß  d e r  S tr ö m u n g s g e s c h w in d ig k e i t ,  d e r  K ö r n u n g  u n d  d e s

D ru c k e s .  U n t e r s u c h u n g  ü b e r  d ie  A b h ä n g ig k e i t  d e r  B i ld s a m k e i ts 
k u r v e n  v o n  d e r  A n h e iz g e s c h w in d ig k e i t  u n d  d e r  A l te r u n g  d e r  
K o h le .  U n te r s u c h u n g  v o n  E i n z e l k o h le n  u n d  K o h le n g e m is c h e n  
m i t  a u s f ü h r l i c h e n  Z a h le n a n g a b e n .  Z e ic h n e r i s c h e  A u s w e r tu n g  d e r  
E r g e b n is s e  d e r  V e r s u c h s r e ih e n .  A b h ä n g ig k e i t  e i n e r  g u t e n  V e r
k o k u n g  v o n  d e r  L ä n g e  d e r  S c h m e lz z o n e , d e r  P l a s t i z i t ä t  u n d  ih r e r  
E n t w i c k lu n g  so w ie  d e r  W i e d e r e r s t a r r u n g s d a u e r .  [G a s -  u .  W a s s e r 
f a c h  77  (1 9 3 4 )  N r .  1 6 , S . 2 4 2 /4 7 ;  N r .  1 7 , S . 2 6 1 /6 9 .]

H e in r i c h  K ö p p e r s :  S t e i n k o h l e n v e r e d e l u n g  u n d  T r e i b 
s t o f  f p r o b l e m e . *  D e c k u n g s m ö g l ic h k e i t  f ü r  d e n  d e u t s c h e n  K r a f t 
s to f f v e r b r a u c h .  T r e ib s to f f g e w in n u n g  a u s  K o h le  n a c h  d e m  C a r 
b o l u x -  o d e r  K o p p e r s k o h l e - V e r f a h r e n .  E i g e n s c h a f t e n  d e r  
e n t f a l l e n d e n  K o p p e r s k o h le  im  V e rg le ic h  z u  a n d e r e n  B r e n n s to f f e n  
u n d  ih r e  A b h ä n g ig k e i t  v o n  d e r  A u s g a n g s k o h le .  K u r z e  B e s c h re i
b u n g  d e r  K o k s o f e n a n la g e  i n  B r u a y .  [ W e r f t  R e e d .  H a f e n  15  
(1 9 3 4 )  N r .  9 , S . 1 0 8 /1 0 .]

V e r k o k u n g .  I V . :  A . P a r k e r ,  H .  K e r r  u n d  C . B . M a r s o n :  
E i n f l u ß  v e r s c h i e d e n e r  U m s t ä n d e  a u f  d i e  E n t z ü n d u n g s 
t e m p e r a t u r ,  d i e  R e a k t i o n s f ä h i g k e i t  u n d  d a s  G e f ü g e  
v o n  K o k s .  V . :  H .  K e r r  u n d  C . B . M a r s o n :  T e m p e r a t u r ,  
K o r n g r ö ß e  d e r  K o h l e ,  V e r m i s c h e n  m i t  a n o r g a n i s c h e n  
B e s t a n d t e i l e n  m i t  E r g ä n z u n g e n  v o n  F .  J .  D e n t ,  W . H . 
B la c k b u r n  u n d  A . H .  K e l ly .  [ T r a n s .  I n s t .  G a s  E n g r s .  7 8  (1 9 2 8 /2 9 )  
S . 2 4 0 /4 8  u .  2 4 9 /5 1 ;  79  (1 9 2 9 /3 0 )  S . 5 0 /1 0 3 ;  S . 1 0 4 /1 9 ;  S . 1 2 0 /5 5 ; 
n a c h  C h e m . A b s t r .  2 8  (1 9 3 4 )  N r .  8 , S p .  2 4 9 7 /9 8 .]

S e l b s t d i c h t e n d e  K o k s o f e n t ü r ,  B a u a r t  L i m b e r g -  
E b e r t . *  B e s c h r e ib u n g  d e r  B a u a r t  u n d  W i r k u n g s w e i s e  d e r  
T ü r  m i t  v e r e in ig t e r  M e ta l l-  u n d  A s b e s t d i c h t u n g .  [ I r o n  C o a l T r a d .  
R e v .  1 2 8  (1 9 3 4 )  N r .  3 4 5 1 , S . 6 4 1 .]

Schwelerei. P a u l  S a in t e - C la i r e  D e v i l l e :  D i e  E r z e u g u n g  
v o n  H o c h o f e n g a s  a u f  d e n  S t a a t s g r u b e n  a n  d e r  S a a r . *  
E ig n u n g  d e r  S a a r k o h le  z u r  V e r k o k u n g .  H a lb k o k s e r z e u g u n g  n a c h  
d e m  S a le r n i - V e r f a h r e n .  B e s c h r e ib u n g  d e r  A n la g e ,  i h r e r  A r b e i t s 
w e is e  u n d  E r z e u g n is s e .  Z u m is c h u n g  v o n  H a lb k o k s  z u r  K o k s k o h le .  
E ig e n s c h a f te n  d e s  d a m i t  e n t f a l l e n d e n  K o k s e s  u n d  d e r  N e b e n 
e rz e u g n is s e .  [ R e v .  I n d .  m in e r .  1 9 3 4 , N r .  3 1 9 , S . 1 9 1 /2 1 1 .]

O s k a r  G o e rg e n :  S a a r k o k s . *  G e s c h ic h t l i c h e  E n tw ic k lu n g  
d e s  S a a r b e r g b a u e s .  V e r k o k b a r k e i t  d e r  S a a r k o h l e .  H a lb k o k s 
e r z e u g u n g  n a c h  d e m  S a le r n i - V e r f a h r e n .  [ B r e n n s to f f - C h e m . 15  
(1 9 3 4 )  N r .  8 , S . 1 4 4 /4 5 .]

Brennstoffvergasung.
Gaserzeuger. H . P h i l i p o n :  A b s t i c h g a s e r z e u g e r  m i t  h o h e r  

W i n d  v o r  w ä r m u n g . *  G r u n d la g e n  d e r  A r b e i t s w e i s e .  B e s c h re i 
b u n g  d e r  A n la g e  v o n  A c h il le  m i t  z w e i  G a s e r z e u g e r n  v o n  j e  1 5 0  t  
D u r c h s a tz  in  2 4  h .  B e s c h a f f e n h e i t  d e r  a n f a l l e n d e n  E r z e u g n is s e ,
d .  i .  G a s ,  R o h e i s e n  u n d  S c h la c k e .  B e o b a c h tu n g e n  ü b e r  d ie  B e 
t r i e b s f ü h r u n g .  Z u s a t z  v o n  R o h e is e n ,  S c h r o t t  o d e r  E r z .  W e r t ig 
k e i t  d e s  G a s e s . W ä r m e b i l a n z .  [ R e v .  I n d .  m i n 6 r . ,  M e m .,  1 9 3 4 , 
N r .  3 1 7 , S . 1 2 5 /3 7 .]

Feuerfeste Stoffe.
Einzelerzeugnisse. W . D a w ih l :  U n t e r s u c h u n g e n  i m  

G e b i e t e  h o h e r  u n d  h ö c h s t e r  T e m p e r a t u r e n .  S i n t e r u n g s 
v e r h a l t e n  v o n  A l u m i n i u m o x y d g e g e n s t ä n d e n  u n d  H e r 
s t e l l u n g  v o n  Z i r k o n m e t a l l .  V e r s u c h e  z u r  H e r s t e l l u n g  v o n  
G e r ä te n  u s w . a u s  m ö g l ic h s t  r e i n e r  T o n e r d e .  H e r s t e l l u n g  v o n  
Z i r k o n m e ta l l  u n d  Z i r k o n v e r b in d u n g e n  w ie  Z i r k o n k a r b id .  [T o n -  
in d .- Z tg .  5 8  (1 9 3 4 )  N r .  3 7 , S . 4 4 9 /5 1 ;  N r .  3 8 , S . 4 6 3 /6 5 ;  N r .  3 9 , 
S . 4 7 7 /7 8 ;  N r .  4 0 , S . 4 8 5 /8 7 .]

R .  A . H e in d l  u n d  W . L . P e n d e r g a s t :  O l i v i n  a l s  f e u e r 
f e s t e r  B a u s t o f f .  C h e m is c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g ,  s p e z i f is c h e s  
G e w ic h t ,  W ä r m e a u s d e h n u n g ,  S e g e r k e g e l - S c h m e lz p u n k t  u n d  
B r e n n s c h w in d u n g  v e r s c h i e d e n e r  a m e r ik a n i s c h e r  O l iv in e  [2  ( F e ,  
M g ) 0 2 • S i 0 2] . [ B u r .  S t a n d .  J .  R e s .  1 2  (1 9 3 4 )  N r .  2 , S . 2 1 5 /2 2 .]  

F u s a o  I s h ik a w a  u n d  K ö k ic h i  S a n o :  D i e  A u f n a h m e  v o n  
W a s s e r d a m p f  d u r c h  M a g n e s i u m o x y d .  W a s s e r a u f n a h m e  in  
A b h ä n g ig k e i t  v o n  Z e i t ,  D r u c k  u n d  T e m p e r a t u r  (9  b is  4 2 ° ) .  Z e i t 
l i c h e r  V e r la u f  d e r  H y d r a t a t i o n  d e s  M g O . [ S e i .  R e p .  T ö h o k u  
U n iv .  23  (1 9 3 4 )  N r .  1 , S . 1 2 9 /3 8 .]

Schlacken.
Physikalische Eigenschaften. F r i t z  H a r t m a n n :  U n t e r 

s u c h u n g e n  ü b e r  d i e  V i s k o s i t ä t  d e r  E i s e n h ü t t e n s c h l a k -  
k e n *  [ S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  N r .  2 2 , S . 5 6 4 /7 2 .]

Feuerungen.
Gasfeuerung. M a rc e l  S t e i f e s :  V e r g l e i c h e n d e  V e r s u c h e  

a n  H o c h o f e n g a s b r e n n e r n . *  A llg e m e in e s .  V e r s u c h s k e s s e l  u n d  
- b r e n n e r .  M e ß te c h n is c h e s .  R e g e l-  u n d  V e r d a m p f u n g s v e r s u c h e  
[ W ä r m e  57  (1 9 3 4 )  N r .  2 2 , S . 3 4 9 /5 1 .]

Wärmeschutz. C . J a k e m a n :  P r ü f u n g  v o n  W ä r m e s c h u t z 
m i t t e l n  f ü r  D a m p f l e i t u n g e n . *  P r ü f v e r f a h r e n  d u r c h  D a m p f ,  
k o n d e n s a t io n .  E r g e b n is s e  d e r  P r ü f u n g .  [ E n g i n e e r in g  1 3 7  ( 1934) 
N r .  3 5 4 7 , S . 1 /3 ;  N r .  3 5 4 9 , S . 5 8 /6 0 ;  N r .  3 5 5 3 , S . 1 7 1 /7 2 ;  N r  3555 
S . 2 5 2 /5 4 .]
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Wärmewirtschaft.
Allgemeines. B e r t h o ld  v .  S o th e n :  R i c h t l i n i e n  f ü r  d i e  

m e ß t e e h n i s e h e  U e b e r w a c h u n g  v o n  H ü t t e n w e r k s b e 
t r i e b e n .  ü .  S t a h l -  u n d  W a l z w e r k e . *  [ S t a h l  u .  E i s e n  54  
(1 9 3 4 )  X r .  18 , S . 4 3 7  4 6 :  X r .  1 9 , S . 4 6 6  7 0  ( W ä r m e s te l l e  1 9 5 ) .]  

Gasreinigong. H a v e a u x :  D i e  E n t s t a u b u n g  d e r  A b g a s e  
i n d u s t r i e l l e r  F e u e r u n g e n . *  P h y s i k a l i s c h e  V o rg ä n g e  b e i  d e r  
E n t s t a u b u n g .  F l i e h k r a f t - E n t s t a u b e r  u n d  r e c h n e r is c h e  E r m i t t l u n g  
ih r e r  W ir k u n g s w e is e .  E n t s t a u b u n g  d u r c h  G a s s t r o m v e r l a n g 
s a m u n g .  E l e k t r i s c h e  E n t s t a u b u n g  a u f  n a s s e m  W e g e  u n d  d u r c h  
F i l t e r .  [ R e v .  I n d .  m in e r . ,  M e m ., 1 9 3 4 , X r .  3 1 8 , S . 155  7 4 .]

G . M ie r d e l :  D i e  p h y s i k a l i s c h e n  G r u n d l a g e n  d e r  e l e k 
t r i s c h e n  G a s r e i n i g u n g . *  A u f g a b e  u n d  W ir k u n g s w e is e  d e s  
E le k t r o f i l t e r s .  M e c h a n is m u s  d e r  K o r o n a e n t l a d u n g .  A u f la d u n g .  
W a n d e r u n g  u n d  A b s c h e id u n g  d e r  S c h w e b e te i lc h e n .  T e c h n ik  d e r  
e l e k t r i s c h e n  G a s r e in ig u n g .  [Z . t e c h n .  P h v s i k  15  (1 9 3 4 )  X r .  5 , 
S . 1 6 9  7 8 . ]

Krafterzeugung und -Verteilung.
Kraftwerke. M ü n ic h s d o r f e r :  E i n f l u ß  d e r  B e l a s t u n g  u n d  

d e r  B e t r i e b s d a u e r  e i n e r  D a m p f k e s s e l a n l a g e  a u f  d e r e n  
W i r t s c h a f t l i c h k e i t . *  D ie  a n g e g e b e n e n  B e z ie h u n g e n  w e r d e n  
a n  H a n d  e in e s  a u f  r e g e lm ä ß ig e n  B e t r ie b s a u f s c h r e ib u n g e n  a u f g e 
b a u t e n  B e is p ie le s  v e r a n s c h a u l i c h t  u n d  d ie  F o lg e r u n g e n  f ü r  d ie  
B e t r i e b s f ü h r u n g  g e z o g e n . [Z . b a y e r .  R e v i s . - V e r .  2 8  (1 9 3 4 )  X r .  7 , 
S . 5 1  5 5 .]

Dampfkessel. R .  F .  D a v is  u n d  A . L .  T im m in s :  W i n k e  f ü r  
d e n  E n t w u r f  v o n  H o c h d r u c k d a m p f k e s s e l n . *  W i r k u n g e n  
h o h e r  D a m p f t e m p e r a tu r e n  a u f  d ie  E i g e n s c h a f t e n  d e r  K e s s e lb a u 
s to f f e  u n d  d ie  S ic h e r h e i t  d e r  B a u a r t .  U n te r s u c h u n g e n  d e r  S p a n 
n u n g e n  a n  H o c h d r u c k - K e s s e l t r o m m e ln .  W ä rm e ü b e r t r a g u n g  u n d  
U m la u f .  [ P r o c .  I n s t n .  m e e h .  E n g r .  1 2 5  (1 9 3 3 )  S . 7 0 1  5 0 .]

G e r h a r d  F r i e d e w a l d :  E r f a h r u n g e n  m i t  W a s s e r d a m p f 
a n l a g e n  f ü r  6 0 0 °  D a m p f t e m p e r a t u r . *  V e r s u c h e  m i t  D a m p f 
t e m p e r a t u r e n  b is  6 0 0 ° ,  d ie  i n  z w e i  g r ö ß e r e n  a m e r ik a n i s c h e n  A n 
la g e n  a n g e w a n d t  w u r d e n ,  h a b e n  d ie  E ig n u n g  d e r  v e r s c h i e d e n e n  
v e r w e n d e t e n  B a u s to f f e  e r g e b e n  u n d  g e z e ig t ,  d a ß  s o lc h e  A n la g e n  
b e t r ie b s s ic h e r  a r b e i t e n .  D ie  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  v o n  A n la g e n  f ü r  
so  h o c h  ü b e r h i t z t e n  D a m p f  s c h e in t  v o r e r s t  w e g e n  z u  t e u r e n  
W e rk s to f f e s  n o c h  s t r i t t i g  z u  s e in .  [ W ä r m e  5 7  (1 9 3 4 )  X r .  2 2 , 
S . 3 5 2 /5 4 .]

A . J .  t e r  L i n d e n :  F e u e r r ä u m e  i n  V e r b i n d u n g  m i t  
W a n d e r r o s t e n . *  A n  H a n d  e in ig e r  k u r z e r  B e t r a c h t u n g e n  u n d  
e i n f a c h e r  p r a k t i s c h e r  F o r m e l n  f ü r  d ie  V e r b r e n n u n g s e r s c h e i 
n u n g e n  i n  e in e m  F e u e r r a u m  w ir d  e in e  z w e c k e n ts p r e c h e n d e  F e u e r -  
r a u m b a u a r t  f ü r  e in e n  g e g e b e n e n  B r e n n s to f f  h e r a u s g e b i ld e t .  
[Z . b a v e r .  R e v i s . - V e r .  3 8  (1 9 3 4 )  X r .  6 , S . 4 3  4 7 ;  X r .  7 , S .  5 5 /5 7 ;  
X r .  9 ,' S . 7 9 /8 2 .]

F .  W e b e r :  U m  d i e  W a s s e r d r u c k p r o b e .  A u s  d e m  
M e i n u n g s a u s t a u s c h  ü b e r  d i e  H e r a b s e t z u n g  d e s  P r o b e 
d r u c k s .  I n h a l t  d e s  M e in u n g s a u s ta u s c h e s ,  Z u s a m m e n f a s s u n g  d e r  
G r ü n d e  u n d  G e g e n g r ü n d e ,  F o lg e r u n g e n .  [A rc h .  W ä rm e w ir t s c h .  15 
(1 9 3 4 )  X r .  5 ,  S . 1 1 3 ,1 5 .]

W .  E .  W e l lm a n n :  V e r b e s s e r u n g  d e r  K e s s e l w i r k u n g s 
g r a d e  d u r c h  S t e i g e r u n g  d e r  R a u c h g a s g e s c h w i n d i g 
k e i t e n  u n d  V e r g r ö ß e r u n g  d e r  X a c h h e i z f l ä c h e n . *  [ E l e k t r . -  
W i r t s c h .  3 3  (1 9 3 4 )  X r .  1 0 , S . 1 89  9 3 .]

Speisewasserreinigung und -entölung. P h i l i p p  S c h m i t tn e r :  
B e i t r ä g e  z u r  W a s s e r r e i n i g u n g .  1 . U e b e r  d ie  E n t c h l o r u n g  
v o n  W a s s e r  d u r c h  L ig n in  o d e r  l i g n in h a l t ig e  S to f f e ,  w ie  H o lz .
2 . U e b e r  d ie  A b s c h e id u n g  v o n  K e s s e l s t e i n b i ld n e m  b e i  G e g e n w a r t  
g r o ß o b e r f lä c h ig e r  S to f f e .  (M it  3  A b b .  u .  2 7  T a b .  im  T e x t  so w ie  
8  A b b .  a u f  2  S c h lu ß  b l ä t t e r n . ) A s c h a f f e n b u r g  1 9 3 3 : D r u c k e r e i  
R ü c k z ie g e l .  (1 2 0  S .)  8 ° . —  D a r m s t a d t  ( T e c h n .  H o c h s c h u le ) ,  
T t - . ^ n g . - D i s s .  S  B 5

P a u l  M a r t i n y :  B e t r a c h t u n g e n  ü b e r  e i n e  n e u z e i t l i c h e  
S p e i s e w a s s e r e n t h ä r t u n g . *  Z u s c h r i f t e n w e c h s e l  m i t  K o p p e l .  
[ M a s c h in e n s c h a d e n  10  (1 9 3 3 )  X r .  4 ,  S .  6 1  6 6 ;  1 1  (1 9 3 4 )  X r .  2 , 
S . 3 3  3 6 ;  X r .  4 ,  S . 6 6  6 8 .]

A . S a u e r m a n n :  G e f a h r e n  d e r  K e s s e l s t e i n b e s e i t i g u n g  
d u r c h  S ä u r e  u n d  i h r e  V e r h ü t u n g .  D ie  K e s s e l s te in b e s e i t i g u n g  
d u r c h  S ä u r e  i s t  z w a r  b e q u e m  u n d  f ü r  m a n c h e  F ä l l e  z w e c k m ä ß ig ,  
a b e r  f ü r  d e n  K e s s e lb a u s to f f  g e f ä h r l i c h ,  s o  d a ß  s ie  n u r  u n t e r  A n 
w e n d u n g  e in e s  e r p r o b t e n  S c h u tz s t o f f e s  u n d  s o r g f ä l t ig e r  U e b e r 
w a c h u n g  a n g e w a n d t  w e r d e n  s o l l t e .  [ W ä r m e  5 7  (1 9 3 4 )  X r .  2 2 , 
S . 3 5 5 ,5 6 .]

Dampfturbinen. D e r d a c k :  Z e r k n a l l  e i n e r  D a m p f t u r 
b i n e . *  [ Z b l .  G e w e r b e h y g .  2 1  (1 9 3 4 )  X r .  3  4 ,  S . 3 3 /3 4 .]

F r .  G r o p p :  D i e  S c h n e l l s c h l u ß p r o b e  b e i  D a m p f t u r 
b i n e n  i n  d e r  B e w a g .  [ E l e k t r . - W i r t s c h .  3 3  (1 9 3 4 )  X r .  9 , 
S . 1 7 1 /7 3 .]

H .  M e la n :  X e u e r e  E n t w i c k l u n g  d e r  I n d u s t r i e t u r b i n e . *
[ S ie m e n s - Z .  1 4  (1 9 3 4 )  X r .  5 ,  S . 1 5 3 /6 0 .]

Verbrennungskrafxmaschinen. J .  G . G o o d e n o u g h :  S c h n e l l 
l a u f e n d e  G a s m a s c h i n e n  f ü r  E i s e n -  u n d  S t a h l w e r k e .  D e r  
V e r f a s s e r  b e f ü r w o r t e t  d e n  B a u  d ie s e r  H o e h o f e n g a s m a s e h in e n  
g e g e n ü b e r  d e n  j e t z t  ü b l i c h e n  la n g s a m  l a u f e n d e n ,  i n d e m  e r  d ie  
V o r te i le  h e r v o r h e b t ,  d ie  d u r c h  k le in e r e  Z y l in d e r d u r c h m e s s e r ,  
g e r in g e r e n  S c h m ie r ö lv e r b r a u c h  u s w . e r r e i c h t  w e r d e n  k ö n n e n .  
[ I r o n  C o a l  T r a d .  R e v .  1 2 8  (1 9 3 4 )  X r .  3 4 4 6 , S .  4 4 5 .]

Sonstige Masehinenelemente. E .  F a l z :  L a g e r s p i e l e  f ü r  
h o h e  D r e h z a h l e n . *  D r e i  S c h w e iz e r  V S M - W e it la u f s i tz e  w e r d e n  
e m p fo h le n ,  u m  s c h w in g u n g s f r e ie n  L a u f  z u  e r r e i c h e n  u n d  W ä rm e 
d e h n u n g s - E r s c h e in u n g e n  z u  b e r ü c k s i c h t ig e n .  [S c h w e iz .  B a u z tg .  103  
(1 9 3 4 )  X r .  16 . S .  183  8 5 .]

R o b e r t  R u s s e l l :  A u f  d e n  S i t z  e i n w i r k e n d e  E i n f l ü s s e  
b e i  P a  s s u n g e n  w i e  T r e i b s i t z ,  S c h r u m p f s i t z ,  D e h n u n g s 
s i t z . *  B e e in f lu s s u n g  d e s  S i tz e s  d u r c h  U n r u n d h e i t  u n d  U n 
g e r a d h e i t  v o n  B o h r u n g e n ,  V e r m in d e r u n g  d e r  P a ß f l ä c h e n  d u r c h  
S c h m ie r m i t te l ,  E r h i t z e n  d e r  S i tz f lä c h e  u n d  V e r d r e h e n .  [ P r o e .  
I n s t n .  m e c h . E n g r .  125  (1 9 3 3 )  S . 4 9 3  5 3 5 .]

Sonstiges. H . B e c k e r :  B e t r i e b s w i r t s c h a f t l i c h e s  z u r  
F r a g e d e s  e l e k t r i s c h e n  E i n z e l a n t r i e b e s  i n  m e c h a n i s c h e n  
W e r k s t ä t t e n . *  [ S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  X r .  2 0 , S . 5 0 1  0 2 .]

Förderwesen.
Hebezeuge und Krane. K .  G e lp k e :  X e u e r u n g e n  i m  B a u  

e l e k t r i s c h e r  A u f z ü g e . *  [S c h w e iz .  B a u z tg .  1 02  ( 1 9 3 3 ' X r .  2 1 , 
S .  2 4 9  5 3 ;  X r .  2 2 ,  S . 2 6 8  7 0 .]

3 0 0 - t - L a u f k r a n  f ü r  S c h m i e d e p r e s s e n . *  B e s c h r e ib u n g  
z w e ie r  v o n  d e r  M a s c h in e n fa b r ik  A u g s b u r g - X ü m b e r g  A .- G . ,  X ü m -  
b e r g .  f ü r  e in  ru s s i s c h e s  S ta h l w e r k  g e l ie f e r t e r  K r a n e  v o n  j e  3 0 0  t  
T r a g k r a f t ,  3 0  m  S p a n n w e i t e  u n d  2 8  m  K r a n b a h n h ö h e .  [ E n g i 
n e e r in g  137  (1 9 3 4 )  X r .  3 5 6 3 , S . 4 8 2  8 3 .]

Förder- und Verladeanlagen. H e r b e r t  R ö h le r :  B a n d f ö r d e r 
a n l a g e n . *  B ä n d e r  f ü r  E r z e u g u n g  v o n  M a s s e n g ü te r n .  G r u n d 
le g e n d e  G e s ic h t s p u n k t e  f ü r  z u s a m m e n g e s e t z te  F ö r d e r a n l a g e n .  
B e is p ie l  e in e r  a u s g e f ü h r t e n  z u s a m m e n g e s e t z te n  F ö r d e r a n l a g e  f ü r  
I n b e t r i e b s e t z u n g  d e r  E i n z e l a n t r i e b e  v o n  H a n d .  F ö r d e r g u t z u 
b r in g e r  f ü r  z u s a m m e n g e s e t z te  F ö r d e r a n l a g e n .  S e lb s ta n la s s e n  
a l l e r  E i n z e l a n t r i e b e  v o n  z e n t r a l e r  S te u e r s t e l l e .  D r e h s t r o m 
m o t o r e n  m i t  K u r z s c h lu ß l ä u f e r  f ü r  u n m i t t e l b a r e s  E i n s c h a l t e n  b is  
z u  d e n  g r ö ß te n  L e i s tu n g e n  f ü r  B a n d a n t r i e b e .  S c h a l tg e r ä t e  f ü r  
B a n d m o to r e n .  [S ie m e n s - Z . 1 4  (1 9 3 4 )  X r .  5 , S .  1 6 0  6 8 .]

V e r l a d e a n l a g e n  i n  H ü t t e n w e r k s h ä f e n . *  P o r t a l k r a n e  
f ü r  E r z u m s c h la g :  A n o r d n u n g  d e r  K r a n e :  E r z v e r l a d e b r ü c k e n .  
[D e m a g - X a c h r .  7 j(1 9 3 3 ) X r . 3 , S .C 3 5  3 9 ;  8 ( 1 9 3 4 ) X r .  1, S .C  12 1 6 .]  

Drahtseilbahnen. R i c h a r d  E r n s t :  U e b e r  d i e  B e a n s p r u 
c h u n g  u n d  B e r e c h n u n g  v o n  T r a g s e i l e n .  ( M it  2 8  A b b .  u .  
9  Z a h le n t a f .  im  T e x t . )  O h la n  i .  S c h l .  1 9 3 4 : D r .  H e r m a n n  E s c h e n 
h a g e n .  K . - G .  (1 1 9  S .)  8 ° . —  B r e s l a u  ( T e c h n .  H o c h s c h u le ) ,  “ix.» 
g n g . - D i s s .  S  B 5

Sonderwagen. W o lf g a n g  B o d e :  D a s  F a h r z e u g  d e r  D e u t 
s c h e n  R e i c h s b a h n  f ü r  d i e  B e f ö r d e r u n g  v o n  E i s e n b a h n 
w a g e n  a u f  d e r  S t r a ß e .  ( D a s  f a h r b a r e  A n s c h l u ß g l e i s . ) *  
[O rg . F o r t s e h r .  E i s e n b a h n w e s .  8 9  (1 9 3 4 )  X r .  9, S . 1 59  6 3 .]

Sonstiges. T a s c h e n b u c h  d e r  L u f t f l o t t e n .  J g .  9, 1934. 
( G e g r ü n d e t  1 9 1 4 .)  H r s g .  v o n  J t . ' J n g .  W e r n e r  v .  L a n g s d o r f f ,  
F lu g z e u g f ü h r e r .  M it  4 8 8  B i l d e r n .  M ü n c h e n :  J .  F .  L e h m a n n s  
V e r la g  1 9 3 4 . (3 1 0  S .)  8®. G e b .  10 & K. —  E in e  g e d r ä n g t e  U e b e r -  
s i c h t  ü b e r  d ie  L u f t f a h r z e u g e  a l l e r  S t a a t e n .  D e r  v o r l i e g e n d e  J a h r 
g a n g  b e r ü c k s i c h t ig t  h a u p t s ä c h l i c h  B a u m u s t e r ,  d i e  im  L a u f e  d e s  
l e t z t e n  J a h r e s  im  B e t r ie b  w a r e n .  A e l t e r e  B a u m u s t e r  s in d  in  d e n  
f r ü h e r e n  J a h r g ä n g e n  d e s  T a s c h e n b u c h e s  a u f  g e f ü h r t .  3  B 3  

D e r  B e h ä l t e r v e r k e h r  1 9 3 3 . D i e  i n t e r n a t i o n a l e  V o r 
a r b e i t . *  R ü c k b l ic k  a u f  d ie  A r b e i t e n  z u r  B i l d u n g  d e s  i n t e r 
n a t io n a l e n  B e h ä l te r - B ü r o s .  E n t w i c k lu n g  d e s  B e h ä l t e r v e r k e h r s  in  
v e r s c h i e d e n e n  L ä n d e r n .  X o tw e n d ig k e i t  e in e r  i n t e r n a t i o n a l e n  
V e re in h e i t l i c h u n g  d e r  B e h ä l t e r  u n d  U m la d e  V o r r ic h tu n g e n .  [ D e r  
B e h ä l t e r  1 (1 9 3 4 )  X r .  1 , S .  1 3 /7 5 . ]

W  erkseinrichtungen.
Sonstiges. E l e k t r i s c h e r  B u n k e r s t a n d s a n z e i g e r . *  [ S t a h l  

u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  X r .  1 8 , S . 4 5 1 .]

Roheisenerzeugung.
Hochofenprozeß. J .  S e ig le :  E i n f l u ß  e i n e s  T e m p e r a t u r 

w e c h s e l s  b e i m  H e i ß w i n d  a u f  d e n  H o c h o f e n g a n g . *  B e 
z i e h u n g e n  z w is c h e n  W i n d m e n g e ,  G a s m e n g e  u n d  d e r  M e n g e  d e s  
E r z  S a u e r s to f f  e s  s o w ie  d e s  v e r b r a n n t e n  K o h le n s to f f s .  E i n f lu ß  d e r  
W i n d te m p e r a tu r e r h ö h u n g  a u f  d ie  E r z r e d u k t i o n .  W ä r m e b i l a n z  
d e s  H o c h o f e n s ,  b e z o g e n  a u f  e i n  K i lo g r a m m  v e r g a s t e n  K o h le n s to f f  
u n d  z e ic h n e r i s c h e  W ie d e r g a b e  d e r  Z u s a m m e n h ä n g e .  P r a k t i s c h e  
A u s w ir k u n g  d e r  T e m p e r a t u r e r h ö h u n g  v o n  7 0 0  a u f  800® , d a r 
g e s t e l l t  a n  e in e m  B e t r ie b s b e i s p i e l .  [ R e v .  I n d .  m i n e r . ,  M e m .,  1 9 3 4 , 
X r .  3 2 0 , S . 2 2 0  3 3 .]

Hochofenbetrieb. S . P .  K i n n e y :  E i n f l u ß  d e r  G a s g e 
s c h w i n d i g k e i t  a u f  d e n  H o c h o f e n g a n g . *  S c h a c h te r w e i t e r u n g
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a n  d e r  G ic h t  z u r  V e r g r ö ß e r u n g  d e s  G a s d u r c h g a n g s q u e r s c h n i t t s .  
B e t r ie b s e r g e b n i s s e  d e r  A m e r i c a n  R o l l in g  M ill . C o m p a n y , C o lu m -  
b u s ,  O h io , m i t  d e r  n e u e n  B a u a r t .  B e e in f lu s s u n g  d e r  V o rg ä n g e  im  
S c h a c h t .  G a s z u s a m m e n s e tz u n g ,  T e m p e r a t u r ,  D r u c k  u n d  G e 
s c h w in d ig k e i t .  [ B la s t  F u m .  & S te e l  P l a n t  2 2  (1 9 3 4 )  N r .  3 , 
S . 1 5 2 /5 4  u .  1 6 5 ;  N r .  4 , S . 2 0 9 /1 1  u .  2 1 3 .]

Gichtgasreinigung und -Verwertung. V i e l z o n e n - G a s -  
w a s c h e r  a l s  R e i n i g e r  u n d  T r o c k n e r . *  B e s c h r e ib u n g  e in e s  
d r e i t e i l ig e n  W a s c h e r s  f ü r  H o c h o f e n g a s r e in ig u n g  n a c h  B a u a r t  d e r  
F r e y n  E n g in e e r in g  C o . T a n g e n t i a l e r  G a s e i n t r i t t  u n d  A b s c h e id u n g  
d e s  g r o b e n  S ta u b e s .  M it te lz o n e  m i t  b e r i e s e l te n  H o lz h o r d e n .  
W a s s e r -  u n d  R o s t s t a u b e n t f e r n u n g  in  e in e r  a n s c h l ie ß e n d e n  R in g 
t r o m m e l .  W ir k u n g s w e is e  u n d  B e t r ie b s e r g e b n is s e .  [ S te e l  94  
(1 9 3 4 )  N r .  1 4 , S . 4 4 .]

Eisen- und Stahlgießerei.
Allgemeines. J .  K ü s t e r :  U e b e r  f o r m - u n d  g i e ß g e r e c h t e  

K o n s t r u k t i o n . *  V e r s tä n d ig u n g  z w is c h e n  G ie ß e re i  u n d  M a 
s c h in e n f a b r ik .  V o r te i le  e in e r  Z u s a m m e n a r b e i t  z w is c h e n  K o n 
s t r u k t e u r  u n d  G ie ß e r .  K o n s t r u k t io n s r i c h t l i n i e n  d e s  V D E G . u n d  
d e s  A W F .  S to f f - ,  f o r m - ,  g ie ß -  u n d  p u tz g e r e c h t e r  E n t w u r f .  D ie  
S c h w in d u n g .  R e g e ln  z u r  V e r m e id u n g  v o n  L u n k e r n  u n d  S p a n 
n u n g e n .  [ G ie ß e r e i  2 1  (1 9 3 4 )  N r .  1 9 /2 0 ,  S . 1 9 5 /2 0 0 .]

K a r l  S ip p :  K o n s t r u i e r e n  u n d  G i e ß e n .  Z u s a m m e n a r b e i t  
z w is c h e n  K o n s t r u k t e u r  u n d  G ie ß e r .  A n p a s s u n g  d e r  t e c h n is c h e n  
A u s b i ld u n g  d e r  K o n s t r u k t io n s t e i l e  a n  d ie  F o r te n t w i c k lu n g  d e s  
G ie ß e re iw e s e n s .  M i t t e l  u n d  W e g e  z u r  b e s s e r e n  Z u s a m m e n a r b e i t .  
[ G ie ß e r e i  2 1  (1 9 3 4 )  N r .  1 9 /2 0 ,  S . 1 9 1 /9 5 .]

J o h n  S is s e n e r :  U n s e r e  G i e ß e r e i  - I n d u s t r i e  u n d  d e r e n  
A u f g a b e n . *  G e s c h ic h te  d e r  n o rw e g is c h e n  E is e n g e w in n u n g  u n d  
d e r e n  V e r b u n d e n h e i t  m i t  d e r  G ie ß e re i in d u s t r i e  d e s  L a n d e s .  
K e n n z e i c h n u n g  d e r  n o rw e g is c h e n  G ie ß e re i in d u s t r i e ,  ih r e r  A u f 
g a b e  u n d  L e is tu n g s f ä h ig k e i t .  [ T e k n .  U k e b l .  81  (1 9 3 4 )  N r .  15 , 
S . 2 1 5 /1 9 .]

Formstoffe und Aufbereitung. M a x  P a s c h k e  u n d  E u g e n  
S c h n e id e r :  D i e  W i r k u n g s w e i s e  d e s  K o h l e n s t a u b e s  i m  
F o r m s a n d . *  M e c h a n is c h e  E ig e n s c h a f te n  d e s  F o r m s a n d e s .  A u s 
s e h e n  d e r  G u ß s tü c k e .  N e u e  E r g e b n is s e  e ig e n e r  U n te r s u c h u n g e n .  
Z u s a m m e n f a s s u n g .  [G ie ß e re i  2 1  (1 9 3 4 )  N r .  1 5 /1 6 , S . 1 4 9 /5 1 .]  

Gußeisen. H . P e t e r s e n :  U e b e r  d i e  E i g e n s c h a f t e n  d e s  
G u ß e i s e n s . *  E n t w i c k lu n g  in  d e r  H e r s t e l l u n g  v o n  G u ß e is e n ,  
b e s o n d e r s  d e s  E d e lg u s s e s .  H in w e is  a u f  d ie  e in z e ln e n  V e r f a h r e n  
z u r  H e r s te l lu n g  v o n  E d e lg u ß  u n d  d ie  E ig e n s c h a f te n  d e r  E r z e u g 
n is s e .  [ T e k n .  U k e b l .  81  (1 9 3 4 )  N r .  1 3 , S . 1 9 2 /9 4 .]

Gußputzerei und Bearbeitung. W ilh e lm  S t r o t h k a m p :  U n t e r 
s u c h u n g e n  a n  e i n e m  D r u c k s a n d s t r a h l g e b l ä s e .  (M it 
4 0  B i ld e r n  u .  5 8  A b b .  a u f  37  T a fe lb e i l . )  B ü c k e b u r g  1 9 3 3 : H e r rn .  
P r in z .  (3 5  S .)  4 ° . —  D a r m s t a d t  (T e c h n . H o c h s c h u le ) ,  $ r .» 3 ;t tg .-  
D is s .  [M a s c h in e n s c h r i f t ,  a u t o g r a p h . ]  3  B 3

Organisation. F .  B r in c k m a n n  u n d  A . N e h m i t z :  D i e  A n 
w e n d u n g  s t a t i s t i s c h e r  M e t h o d e n  i m  G i e ß e r e i b e t r i e b . *  
E r m i t t l u n g  d e s  E in f lu s s e s  d e r  G u ß e is e n -Z u s a m m e n s e tz u n g  a u f  d e n  
A u s s c h u ß  i n  d e r  G ie ß e re i  a u f  G r u n d  s t a t i s t i s c h e r  V e r f a h r e n .  
A b h ä n g ig k e i t  e in z e ln e r  E i s e n b e g le i te r  v o n e i n a n d e r  b e i  K u p o l 
o f e n s c h la c k e n .  [G ie ß e r e i  2 1  (1 9 3 4 )  N r .  1 7 /1 8 , S . 1 7 3 /7 8 .]

Stahlerzeugung.
Allgemeines. E d u a r d  H e r z o g :  R ü t t e l v e r s u c h e  b e i  e r 

s t a r r e n d e m  S t a h l . *  [ S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  N r .  1 9 , S . 4 6 2 /6 6  
(S ta h lw .- A u s s c h .  2 7 6 ) .]

Metallurgisches. P .  H e r a s y m e n k o  u n d  F .  P o b o r i l :  M o l e 
k u l a r v e r b i n d u n g e n  i m  f l ü s s i g e n  S t a h l  u n d  i h r  E i n f l u ß  
a u f  d i e  D e s o x y d a t i o n s g l e i c h g e w i c h t e .  T h e r m o d y n a m is c h e  
U n te r s u c h u n g e n  d e s  S y s te m s  F e -S i-O . M itw ir k u n g  d e s  M a n g a n s  
a u s  d e r  S c h m e lz e  d u r c h  B i ld u n g  v o n  M n xS i. S c h r i f t t u m .  [C o l
le c t i o n  C z e c h o s lo v .  C h e m . C o m m u n ic a t io n s  5  (1 9 3 3 )  S . 3 3 1 /3 8 ;  
n a c h  C h e m . A b s t r .  2 8  (1 9 3 4 )  N r .  1 , S p . 8 4 .]

W i lh e lm  J a n d e r ,  H a n s  Z w e y e r  u n d  H a n s  S e n f :  D a s  h e t e r o 
g e n e  G l e i c h g e w i c h t  F e S  +  N i - S i l i k a t f z ; N i S  +  F e - S i l i 
k a t  i m  S c h m e l z f l u ß .  ( I V .  M i t t e i l u n g  ü b e r  G l e i c h g e 
w i c h t e  z w i s c h e n  M e t a l l e n ,  S u l f i d e n  u n d  S i l i k a t e n  i m  
S c h m e l z f l u ß . ) *  U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  A b h ä n g ig k e i t  d e s  
G le ic h g e w ic h ts  v o n  K o n z e n t r a t i o n  u n d  T e m p e r a t u r .  E in f lu ß  v o n  
Z u s ä t z e n .  A llg e m e in e  B e t r a c h tu n g e n .  [Z . a n o r g .  a l lg .  C h e m . 2 17  
(1 9 3 4 )  N r .  4 , S . 4 1 7 /2 6 .]

F r i e d r i c h  K o r b e r :  D a s  V e r h a l t e n  v o n  M a n g a n ,  S i l i z i u m  
u n d  K o h l e n s t o f f  b e i  d e r  S t a h l e r z e u g u n g .  L a b o r a t o 
r i u m s f o r s c h u n g  u n d  B e t r i e b s v e r s u c h e . *  [ S t a h l  u .  E i s e n  5 4  
(1 9 3 4 )  N r .  2 2 , S . 5 3 5 /4 3  ( S ta h lw .- A u s s c h .  2 7 7 ) .]

Direkte Stahlerzeugung. R o b e r t  D ü r r e r :  Z u r  F r a g e  d e r  
u n m i t t e l b a r e n  E i s e n g e w i n n u n g . *  V e r f a h r e n  z u r  R e d u k t io n  
m i t  f e s te m  K o h le n s to f f  b e i  E n d t e m p e r a t u r e n  d e s  E r z e u g n is s e s

o b e r h a lb  u n d  u n t e r h a l b  d e s  S c h m e lz p u n k te s .  B e s c h r e ib u n g  d e s  
R e d u k t io n s o f e n s  n a c h  K a l l i n g .  V e r f a h r e n  z u r  R e d u k t i o n  m i t  
G a s .  V e rg le ic h  d e r  v e r s c h i e d e n e n  A r b e i t s w e i s e n .  Z ie le  u n d  A u s 
s ic h t e n  d e r  u n m i t t e l b a r e n  E is e n g e w in n u n g .  [Z . D V I  7 8  (1 9 3 4 )  
N r .  1 7 , S . 5 1 3 /1 5 .]

Siemens-Martin-Verfahren. W il l i a m  C . B u e l l  j u n . :  W ä r m e 
ü b e r t r a g u n g  i m  S i e m e n s - M a r t i n - O f e n . *  H e r d f lä c h e  u n d  
S tu n d e n l e i s tu n g  v e r s c h i e d e n e r  O e fe n . G a s g e s c h w in d ig k e i t  im  
O b e r o fe n  u n d  W ä r m e ü b e r t r a g u n g  b e i  v e r s c h i e d e n e n  B e h e iz u n g s 
a r t e n .  H a u p t - Q u e r s c h n i t t s a b m e s s u n g e n  d e r  O e fe n . E r ö r t e r u n g .  
[ I r o n  S te e l  E n g r .  11  (1 9 3 4 )  N r .  2 , S . 5 7 /6 7 .]

U m s t e u e r v e n t i l e  f ü r  S i e m e n s - M a r t i n - O e f e n . *  B e 
s c h r e ib u n g  e in e r  e in f a c h e n  L u f t - U m s t e u e r u n g  n a c h  B a u a r t  
B a s e q u i p ,  d ie  s ic h  b e s o n d e r s  f ü r  t i e f l i e g e n d e  K a n ä l e  e ig n e n  s o ll 
u n d  v o n  H a n d  o d e r  m e c h a n is c h  b e t ä t i g t  w i r d .  [ I r o n  C o a l  T r a d .  
R e v .  1 2 8  (1 9 3 4 )  N r .  3 4 5 1 , S . 6 4 6 .]

H .  J .  V e l t e n :  S e l b s t t ä t i g e  U e b e r w a c h u n g  m e t a l l 
u r g i s c h e r  O e f e n .  B e s p r e c h u n g  d e r  s e l b s t t ä t i g e n  R e g e lu n g  v o n  
V e r b r e n n u n g ,  D r u c k  u n d  O f e n te m p e r a t u r e n  b e im  S ie m e n s - M a r 
t i n - O f e n .  [M e c h . E n g n g .  5 6  (1 9 3 4 )  N r .  4 ,  S . 2 2 3 /2 6 .]

Tiegelstahl. P e t e r  B a r d e n h e u e r  u n d  W e r n e r  B o t t e n b e r g :  
Z u r  M e t a l l u r g i e  d e s  T i e g e l s c h m e l z v e r f a h r e n s . *  [A rc h .  
E i s e n h ü t te n w e s .  7 ( 1 9 3 3 /3 4 )  N r .  1 1 , S . 5 9 5 /9 8  ( S ta h lw .- A u s s c h .  
N r .  2 7 5 ) ;  v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  N r .  2 1 , S . 5 2 1 .]

Elektrostahl. S a m u e l  A r n o ld :  D e r  D r e i p h a s e n - E l e k t r o -  
L i c h t b o g e n o f e n . *  E n t w i c k lu n g  d e r  L i c h tb o g e n - E le k t r o o f e n  
b is  z u  F a s s u n g e n  v o n  1 0 0  t .  O f e n z u s te l lu n g ,  I s o l i e r u n g .  B e 
m e s s u n g  d e r  T r a n s f o r m a to r e n .  A r b e i t e n  m i t  6 u n d  9  E l e k t r o d e n .  
G r ö ß te r  b i s h e r  b e t r i e b e n e r  O fe n  m i t  1 3 5  t  F a s s u n g  u n d  z w e im a l  
d r e i  E l e k t r o d e n  m i t  z u s a m m e n  2 0  0 0 0  k W  S t r o m z u f u h r .  A n 
w e n d u n g s g e b ie t .  [ B l a s t  F u r n .  & S te e l  P l a n t  2 2  (1 9 3 4 )  N r .  4 , 
S . 2 1 4 /1 8 .]

N e u e  B a u a r t e n  v o n  W i r b e l s t r o m ö f e n . *  K e n n z e i c h 
n u n g  d e r  B a u a r t  u n d  W ir k u n g s w e is e  d e s  R o h n - O f e n s  [v g l .  
S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  N r .  4 , S . 7 7 /8 4 ]  a u f  G r u n d  e in e s  V o r 
t r a g e s  v o n  L .  D r e y f u s  v o r  d e m  S v e n s k a  E l e k t r o in g e n iö r s -  
f ö r e n in g e n  ü b e r  V e r s u c h e  b e i  d e r  A S E A  s o w ie  w e i t e r e r  V e r s u c h s 
u n te r l a g e n  Z w e i - F r e q u e n z o f e n .  [ J c r n k o n t .  A n n .  1 1 8  (1 9 3 4 )  N r .  3 , 
S . 1 5 7 /6 6 .]

R e i d a r  B ju n e :  U e b e r  d i e  E n t w i c k l u n g  d e r  e l e k t r i s c h e n  
S c h m e l z i n d u s t r i e . *  G e s c h ic h t e  d e r  S ö d e r b e r g e l e k t r o d e ,  H e r 
s te l lu n g ,  A n w e n d u n g ,  E r g e b n is s e .  E i g n u n g  d e r  S ö d e r b e r g 
e l e k t r o d e  f ü r  d ie  A l- G e w in n u n g .  [ T e k n .  U k e b l .  81  (1 9 3 4 )  N r .  9 , 
S . 1 3 6 /3 8 .]

E r z e u g u n g  h ö c h s t w e r t i g e r  S o n d e r s t ä h l e .  E i n e  n e u e  
H o c h f r e q u e n z - O f e n a n l a g e . *  B e s c h r e ib u n g  e i n e r  N e u a n l a g e  
b e i  d e n  S a m u e l  F o x  & C o ., L t d . - W e r k e n  d e r  U n i t e d  S t e e l  C o m 
p a n ie s ,  L t d . ,  m i t  k e r n lo s e n  I n d u k t i o n s ö f e n  v o n  2  u n d  5  t  F a s s u n g .  
O f e n a u s r ü s tu n g  u n d  S c h m e lz a n la g e  s o w ie  B e s c h r e ib u n g  d e r  e l e k 
t r i s c h e n  E i n r i c h t u n g e n .  V e r w e n d u n g  e in e s  1 5 - t - S ie m e n s - M a r t in -  
O fe n s  z u m  E in s c h m e lz e n  d e s  E i n s a t z e s  f ü r  d e n  5 - t - O f e n .  [M e ta l l-  
u r g ia ,  M a n c h e s t e r ,  9  (1 9 3 4 )  N r .  5 4 , S . 1 6 7 /7 0  u .  1 8 2 ;  I r o n  C o a l 
T r a d .  R e v .  1 2 8  (1 9 3 4 )  N r .  3 4 5 1 , S . 6 3 5 /3 7 ;  E n g i n e e r  1 5 7  (1 9 3 4 )  
N r .  4 0 8 4 , S . 4 0 0 /0 1 .]

M a r c e l  G u e d r a s :  D e r  E l e k t r o o f e n . *  A l lg e m e in e s  ü b e r  d ie  
A u s f ü h r u n g  v o n  L i c h tb o g e n - E le k t r o o f e n  u n d  s e l b s t t ä t i g e  E l e k 
t r o d e n r e g e lu n g .  B e t r i e b s f ü h r u n g  u n d  K e n n z a h l e n  f ü r  e in e n  3 - t -  
O fe n . A llg e m e in e s  ü b e r  E l e k t r o d e n a r t e n  s o w ie  d ie  m e ta l lu r g i s c h e n  
U m s e tz u n g e n  b e i  E r z e u g u n g  v o n  S o n d e r g u ß e i s e n  u n d  E l e k t r o 
s t a h l .  W i r t s c h a f t l i c h k e i t .  [A c ie r s  s p e c .  10  (1 9 3 4 )  B d .  9 , N r .  1 0 2 , 
S . 4 7 /6 1  u .  7 4 .]

M etalle und Legierungen.
Allgemeines. G (e o rg )  S a c h s ,  $ r . » 3 n g . ,  L e i t e r  d e s  M e ta l l-  

L a b o r a to r iu m s  d e r  M e ta l lg e s e l ls c h a f t ,  A . - G . ,  F r a n k f u r t  a .  M .,
a .  o . P r o f e s s o r  a n  d e r  U n i v e r s i t ä t  F r a n k f u r t  a .  M .:  P r a k t i s c h e  
M e t a l l k u n d e .  S c h m e lz e n  u n d  G ie ß e n , S p a n lo s e  F o r m u n g ,  
W ä r m e b e h a n d lu n g .  B e r l i n :  J u l i u s  S p r in g e r .  8 ° . —  T .  2 :  S p a n 
l o s e  F o r m u n g .  M it  2 7 5  T e x t a b b .  1 9 3 4 . ( V I I I ,  2 3 8  S .)  G e b
1 8 ,5 0  JU l. -  B  £

H a n s  T i e d e m a n n : T e c h n i s c h - w i r t s c h a f t l i c h e  P r o b l e m e  
d e r  A l u m i n i u m - I n d u s t r i e .  ( M it  2 2  T a f .  im  T e x t . )  1 9 3 4 . 
( X I I ,  1 33  S .)  8°. —  B r e s la u  ( T e c h n .  H o c h s c h u le ) ,  ® r .= Q n g .-D is s .

Schneidmetallegierungen. N i c k e l - H a n d b u c h ,  h r s g .  v o m  
N ic k e l - I n f o r m a t io n s b ü r o ,  G . m .  b .  H . ,  F r a n k f u r t  a .  M . L e i tu n g :  
iD r . ^ t i g .  M . W a e h le r t .  [ F r a n k f u r t  a .  M .:  N ic k e l - I n f o r m a t io n s 
b ü r o ,  G . m .  b .  H . ]  8°. —  N i c k e l .  ( M it  2 3  A b b .  u .  9  Z a h le n t a f . )  
[1 9 3 4 .]  (4 2  S .)  K o s t e n lo s .  —  K u r z e  A n g a b e n  ü b e r  G e w in n u n g  u n d  
V e r a r b e i tu n g  d e s  N ic k e ls .  P h y s ik a l i s c h e  u n d  c h e m is c h e  E i g e n 
s c h a f t e n ,  K o r r o s io n s -  u n d  H i t z e b e s t ä n d i g k e i t  s o w ie  V e r w e n d u n g s 
b e r e ic h e  d e s  N ic k e ls  u n d  s e in e r  L e g ie r u n g e n .  3  B S
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H a r t m e t a l l w e r k z e u g e .  B e h a n d lu n g  u n d  V e r w e n d u n g .  
H r s g .  u .  b e a r b .  v o m  A u s s c h u ß  f ü r  w i r t s c h a f t l i c h e  F e r t i g u n g  (A W F )  
b e im  R e i c h s k u r a to r iu m  f ü r  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  ( R K W ) .  (M it 
3 8  T e x tb i l d e r n  u .  4  T a f e lb e i l . )  B e r l in  ( S W  1 9 ): B e u th - V e r l a g ,  G . 
m .  b .  H . ,  [1 9 3 4 ] . (5 4  S .)  8 ° . 1 ,9 0  Jt.M. —  N a c h  e in e r  g a n z  k u r z e n  
m e ta l lu r g i s c h e n  E i n f ü h r u n g  i n  d ie  v e r s c h i e d e n e n  G r u p p e n  v o n  
S c h n e id m e ta l l e g ie r u n g e n  u n d  d e r e n  H e r s t e l l u n g  w i r d  in  z w e i 
H a u p t a b s c h n i t t e n  „ B e h a n d lu n g  u n d  V e rw e n d u n g  d e r  H a r t m e t a l l 
w e r k z e u g e “  d a s  z u s a m m e n g e s te l l t ,  w a s  ü b e r  A n b r in g e n  d e s  
P l ä t t c h e n s  a u f  d e m  W e r k z e u g s c h a f t ,  S c h le if e n  u n d  S c h ä r f e n  d e r  
S c h n e id e n ,  S c h n i t tw in k e l ,  S c h n i t tg e s c h w in d ig k e i t  u n d  K ü h le n  
i n  d e n  W e r k s t ä t t e n  b e k a n n t  s e in  s o l l .  I m  A n h a n g  b e f i n d e t  s ic h  
e in e  d a n k e n s w e r t e  Z u s a m m e n s te l lu n g  d e s  S c h r i f t t u m s .  3  B 3  

K a r l  B e c k e r :  F o r t s c h r i t t e  a u f  d e m  G e b i e t e  d e r  H a r t 
m e t a l l e .  P a t e n t b e r i c h t  f ü r  A p r i l  1 9 3 4 . [ M e ta l lw ir t s e h .  13  (1 9 3 4 )  
N r .  1 9 , S .  3 4 2 .]

D i e  B e f e s t i g u n g  v o n  H a r t m e t a l l  a u f  W e r k z e u g 
s c h ä f t e n .  P a t e n t ü b e r s i c h t  a u f  d e m  G e b ie te  d e s  L ö te n s ,  A u f -  
p r e s s e n s ,  S c h w e iß e n s  u n d  d e r  N a c h b e h a n d lu n g .  [ T e c h n .  Z b l .  f .  
p r a k t .  M e ta l lb e a r b .  4 4  (1 9 3 4 )  N r .  7 /8 ,  S . 1 4 0 /4 1 .]

G e o r g e  F .  T a y lo r :  M i t  D i a m a n t e n  d u r c h s e t z t e s  C a r -  
b o l o v .  [G e n .  e l e c t r .  R e v .  3 7  (1 9 3 4 )  S . 9 7  9 9 ;  n a c h  C h e m . Z b l .  1 05  
(1 9 3 4 )  I ,  N r .  2 0 , S .  3 1 1 0 .]

Legierungen für Sonderzwecke. M . D o d e r o :  D i e  H e r 
s t e l l u n g  v o n  K a l z i u m s i l i z i d  d u r c h  S c h m e l z f l u ß e l e k 
t r o l y s e .  H e r s t e l l u n g  e in e r  L e g ie r u n g  m i t  r d .  4 2  ° 0 S i  u n d  
5 8  %  C a  a u s  S i 0 2 +  C a C 0 3 +  2  C a F 3 -f- 1/3 C a C la o b e r h a lb  
1 0 0 0 “. [C . R .  A c a d .  S e i . ,  P a r i s ,  1 9 8  (1 9 3 4 )  N r .  1 8 , S . 1 5 9 3 /9 4 .]  

A l f r e d  S c h u lz e :  U e b e r  e l e k t r i s c h e  W i d e r s t a n d s m a t e 
r i a l i e n . *  C h e m is c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g ,  e l e k t r i s c h e r  W i d e r s t a n d  
u n d  d e s s e n  A e n d e r u n g  m i t  d e r  T e m p e r a t u r ,  W ä r m e a u s d e h n u n g s 
z a h l  u n d  z u lä s s ig e  G e b r a u c h s t e m p e r a tu r e n  v o n  M a n g a n in ,  N e u 
s i lb e r ,  N ic k e l in ,  K o n s t a n t a n ,  T s a h e llin , C h r o n in ,  M e g a p y r ,  K a n t a l  
u n d  e i n e r  L e g ie r u n g  m i t  6 0  b is  6 5  %  N i ,  1 5  b i s  19  0o C r  u n d  
1 5  b is  2 0  %  F e .  [ M e ta l lw ir t s e h .  13  (1 9 3 4 )  N r .  2 1 ,  S .  3 6 9 /7 2 .]

Verarbeitung des Stahles.
W alzen. O t t o  E m ic k e  u n d  H a n s  A l lh a u s e n :  Z e i c h n e r i s c h e  

B e s t i m m u n g  d e r  S t i c h f o l g e  b e i m  W a l z e n  f r e i  b r e i t e n 
d e r  Q u e r s c h n i t t e . *  [ S t a h l u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  N r .  2 0 , S . 4 9 2 /5 0 0 ;  
N r .  2 1 , S . 5 1 2 /1 7  ( W a lz w .-A u s s c h .  1 0 8 ) .]

Walzwerksantriebe. T h o m a s  H o l lo w a y :  E n t w u r f  u n d  
S c h m i e r u n g  v o n  W a l z w e r k s g e t r i e b e n . *  R i c h t l i n ien  f ü r  d ie  
W a h l  d e r  Z a h n f o r m  u n d  Z a h n te i lu n g .  A n f o r d e r u n g e n  a n  d ie  
S c h m ie r u n g  u n d  i h r  E in f lu ß  a u f  d a s  E n t w e r f e n  d e r  G e tr i e b e .  
B e is p ie le  v o n  G e t r i e b e n  u n d  W e l le n l a g e r a .  [ I r o n  S te e l  E n g r .  11 
(1 9 3 4 )  N r .  4 ,  S . 1 5 5 /6 5 .]

Walzwerkszubehör. R .  P .  F a i r g r i e v e :  W a l z e n z a p f e n l a g e r  
a u s  M i c a r t a  f ü r  D r a h t -  u n d  a n d e r e  W a l z e n s t r a ß e n . *  
B e s c h r e ib u n g  d e r  L a g e r s c h a le n  a u s  K u n s t h a r z  m i t  S to f f e in la g e n .  
B e is p ie le  f ü r  i h r e  A n w e n d u n g  b e i  r a s c h  l a u f e n d e n  S t r a ß e n .  
W a s s e r  a l s  h a u p t s ä c h l i c h e s  S c h m i e r m i t t e l .  A ls  V o r te i le  w e r d e n  
la n g e  L e b e n s d a u e r  u n d  K r a f t e r s p a r n i s s e  a n g e g e b e n .  [ I r o n  A g e  133 
(1 9 3 4 )  N r .  1 9 , S . 2 9 /3 0 .]

R i c h a r d  W a l le :  V e r s u c h s s t a n d  f ü r  W a l z e n s c h l e i f 
m a s c h i n e n . *  [ S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  N r .  1 9 , S . 4 7 3 /7 4 .]  

Blockwalzwerke. L .  M o r a n d i :  B l o c k k a l i b r i e r u n g .  B e 
r e c h n u n g  u n d  Z a h le n t a f e ln  f ü r  d ie  g ü n s t ig s t e  B lo c k k a l ib r ie r u n g  
b e i  e in e m  g e g e b e n e n  W a lz e n d u r c h m e s s e r .  [ M e ta l lu r g ,  i t a l .  2 6  
(1 9 3 4 )  N r .  2 , S . 8 1 /1 1 6 .]

Feineisenwalzwerke. N e u e  h a l b k o n t i n u i e r l i c h e  F e i n 
e i s e n s t r a ß e n  d e r  C o u r t y b e l l a  W o r k s ,  N e w p o r t ,  d e r  
W h i t e h e a d  I r o n  S t e e l  C o m p a n y ,  L t d . *  E r s a t z  d e r  F e r t i g 
s t r a ß e  N r .  1 d u r c h  e in e  l l g e r ü s t i g e  k o n t i n u i e r l i c h e  V o r s t r a ß e  
u n d  e in e  n e u e  F e r t i g s t r a ß e .  D ie  V o r s t r a ß e  b e s t e h t  a u s  z w e i h i n t e r 
e i n a n d e r  s t e h e n d e n  G r u p p e n ,  w o v o n  d ie  e r s t e  G r u p p e  f ü n f  G e 
r ü s t e  m i t  W a lz e n  v o n  3 5 0  m m  D m r . ,  d ie  z w e i te  G r u p p e  s e c h s  G e 
r ü s t e  h a t ,  v o n  d e n e n  d ie  v i e r  e r s t e n  W a lz e n  3 0 0  m m  D m r . ,  
d ie  b e id e n  l e t z t e n  W a lz e n  2 5 0  m m  D m r .  h a b e n .  D ie  F e r t i g 
s t r a ß e  b e s t e h t  a u s  z w e i  v e r s e t z t e n  S t a f f e ln  m i t  j e  z w e i  G e r ü s te n ,  
v o n  d e n e n  d ie  e r s t e  S ta f f e l  W a lz e n  v o n  2 5 0  m m  D m r . ,  d ie  z w e i te  
W a lz e n  v o n  2 3 5  m m  D m r .  h a t .  B e s c h r e ib u n g  d e r  A n la g e  u n d  d e r  
e l e k t r i s c h e n  A n t r i e b e  [ v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 2  (1 9 3 2 )  S . 2 6 6  6 7 ] , 
[ I r o n  C o a l  T r a d .  R e v .  128  (1 9 3 4 )  N r .  3 4 5 7 , S . 8 8 8 /9 0  u .  9 0 7 /1 0 .]  

Bandstahl- und Platinenwalzwerke. R u d o l f  L i n z :  S e l b s t 
t ä t i g e s  W a l z w e r k  f ü r  F e d e r s t a h l  m i t  l a n g s a m e r  A b 
k ü h l u n g  d e r  W a l z s t ä b e . *  [ S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  N r .  2 2 , 
S . 5 7 3 /7 6 .]

Feinblechwalzwerke. H u g o  K l e i n :  T e c h n i s c h e  F o r t 
s c h r i t t e  i m  a m e r i k a n i s c h e n  F e i n b l e c h w a l z w e r k . *  [ S t a h l  
u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  N r .  2 2 , S . 5 4 3 /5 3 .]

S e l b s t t ä t i g e  P o l i e r v o r r i c h t u n g  d e r  B a u a r t  W a h l e r t  
f ü r  F e i n b l e c h w a l z w e r k e . *  S o w o h l d ie  O b e r -  a l s  a u c h  d ie  
U n te r w a lz e  w e r d e n  s e l b s t t ä t i g  w ä h r e n d  d e s  W a lz e n s  m i t  e in e m

u m l a u f e n d e n  z y l in d r i s c h e n  S c h le i f s te in  s a u b e r  g e h a l t e n ,  u m  e in  
v o l l e n d e t  g l a t t e s  B le c h  z u  e r h a l t e n .  [ I r o n  A g e  1 33  (1 9 3 4 )  N r .  18 , 
S . 3 3 .]

Schmieden. H a n s  C . B r a u n :  A u s  d e r  E n t w i c k l u n g  d e r  
S c h m i e d e e i n r i c h t u n g e n . *  A n f o rd e ru n g e n  a n  d ie  H ä m m e r  
b e im  S c h m ie d e n  im  G e s e n k . D ie  K o lb e n s t a n g e n f r a g e  u n d  ih r e  
L ö s u n g e n .  D ie  S c h a b o t te n f r a g e ,  L u f t h ä m m e r ,  B r e t t f a l l h ä m m e r .  
N e u e  A u s b i ld u n g  d e r  R e ib s p in d e lp r e s s e .  D ie  P r ä g e p r e s s e  im  
S c h m ie d e b e t r i e b .  F o r t s c h r i t t e  a n  W a a g e r e c h t - S c h m ie d e m a s c h i 
n e n .  D ie  S c h m ie d e w a lz e .  D a s  e l e k t r i s c h e  S t a u c h v e r f a h r e n .  
D a m p f h v d r a u l i s c h e  P r e s s e n .  [ M a s c h .- B a u  13  (1 9 3 4 )  N r .  9  10 , 
S . 2 5 3  5 9 .]

A . S t o d t :  W e r k s t a t t g e r e c h t e s  K o n s t r u i e r e n  v o n
F r e i f o r m s e h m i e d e s t ü c k e n . *  B e im  E n t w u r f  v o n  F r e i f o r m 
s c h m ie d e s tü c k e n  m u ß  d e r  K o n s t r u k t e u r  a u f  F a s e r r i c h t u n g  u n d  
- v e r l a u f ,  d ie  H e r s te l lu n g s m ö g l i c h k e i t  a u s  m e h r e r e n  T e i le n ,  d a s  
g ü n s t ig e  V e r h ä l tn i s  z w is c h e n  F la n s c h d u r c h m e s s e r  u n d  - a b s t ä n d e n  
u n d  d ie  V e r m e i d b a r k e i t  v o n  R u n d u n g e n  u n d  k e g e l ig e n  S tü c k e n  
a c h te n .  [ W e r k s t . - T e c h n .  2 8  (1 9 3 4 )  N r .  9 , S .  179  8 2 .]

W eiterverarbeitung und Verfeinerung.
Kaltwalzen. B a n d e i s e n - K a l t w a l z g e r ü s t  m i t  L a g e r u n g  

d e r  W a l z e n  i n  T r a g r i n g e n . *  B e s c h r e ib u n g  d e r  n e u e n  B a u a r t  
d e r  S c h w e d is c h e n  K u g e l l a g e r f a b r i k  ( S K F )  u n t e r  H e r v o r h e b e n  
ih r e r  V o rz ü g e  [ v g l .  a u c h  S t a h l  u .  E i s e n  4 9  (1 9 2 9 )  S .  1 01  0 8 , 
A b b .  1 3 /1 4 ,  s o w ie  5 0  (1 9 3 0 )  S . 1 8 0 9  1 1 ]. [ S t e e l  9 4  (1 9 3 4 )  N r .  21  
S . 4 8  u .  5 0 .]

F o r t l a u f e n d e  M e s s u n g  d e r  S t i c h a b n a h m e  b e i  B a n d 
w a l z w e r k e n . *  V o r  u n d  h i n t e r  d e n  W a lz e n  l ä u f t  d a s  B a n d  a u f  
j e  e in e r  R o l l e ;  d ie s e  t r e i b t  j e  e in e  k le in e  D y n a m o m a s c h in e  a n ,  
d ie  v o n  d e r  g le ic h e n  S t r o m q u e l le  e r r e g t  w ir d .  D e r  e n t s t e h e n d e  
S t r o m  w ir d  g e m e s s e n  u n d  g ib t  d e n  U n te r s c h i e d  d e r  G e s c h w in d ig 
k e i t  d e s  B a n d e s  v o r  u n d  h in t e r  d e n  W a lz e n ,  d .  h .  d ie  S t i c h a b 
n a h m e ,  a n ,  s o  d a ß  d ie  Z e i t  z u m  M e s s e n  d e r  B a n d d i c k e  d u r c h  
M ik r o m e te r  g e s p a r t  w i r d .  [ S te e l  9 4  (1 9 3 4 )  N r .  1 7 , S .  3 9 .]

E .  T o b e i t z :  E i n i g e s  ü b e r  d a s  V e r e d e l n  v o n  B a n d e i s e n  
u n d  B a n d s t a h l  d u r c h  K a l t w a l z e n  u n d  G l ü h e n .  [ K a l t -  
W a lz - W e l t  (B e i l .  z .  D r a h t - W e l t )  1 9 3 4 , N r .  5 ,  S . 3 5  3 9 .]

Ziehen. K e n n e t h  B . L e w is :  V e r s u c h e  m i t  Z i e h e i s e n  z u r  
V e r b e s s e r u n g  d e r  D r a h t h e r s t e l l u n g . *  V o rg ä n g e  im  Z ie h 
e i s e n ;  d e r  Z u g  f ü r  d ie  V e r f o r m u n g  i s t  u n a b h ä n g ig  v o m  Z ie h w in k e l .  
R e ib u n g  im  Z ie h lo c h . A u f s t e l l u n g  e in e r  F o r m e l  f ü r  d ie  A b le i tu n g  
d e r  Z u g k r a f t .  B e a n s p r u c h u n g  d e s  W e rk s to f f e s .  A n r e g u n g e n  f ü r  
n e u e  V e r s u c h e .  [ I r o n  A g e  133  (1 9 3 4 )  N r .  1 6 , S . 8 1 1  u .  7 4 .]

F .  H .  N u l lm e y e r :  F o r t s c h r i t t e  b e i  d e r  H e r s t e l l u n g  
u n d  V e r w e n d u n g  v o n  D r a h t  u n d  D r a h t e r z e u g n i s s e n . *  
B e s c h r e ib u n g  d e r  D r a h tz ü g e  d e r  B a u a r t  N u l lm e y e r  m i t  E i n z e l 
a n t r i e b  d u r c h  r e g e l b a r e n  M o to r ,  a u s w e c h s e lb a r e n  S c h e ib e n  v o n  
v e r s c h i e d e n e m  D u r c h m e s s e r  f ü r  d ic k e n  u n d  d ü n n e n  D r a h t ,  D r e h 
t i s c h  f ü r  z w e i  Z ü g e ,  d e r  z u g le ic h  a l s  A b la u f k r o n e  d ie n e n  k a n n .  
V o r te i le  d ie s e r  B a u a r t .  [ S t e e l  9 4  (1 9 3 4 )  N r .  1 3 , S . 4 5 ,  4 7  u .  5 0 .]

Pressen und Drücken. W . B r u n n k o w ,  ^ T .q y n g . :  P r e s s e n  
v o n  N i c h t e i s e n m e t a l l e n .  M it  3 4  B i l d e r n  a u f  13 T a f .  B e r l in :  
V D I - V e r la g ,  G . m .  b .  H . ,  1 9 3 4 . (2 0  S .)  8 ° . 1 .6 0  Jt.K. f ü r  M i t 
g l i e d e r  d e s  V e re in e s  d e u t s c h e r  I n g e n i e u r e  1 ,4 5  JI.K. —  D ie  k le in e  
S c h r i f t  b e f a ß t  s ic h ,  w ie  a u s  d e m  T i t e l  h e r v o r g e h t ,  m i t  N ic h t e i s e n 
m e ta l le n .  S ie  v e r d i e n t  a b e r  a u c h  d ie  A u f m e r k s a m k e i t  d e s  B e 
t r i e b s m a n n e s  in  E i s e n h ü t t e n w e r k e n ,  e in m a l ,  w e il  E r z e u g n is s e  d e r  
b e s c h r i e b e n e n  A r t  a u c h  i n  d e r  E i s e n in d u s t r i e  v ie l f a c h  v e r w e n d e t  
w e r d e n ,  d a n n  a b e r  a u c h ,  w e il  d ie  U e b e r t r a g u n g  d e r  A r b e i t s v e r 
f a h r e n  a u f  g e w is s e  S ta h l e r z e u g n i s s e  n i c h t  g a n z  a u s g e s c h lo s s e n  e r 
s c h e i n t .  —  U n t e r  P r e s s e n  v e r s t e h t  d e r  V e r f a s s e r  d a s  S t r a n g 
p r e s s e n ,  d a s  W a r m p r e s s e n  im  G e s e n k  u n d  d a s  P r e ß g u ß v e r f a h r e n ,  
e in  M i t t e ld in g  z w is c h e n  d e m  e i g e n t l i c h e n  W a r m p r e ß v e r f a h r e n  
u n d  d e m  S p r i t z g u ß .  —  D ie  B e s c h r e ib u n g  i s t  k u r z  u n d  k l a r ,  d ie  
A b b i ld u n g e n  la s s e n  z u m  T e i l  l e id e r  a n  D e u t l i c h k e i t  z u  w ü n s c h e n  
ü b r i g ;  u n b e q u e m  i s t  a u c h  d ie  g e t r e n n t e  W i e d e r g a b e  d e r  A b 
b i l d u n g e n  h i n t e r  d e m  T e x t .  S  B 3

Einzelerzeugnisse. F .  L .  P r e n t i ß :  Z w e i  n e u e  A r t e n  v o n  
B i e r f ä s s e r n  a u s  S t a h l b l e c h  u n d  i h r e  H e r s t e l l u n g  d u r c h  
e l e k t r i s c h e  S c h w e i ß u n g .  [ I r o n  A g e  1 33  (1 9 3 4 )  N r .  S . S .  18 20  
u .  6 8 .]

Schneiden und Schweißen.
Allgemeines. W ilm e r  E .  S t i n e :  S e n k u n g  d e r  S c h w e i ß 

k o s t e n  d u r c h  s o r g f ä l t i g e  A u s w a h l  d e r  S t ä h l e .  Z w e c k 
m ä ß ig e  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e s  S c h w e iß d r a h t e s  f ü r  V e r b in d u n g e n  
g e w ö h n l ic h e r  S t ä h l e  i m  H in b l i c k  a u f  d i e  V e r m e id u n g  n i e h tm e ta l l -  
l i s c h e r  E in s c h lü s s e ,  v o n  K a l t -  u n d  R o t b r ü c h i g k e i t  s o w ie  a u f  
g e r in g e n  G a s g e h a l t .  [ M e t .  V  A l lo y s  5  (1 9 3 4 )  N r .  4 . S .  7 4  7 6 .]

Gasschmelzschweißen. H e r b e r t  R o s s i e :  D i e  B e d e u t u n g  
d e r  Z e i t s t u d i e  f ü r  d i e  D u r c h f o r s c h u n g  u n d  W i r t s c h a f t 
l i c h k e i t  d e s  W a s s e r g a s s c h w e i ß v o r g a n g e s ,  d a r g e s t e l l t  a n  
d e m  B e is p ie le  d e r  m i t  W a s s e r g a s  ü b e r l a p p t  g e s c h w e iß t e n  R o h r e  
a u f  d e r  H a m m e r s c h w e iß m a s c h in e .  (M it  2 5  A b b . ,  z .  T .  a u f  T a f e l -
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b e i l . ,  u .  m e h r e r e n  T a b . )  W ü r z b u r g :  K o n r a d  T r i l t s c h  1 9 3 4 . (3  B l . ,  
63  S .)  8 ° . —  B r a u n s c h w e ig  ( T e c h n .  H o c h s c h u le ) ,  S t . ^ n g . - D i s s .  —  
V g l.  S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  N r .  7 , S . 1 6 3 /6 4 ;  N r .  1 1 , S . 2 6 4 /6 6 ;  
N r .  1 8 , S . 4 5 0 /5 1 ;  N r .  1 9 , S . 4 7 2 /7 3 .  3  B 3

W .  A n d e r s :  K a l k u l a t i o n  v o n  S c h w e i ß a r b e i t e n  d e r  
G a s s c h m e l z s c h w e i ß u n g . *  A n le i tu n g  z u r  K o s t e n b e r e c h n u n g .  
[ A u to g .  M e ta l lb e a r b .  2 7  (1 9 3 4 )  N r .  1 0 , S . 1 6 9 /7 2 .]

H .  K le i n e r  u n d  K .  B o s s e r t :  E i n f l u ß  d e r  E r w ä r m u n g  
b e i m  S c h w e i ß e n  a u f  d i e  F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  v o n  
V e r b i n d u n g  u n d  A u s g a n g s w e r k s t o f f . *  Z w e i B le c h e  v o n  
16  m m  D ic k e ,  3 0 0  m m  B r e i te  u n d  1 0 5 0  m m  L ä n g e  w u r d e n  a u to g e n  
d u r c h  e in e  V - N a h ts c h w e iß u n g  v e r b u n d e n .  T e m p e r a tu r g e f ü g e ,  
Z u g f e s t ig k e i t ,  S t r e c k g r e n z e ,  D e h n u n g ,  E in s c h n ü r u n g ,  H ä r t e ,  
K e r b s c h la g f e s t ig k e i t  u n d  D a u e r b ie g e f e s t i g k e i t  in  v e r s c h ie d e n e n  
A b s t ä n d e n  v o n  d e r  N a h t  b e i  L in k s -  u n d  R e c h ts s c h w e iß u n g .  
[ A u to g .  M e ta l lb e a r b .  27  (1 9 3 4 )  N r .  9 , S . 1 3 1 /3 9 .]

Elektroschmelzschweißen. R .  H e ß le r  u n d  K .  K a u t z :  U n t e r 
s u c h u n g e n  a n  S c h w e i ß u n g e n  a u s  n i c h t r o s t e n d e n  u n d  
s ä u r e b e s t ä n d i g e n  S t ä h l e n . *  C h e m is c h e  Z u s a m m e n s e tz u n g ,  
S t r e c k g r e n z e ,  Z u g f e s t ig k e i t  u n d  D e h n u n g  d e r  S tä h l e  V 2 A -N o rm a l,  
-S p e z ia l ,  - E x t r a  u n d  - S u p r a  so w ie  V 4 A -N o rm a l, - E x t r a  u n d  - S u p r a .  
Z e r re iß - ,  K e r b s c h la g -  u n d  K a ltb ie g e v e r s u c h e  a n  e l e k t r i s c h  g e 
s c h w e iß t e n  P r o b e n  a u s  25  m m  s t a r k e n  B le c h e n  lä n g s  u n d  q u e r  
z u r  N a h t .  G e fü g e  d e r  P r o b e n .  S p r e n g v e r s u c h e  m i t  g e s c h w e iß te n  
B e h ä l t e r n  a u s  V 2 A - N o r m a l - S ta h l .  [ E le k t r o s c h w e iß g .  5  (1 9 3 4 )  
N r .  5 , S . 8 1 /8 8 .]

E .  L .  Q u in n :  S c h w e i ß e n  v o n  M a n g a n h a r t s t a h l .  E m p 
f o h le n  w i r d  d a s  S c h w e iß e n  m i t  u m h ü l l t e n  E l e k t r o d e n  a u s  M a n g a n 
h a r t s t a h l  m i t  z u s ä t z l i c h  4 %  b is  5  %  N i .  A n g a b e  z w e c k m ä ß ig e n  
S c h w e iß v e r f a h r e n s .  [ J .  A m e r .  W e id .  S o c . 13  (1 9 3 4 )  N r .  4 , S . 2 7 /2 9 .]  

R e g e l n  f ü r  d i e  A n w e n d u n g  d e r  E l e k t r o s c h w e i ß u n g  
b e i m  B a u  v o n  S t a h l s c h i f f e n .  W ie d e r g a b e  d e r  f r a n z ö s is c h e n  
V o r s c h r i f t e n .  [ B u l l ,  t e c h n .  B u r .  V e r i t a s  16  (1 9 3 4 )  N r .  3 , S . 4 2 /4 7 .]  

Auftragschweißen. V e r s c h l e i ß f e s t e  L i c h t b o g e n s c h w e i 
ß u n g e n . *  H in w e is  a u f  d ie  A r c o s - E le k t r o d e  „ S u p e r m a n g a n e n d “ . 
[A rc o s  11  (1 9 3 4 )  N r .  6 0 , S . 1 0 4 2 /4 3 .]

Prüfung von Schweißverbindungen. C . A p p a ly :  D i e  D a u e r 
s t a n d f e s t i g k e i t  v o n  S c h w e i ß u n g e n  b e i  4 0 0 ° . *  E in ig e  V e r 
s u c h e  ü b e r  d ie  D a u e r s t a n d f e s t i g k e i t  v o n  S c h w e iß d r ä h te n  u n d  
K e s s e lb le c h e n  m i t  0 ,0 9  %  C  u n d  0 ,5  %  M n , d e s  e l e k t r i s c h  n ie d e r 
g e s c h m o lz e n e n  S c h w e iß d r a h te s  u n d  v o n  L ic h tb o g e n -S c h w e iß v e r 
b in d u n g e n  d e r  b e id e n  W e rk s to f f e .  [ M e ta l lw ir t s c h .  13  (1 9 3 4 ) 
N r .  1 8 , S . 3 2 0 /2 2 .]

J .  R .  B a t c h e l le r :  B r ü c k e n v e r f a h r e n  z u r  P r ü f u n g  v o n  
S c h w e i ß u n g e n . *  [ E l e c t r .  E n g n g .  51  (1 9 3 4 )  S . 7 8 1 ; n a c h  
E l e k t r o t e c h n .  Z . 5 5  (1 9 3 4 )  N r .  2 0 , S . 4 9 5 .]

R .  P .  D a v is  u n d  G . P .  B o o m s l i t e r :  Z e r r e i ß v e r s u c h e  m i t  
g e s c h w e i ß t e n  u n d  g e n i e t e t e n  B a u s t ä h l e n . *  A u f n a h m e  
v o n  L a s t - D e h n u n g s - K u r v e n  u n d  V e r h ä l tn i s  d e r  w irk l ic h e n  Z e r 
r e i ß l a s t  z u r  th e o r e t i s c h e n .  [ J .  A m e r .  W e id .  S o c . 13  (1 9 3 4 )  N r .  4 , 
S . 2 1 /2 7 .]

G . S i r o v ic h :  F e s t i g k e i t e i g e n s c h a f t e n  v o n  G a s s c h m e l z 
s c h w e i ß u n g e n  b e i  w e i c h e m  S t a h l . *  Z u g f e s t ig k e i t ,  D e h n u n g , 
E i n s c h n ü r u n g  u n d  K e r b z ä h i g k e i t  in  v e r s c h ie d e n e r  E n t f e r n u n g  
v o n  d e r  e l e k t r i s c h  u n d  a u t o g e n  h e r g e s t e l l t e n  S c h w e iß n a h t  b e i  
R ö h r e n .  E i n f lu ß  d e s  G lü h e n s .  [M e ta l lu rg ,  i t a l .  25  (1 9 3 3 )  N r .  7 , 
S . 5 0 2 /2 4 ;  N r .  8 , S . 5 6 9 /9 8 ;  N r .  9 , S . 6 5 3 /7 2 ;  N r .  1 0 , S . 7 2 5 /4 0 ;  
N r .  11 , S . 7 9 9 /8 2 4 .]

Sonstiges. H a r r y  G o t t f e l d t :  E i n i g e  B e m e r k u n g e n  ü b e r  
g e s c h w e i ß t e  B r ü c k e n k n o t e n . *  G r u n d le g e n d e  R e g e ln  f ü r  d ie  
A u s f ü h r u n g  v o n  F a c h w e r k b r ü c k e n .  S ta b -  u n d  K n o te n b l e c h 
fo r m e n ,  b e i  d e n e n  a l le  V e r b in d u n g e n  d u r c h  S tu m p f s to ß  u n t e r  
B e a c h tu n g  d e r  e n tw ic k e l t e n  R e g e ln  h e r g e s t e l l t  w e r d e n  k ö n n e n .  
[ B a u in g .  15  (1 9 3 4 )  N r .  1 9 /2 0 , S . 2 0 0 /0 3 .]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz.
Verzinken. N e ls o n  E .  C o o k : F e u e r v e r z i n k e n  v o n  F e i n 

b l e c h e n . *  U e b e r s ic h t  ü b e r  v e r s c h ie d e n e  A r t e n  d e r  V e rz in k u n g . 
A u s f ü h r l ic h e  E r ö r t e r u n g  d e r  F e u e r v e r z in k u n g  d e r  F e in b le c h e  u n d  
h ie r b e i  z u  b e a c h te n d e  B e d in g u n g e n ,  b e s o n d e r s  f ü r  T ie fz ie h z w e c k e . 
[ I r o n  S te e l  E n g r .  11  (1 9 3 4 )  N r .  4 , S . 1 3 5 /4 1 .]

H e in r i c h  M e y e r  a u f  d e r  H e y d e :  W i r t s c h a f t l i c h e  G e 
s i c h t s p u n k t e  b e i  d e r  e l e k t r o l y t i s c h e n  V e r z i n k u n g  v o n  
E i s e n -  u n d  S t a h l b ä n d e r n . *  V o r te i le  d e r  e l e k t r o l y t i s c h e n  V e r 
z i n k u n g  g e g e n ü b e r  d e r  F e u e r v e r z in k u n g .  V o r b e r e i t u n g  d e r  B ä n 
d e r  f ü r  d ie  e l e k t r o ly t i s c h e  V e r z in k u n g .  K o s t e n b e r e c h n u n g .  [ K a l t -  
W a lz - W e l t  ( B e i l .  z .  D r a h t - W e l t )  1 9 3 4 , N r .  4 , S . 2 8 /3 1 .]

H e r b e r t  R .  S im o n d s :  Z i n k  a l s  S t a h l ü b e r z u g .  I . / I I . *  
W ie d e r g a b e  d e r  A n s i c h te n  v o n  W . A . F i n k e l d e y  u n d  A . W e i s -  
s e l b e r g  ü b e r  F e u e r v e r z in k u n g  u n d  g a lv a n is c h e  V e rz in k u n g . 
[ I r o n A g e  1 3 2  ( 1 9 3 3 ) N r . 2 0 , S . 13  u .  5 6 ;  1 33  (1 9 3 4 )  N r .  1 2 , S . 1 2 /1 4 .]  

Verzinnen. A . W . H o th e r s a l l ,  S . G . C la rk e  u n d  D . J .  M ac - 
n a u g h t a n :  D i e  N i e d e r s c h l a g u n g  v o n  Z i n n  a u s  N a t r i u m 
s t a n n a t l ö s u n g e n  b e i  V e r w e n d u n g  u n l ö s l i c h e r  A n o d e n . *

U n te r s u c h u n g  ü b e r  z w e c k m ä ß ig e  S t r o m v e r h ä l t n i s s e ,  B a d z u 
s a m m e n s e tz u n g  u n d  - t e m p e r a t u r  z u r  e l e k t r o l y t i s c h e n  V e r z in n u n g  
a u s  a lk a l i s c h e n  L ö s u n g e n . D ic h t e  d e r  Z i n n s c h ic h t  a u f  S t a h l 
b le c h e n  in  A b h ä n g ig k e i t  v o n  d e r  S c h ic h t s t ä r k e .  [M e t.  I n d . ,  
L o n d o n ,  4 4  (1 9 3 4 )  N r .  18 , S . 4 7 1 /7 3 ;  N r .  2 0 , S . 5 1 7 /2 0 .]

Aluminieren. H . R ö h r ig :  I m  S c h m e l z f l u ß  h e r g e s t e l l t e  
A l u m i n i u m ü b e r z ü g e  a u f  E i s e n . *  B e h a n d e ln  d e r  W e r k s t ü c k e  
v o r  d e r  A lu m in ie r u n g .  E in f lu ß  d e r  T a u c h d a u e r  u n d  B a d t e m p e 
r a t u r  a u f  d ie  D ic k e  d e r  U e b e r z u g s c h ic h t .  A u f b a u  d e s  U e b e rz u g e s ,  
s e in e  E ig e n s c h a f te n  u n d  P r ü f u n g .  [Z . M e ta l lk d e .  2 6  (1 9 3 4 )  N r .  4 , 

S . 8 7 /9 0 .]
Emaillieren. J o s e f  B r in k :  U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d a s  

H a f t e n  v o n  F r i t t e g r u n d e m a i l  a u f  G u ß e i s e n .  ( M it  5 2  T e x t -  
a b b . )  D u is b u r g  [1 9 3 4 ] : A lb e r t  B e h r e n s .  (7 1  S .)  8°. —  A a c h e n  
(T e c h n . H o c h s c h u le ) ,  ® r .= 5 f tg - -D is s . 5  B 5

A . D ie t z e l  u n d  K .  M e u r e s :  D i e  A u s d e h n u n g s v e r h ä l t 
n i s s e  b e i  E i s e n b l e c h - E m a i l s .  V o r s c h la g  e in e r  e m p ir is c h e n  
A d d i t io n s r e g e l  z u r  B e s t im m u n g  d e s  A u s d e h n u n g s k o e f f iz ie n te n .  
[ G la s h ü t t e  6 4  (1 9 3 4 )  N r .  3 , S . 3 7 /3 8 ;  N r .  4 , S . 5 0 /5 1 ;  n a c h  P h y s i k .  
B e r .  15  (1 9 3 4 )  N r .  9 , S . 6 5 4 .]

C . A . O t t e r s b a c h :  E i n  n e u e r  R o h s t o f f  f ü r  E m a i l .  E m p 
fo h le n  w i r d  e in  R o h s to f f  m i t  4 1  %  S i 0 2, 2 7  %  A120 3, 2 1  %  A l 
k a l i ,  7 %  C a O , 1 %  M gO  u n d  1 ,8  %  F e 20 3, b e s o n d e r s  f ü r  G r u n d -  
u n d  S c h w a rz e m a i l .  [ E m a i l w a r . - I n d .  1 1  (1 9 3 4 )  S . 9 9 /1 0 0 ;  n a c h  
C h e m . Z b l .  1 0 5  (1 9 3 4 )  I ,  N r .  2 1 , S . 3 2 4 9 .]

L .  V ie lh a b e r :  F i s c h s c h u p p e n .  W a s s e r s to f f ,  d e r  in  a t o 
m a r e r  F o r m  d i f f u n d i e r t ,  a b e r  d u r c h  K a t a l y s a t o r e n  w ie  n i c h t 
m e ta l l i s c h e  E in s c h lü s s e  u n d  d ie  E m a i l l e  m o l e k u la r  w i r d  u n d  d a n n  
n i c h t  m e h r  d i f f u n d ie r e n  k a n n ,  t r e i b t  b e i  d e r  E r h i t z u n g  a u f  u n d  
b i l d e t  d a d u r c h  F i s c h s c h u p p e n .  [ E m a i l  w a r . - I n d .  1 0  (1 9 3 3 )
S . 3 9 4 /9 5 ;  n a c h  C h e m . A b s t r .  2 8  (1 9 3 4 )  N r .  7 , S p .  2 1 4 3 .]

Beizen. H a n s  S c h r ä d e r :  O b e r f l ä c h e n z u s t a n d  u n d  E n t 
s t e h u n g  v o n  B e i z r i s s e n  a n  g e h ä r t e t e n  S t a h l s t ü c k e n . *  
[ S t a h l ,  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  N r .  2 2 , S . 5 8 4 .]

O t to  V o g e l:  B e i z b l a s e n  a u f  Z i n k -  u n d  S t a h l b l e c h e n . *  
[ S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  N r .  1 8 , S . 4 4 6 /4 9 .]

E r h ö h u n g  d e s  H a f t v e r m ö g e n s  v o n  N ä g e l n  d u r c h  
g e e i g n e t e s  B e i z e n .  [ D r a h t - W e l t  2 7  (1 9 3 4 )  N r .  1 8 , S . 2 7 6 .]  

Sonstiges. S t a r r  T h a y e r :  E i n  p r a k t i s c h e s  V e r f a h r e n  z u m  
e l e k t r i s c h e n  S c h u t z  v o n  R o h r l e i t u n g e n  g e g e n  B o d e n 
k o r r o s i o n .  D u r c h  H in d u r c h l e i t e n  e in e s  n ie d r ig  g e s p a n n t e n  
S t r o m e s  (0 ,6  V ) w u r d e  e in  b e s s e r e r  S c h u tz  a l s  d u r c h  T e e r a n s t r i c h  
e r r e i c h t .  [ N a t u r a l  G a s  1 4  (1 9 3 3 )  N r .  1 1 , S . 6 /1 2 ;  n a c h  C h e m . 
A b s t r .  2 8  (1 9 3 4 )  N r .  8 , S p . 2 3 0 9 .]

D . R .  W ig g a m , W i l l i a m  K o c h  u n d  E .  M a y f ie ld :  T o r n e s i t ,  
e i n  n e u e r  S c h u t z a n s t r i c h .  H e r s t e l l u n g  u n d  E i g e n s c h a f t e n  
v o n  T o r n e s i t .  [ I n d .  E n g n g .  C h e m .,  N e w s  E d . ,  1 2  (1 9 3 4 )  N r .  9 , 
S . 1 7 9  u .  1 8 5 .]

Wärmebehandlung von Eisen und Stahl.
Allgemeines. C u r t  E r i c s s o n ,  S t ig  L e i jo n h u f v u d  u n d  K .  O lo f  

E d l u n d :  E r h i t z u n g s g e s c h w i n d i g k e i t  b e i  W a l z -  u n d
S c h m i e d e b l ö c k e n . *  U n t e r s u c h u n g  ü b e r  d e n  W ä r m e d u r c h 
g a n g  b e i  W a lz -  u n d  S c h m ie d e b lö c k e n  in  v e r s c h i e d e n e n  O e fe n . 
P r a k t i s c h e  u n d  th e o r e t i s c h e  A u s w e r tu n g  d e r  V e r s u c h s e r g e b n is s e .  
[ J e m k o n t .  A n n .  1 18  (1 9 3 4 )  N r .  3 , S . 1 0 7 /5 7 .]

J .  W . U r q u h a r t :  W ä r m e b e h a n d l u n g  v o n  K r a f t w a g e n 
t e i l e n .  T e i l  I / I V .  S t a h l  f ü r  d ie  H e r s te l lu n g  v o n  N o c k e n w e l le n ,  
B r e m s t r o m m e ln ,  C h a s s is r a h m e n ,  V o r d e r a c h s e n ,  S c h n e c k e n ,  
S te u e r g e le n k e n  u n d  d e r e n  B e h a n d lu n g .  [ H e a t  T r e a t .  F o r g .  20  
(1 9 3 4 )  N r .  1, S . 3 2 /3 4 ;  N r .  2 , S . 7 3 /7 5  u .  7 9 ;  N r .  3 , S . 1 2 5 /2 7 ;  
N r .  4 , S . 1 7 6 /7 7  u .  1 8 4 .]

Härten, Anlassen, Vergüten. E .  S . D a v e n p o r t ,  E .  L .  R o f f  
u n d  E .  C . B a i n :  M i k r o s k o p i s c h  k l e i n e  R i s s e  i n  a b s c h r e c k 
g e h ä r t e t e m  S t a h l ,  i h r e  W i r k u n g e n  u n d  V e r m e i d u n g . *  
D u r c h  A b s c h r e c k h ä r t u n g  t r e t e n  in  g e w ö h n l ic h e m  S t a h l  s t e t s  
k le in e  R is s e  a u f ,  d ie  s ic h  e r s t  b e i  s e h r  h o h e n  A n l a ß t e m p e r a t u r e n  
w ie d e r  s c h l ie ß e n .  E i n f lu ß  d e r  A u s g a n g s k o r n g r ö ß e  d e s  A u s t e n i t s  
a u f  d ie  R iß b i ld u n g .  D ie  S p r ö d ig k e i t  d e s  g e h ä r t e t e n  S t a h l e s  
h ä n g t  te i lw e is e  m i t  d ie s e n  R is s e n  z u s a m m e n .  V e r m e id u n g  d e r  
R is s e  d u r c h  A b s c h r e c k e n  b e i  h ö h e r e n  T e m p e r a t u r e n ,  b e i  d e n e n  
s ic h  d a s  g e w ü n s c h te  G e fü g e  u n d  d a m i t  d ie  v e r l a n g t e  H ä r t e  u n 
m i t t e l b a r  a u s  d e m  A u s t e n i t  b i l d e t .  V e rg le ic h  d e r  S c h la g f e s t ig k e i t  
v o n  P r o b e n  g le ic h e r  H ä r t e ,  d ie  t e i l s  d u r c h  A b s c h r e c k u n g  u n d  A n 
la s s e n ,  te i l s  d u r c h  g e s tu f t e  H ä r t u n g  e r z i e l t  w u r d e .  [ T r a n s .  
A m e r .  S o c . M e ta ls  22  (1 9 3 4 )  N r .  4 , S . 2 8 9 /3 1 0 .]

E .  G ö h r e :  H ä r t e n  v o n  S t a n z w e r k z e u g e n . *  B e is p ie le  
f ü r  s c h n e l le s  Z u b r u c h g e h e n  d e r  S t a n z w e r k z e u g e  in f o lg e  u n z w e c k 
m ä ß ig e r  D u r c h b i ld u n g .  [ T e c h n .  Z b l .  p r a k t .  M e ta l lb e a r b .  4 4  (1 9 3 4 )  
N r .  7 /8 ,  S . 1 4 8 /5 0 .]

A . G . R o b i e t t e :  S c h m e l z e n  u n d  W a r m b e h a n d l u n g  v o n  
E i s e n  u n d  S t a h l  m i t t e l s  E l e k t r i z i t ä t .  U .  a .  A n g a b e n  ü b e r  
L e g ie ru n g e n  f ü r  W i d e r s t a n d s d r ä h te  u n d  M i t t e l  z u r  E r z e u g u n g  
n e u t r a l e r  A tm o s p h ä r e n  i n  W ä rm e b e h a n d lu n g s ö f e n .  [ W o r ld  P o w e r
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2 1  (1 9 3 4 )  S . 1 3 8 /4 2 ;  n a c h  C h e m . Z b l .  1 0 5  (1 9 3 4 )  I ,  N r .  19 , 
S . 2 9 6 8 /6 9 .]

E .  F r .  R u s s :  W a s  i s t  e i n e  z e i t g e m ä ß e  H ä r t e r e i ?  Z w e c k 
m ä ß ig e  E i n r i c h t u n g  v o n  H ä r t e r e i e n ;  b e s o n d e r s  S c h i ld e r u n g  e le k 
t r i s c h e r  O e fe n  f ü r  d ie  W ä rm e b e h a n d lu n g .  [ R u s s - B e r .  2  (1 9 3 3 )  
N r .  9 /1 0 ,  S . 3 3 /4 0 .]

O b e r f lä c h e n h ä r tu n g .  E .  F .  C o n e :  V e r b e s s e r t e  K ä s t e n  
f ü r  d i e  E i n s a t z h ä r t u n g . *  V e r s c h ie d e n e  T ö p f e  —  a m  b e s t e n  
a u s  R e s i s t a l  4  m i t  2 5  ° 0 N i ,  18  ° 0 C r  u n d  2 ,5  ° 0 S i  h e r g e s t e l l t  —  
w e r d e n  i n  e in e m  g r o ß e n  R a h m e n  m i t  A b s t a n d  v o n e i n a n d e r  z u 
s a m m e n g e s c h w e iß t .  [ I r o n  A g e  1 33  (1 9 3 4 )  N r .  9 , S .  1 9 , 76  u .  7 8 .]

H .  H o l l e r  u n d  E .  Z o r n :  O e r t l i c h e  O b e r f l ä c h e n h ä r t  u n g .*  
U e b e r  d ie  H ä r t u n g  d u r c h  E r h i t z e n  m i t  d e m  A z e ty le n - S a u e r s to f f -  
B r e n n e r  u n d  a n s c h l ie ß e n d e s  W a s s e r a b s c h r e c k e n :  M a s c h in e n , 
M ö g lic h k e i t  b e i  S t a h l  u n d  G u ß e is e n ,  g e e ig n e te  W e r k s t ü c k g e s t a l t ,  
K o s t e n .  [ W e r k s t . - T e c h n .  2 8  (1 9 3 4 )  N r .  8 , S . 1 5 7 /1 6 0 .]

O s k a r  M e y e r  u n d  W o l f  S c h m i d t :  U e b e r  d i e  N i t r i e r u n g  
v o n  E i s e n  u n d  E i s e n l e g i e r u n g e n .  T V .*  [A rc h .  E i s e n h ü t t e n -  
w e s . 7  ( 1 9 3 3 /3 4 )  N r .  11 , S . 6 4 7 /5 4 ;  v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  
N r .  2 1 , S . 5 2 2 .]  —  A u c h  S r . - Q n g . - D is s .  v o n  W o lf  S c h m i d t : A a c h e n  
( T e c h n .  H o c h s c h u le ) .

C . A . S t e w a r t :  E r z e u g u n g  k u g e l i g e n  Z e m e n t i t s  i n  
E i n s a t z h ä r t e s c h i c h t e n . *  T e m p e r a t u r f ü h r u n g  b e i  d e r  E in -  
s a t z h ä r t u n g  u n d  d e r  n a c h t r ä g l i c h e n  V e r g ü tu n g  z u r  V e r m e id u n g  
e in e s  Z e m e n t i t n e t z w e r k e s .  [ H e a t  T r e a t .  F o r g .  2 0  (1 9 3 4 )  N r .  4 , 
S . 1 8 5 /8 6 .]

Eigenschaften von Eisen und Stahl.
G u ß e is e n . C h e m i s c h e  A p p a r a t e  a u s  p e r l i t i s c h e m  

N i c k e l g u ß e i s e n  m i t  h o h e r  L a u g e n b e s t ä n d i g k e i t . *  F ü r  
L a u g e n s c h m e lz k e s s e l  w i r d  G u ß e is e n  m i t  3 %  C , 0 ,8  ° 0 S i,  1  ° 0 M n , 
2  %  N i  o d e r  m i t  3 ,3  ° 0 C , 1 ° 0 S i, 2  %  N i  u n d  0 ,7 5  ° 0 C r  e m p 
f o h le n ,  f ü r  L a u g e n e in d a m p f  g e r a t e  G u ß e is e n  m i t  2  b is  5  ° 0 N i.  
[ N ic k e l - B e r .  1 9 3 4 , N r .  4 ,  S . 5 3 /5 5 .]

R .  C h a v y :  H ä r t e  v o n  G u ß e i s e n .  W ä r m e b e h a n d lu n g  
n ie d r ig  l e g ie r t e n  G u ß e is e n s  —  m i t  2  b is  5  %  N i  u n d  0  b is  1 ,5  ° 0 C r  
o d e r  4  b i s  6  %  N i  u n d  3  b is  5  %  M n  —  z u r  E r z ie lu n g  e in e r  b e 
s t im m te n  H ä r t e .  [ B u l l .  A s s .  t e c h n .  F o n d .  7  (1 9 3 3 )  S . 5 2 8 /3 6 ;  
n a c h  C h e m . A b s t r .  2 8  (1 9 3 4 )  N r .  7 , S p .  1 9 6 6 /6 7 .]

J .  W .  D o n a ld s o n :  D i e  t h e r m i s c h e n  u n d  e l e k t r i s c h e n  
E i g e n s c h a f t e n  v o n  G u ß e i s e n .  Z u s a m m e n s te l lu n g  n e u e r e r  
S c h r i f t t u m s a n g a b e n  ü b e r  W ä r m e le i t f ä h ig k e i t ,  e le k t r i s c h e  L e i t 
f ä h i g k e i t ,  s p e z i f is c h e  W ä r m e  u n d  W ä r m e a u s d e h n u n g .  [ F o u n d r v  
T r a d e  J .  5 0  (1 9 3 4 )  N r .  9 2 4 ,  S . 2 8 3 /8 5 .]

J .  E .  H u r s t :  D e r  E i n f l u ß  v o n  V a n a d i n -  u n d  K o b a l t 
z u s ä t z e n  a u f  G u ß e i s e n . *  Z u s a m m e n s e t z u n g  v e r s c h i e d e n e r  
g e b r ä u c h l i c h e r  L e g ie r u n g e n .  D a s  D r e i s to f f s y s te m  F e -C -V . E i n 
f lu ß  d e s  V a n a d i n s  a u f  d ie  G r a p h i t a u s b i ld u n g  u n d  a u f  d ie  U m 
w a n d lu n g s p u n k te .  [ I r o n  S te e l  I n d .  7 (1 9 3 3 /3 4 )  N r .  3 , S . 6 7 /7 0 ;  
N r .  5 , S . 1 7 7 /7 9 .]

G u s t a v  M e y e r s b e r g :  S t r e i f l i c h t e r  a u f  d i e  n e u e s t e  E n t 
w i c k l u n g  d e s  G u ß e i s e n s . *  P r a k t i s c h e  E r g e b n is s e  d e r  n e u z e i t 
l i c h e n  V e r f a h r e n  z u r  E r z e u g u n g  h o c h w e r t ig e n  G u s s e s .  B e h e r r 
s c h u n g  d e s  K o h le n s to f f g e h a l t s  im  K u p o lo f e n .  E r g e b n is s e  n e u e r e r  
U n te r s u c h u n g e n  b e z ü g l ic h  B e a r b e i t b a r k e i t ,  V e r s c h le iß ,  G e f ü g e 
b e s t ä n d ig k e i t .  B e s p r e c h u n g  m e h r e r e r  w ic h t ig e r  L a b o r a to r iu m s 
u n te r s u c h u n g e n .  [ G ie ß e r e i  2 1  (1 9 3 4 )  N r .  1 7 /1 8 ,  S . 1 6 9 /7 3 .]

C a r l  H .  M o r k e n :  D i e  W ä r m e b e h a n d l u n g  v o n  G u ß 
e i s e n . *  Z u s a m m e n f a s s e n d e  U e b e r s ic h t  ü b e r  d ie  f ü r  G u ß e is e n  
v o r g e s c h la g e n e n  W ä r m e b e h a n d lu n g s a r t e n  —  d a r u n t e r  a u c h  ü b e r  
d ie  S c h n e l l t e m p e r v e r f a h r e n  —  u n d  d e r e n  E i n f lu ß  a u f  d ie  F e s t i g 
k e i t s e ig e n s c h a f te n .  E r ö r t e r u n g .  [ T r a n s .  A m e r .  S o c . M e ta ls  22  
(1 9 3 4 )  N r .  3 , S . 2 2 7 /4 8 .]

B a u s t a h l .  O t t o  F o r s m a n :  B i e g e s c h w i n g u n g s f e s t i g k e i t  
v o n  k a l t g e w a l z t e m  S t a h l  f ü r  F l u g z e u g e . *  U n te r s u c h u n g  
e in e r  R e i h e  v o n  k a l tg e w a lz t e n  f ü r  d e n  F lu g z e u g b a u  in  F r a g e  
k o m m e n d e r  S t ä h l e  b e im  s t a a t l i c h e n  M a te r i a lp r ü f u n g s a m t .  U n t e r 
s u c h t  w u r d e n  K o h le n s to f f  s t ä h l e ,  C h r o m - M o ly b d ä n - S tä h le  u n d  
r o s t s ic h e r e  S t ä h l e .  B ie g e s c h w in g u n g s v e r s u c h e  a u f  e in e r  b e s o n 
d e r e n  M a s c h in e  a n  u n le g ie r t e m  S t a h l  m i t  0 ,2 2  b is  0 ,6 0  ° 0 C , a n  
S t a h l  m i t  0 ,3  %  C , 1  % C r  u n d  0 ,2  %  M o , a n  S t a h l  m i t  0 ,1 3  %  C ,
1 7 .9  %  C r  u n d  1 1 ,8  %  N i  s o w ie  m i t  0 ,0 9  %  C , 1 8 ,6  %  C r , 8  %  N i  
u n d  1 ,5  %  M o  in  L u f t  b e i  4 -  2 0  u n d  —  2 0 °  s o w ie  in  S e e w a s s e r .  
[ I n g .  V e t .  A k a d .  H a n d l .  1 9 3 4 , N r .  1 2 7 .]

W e r k z e u g s ta h l .  K u r t  A r n b e r g :  W e l c h e  E i g e n s c h a f t e n  
m u ß  e i n  W e r k z e u g s t a h l  b e s i t z e n ? *  K e n n z e i c h n u n g  d e r  
E i g e n s c h a f t e n  v o n  W e r k z e u g s t ä h l e n ;  f ü r  d ie  W a h l  d e r  S t a h l s o r t e  
m a ß g e b e n d e  G e s i c h t s p u n k t e ;  B e h a n d lu n g s f e h le r .  [ T e k n .  T .  6 4  
(1 9 3 4 ) , B e r g s v e t e n s k a p  N r .  2 , S . 9 /1 1 ;  N r .  3 , S . 1 7 /2 4 .]

T a k e j i r o  M u r a k a m i  u n d  A t s u y o s h i  H a t t a :  D i e  A e n d e r u n g  
d e r  E i g e n s c h a f t e n  v o n  G e s e n k s t ä h l e n  d u r c h  W ä r m e 
b e h a n d l u n g . *  U n te r s u c h u n g e n  a n  S t ä h l e n  m i t  2 ,3  %  C ;
1 .9  %  C  u n d  1 ,6  %  C r :  1 ,9  %  C u n d  1 2 ,5  % C r ;  2 ,7  %  C  u n d
1 4 ,4  %  C r  s o w ie  m i t  1 ,6  % C , 1 ,8  %  C r ,  1 ,1  %  M n  u n d  8 ,1  %  W .

M a g n e t is c h e  u n d  d i l a to m e t r i s c h e  M e s s u n g e n  ü b e r  d ie  L a g e  d e r  
U m w a n d lu n g s p u n k te  i n  A b h ä n g ig k e i t  v o n  d e r  A b k ü h lu n g s 
g e s c h w in d ig k e i t .  E i n f lu ß  d e r  E r h i t z u n g s t e m p e r a t u r ,  A b k ü h lu n g s -  
g e s c h w in d ig k e i t  u n d  d e s  A n la s s e n s  a u f  H ä r t e  u n d  V e r s c h le iß 
f e s t i g k e i t .  F a l l h ä r t e  u n d  K e r b s c h la g f e s t ig k e i t  b e i  1 0 0  b is  6 0 0 °  
in  A b h ä n g ig k e i t  v o n  d e r  E r h i t z u n g s d a u e r .  G e f ü g e u n te r s u e h u n g e n .  
[S e i . R e p .  T ö h o k u  U n iv .  23  (1 9 3 4 )  N r .  1 , S . 1 /4 4 .]

Magnetstahl. T .  N i s h iy a m a  u n d  M . N a k a s h i m a :  D i e  H e r 
s t e l l u n g  v o n  E i s e n  f ü r  e l e k t r i s c h e  G e r ä t e .  H e r s t e l l u n g  
v o n  D y n a m o -  u n d  T r a n s f o r m a to r e n b l e c h e n  m i t  1 b z w .  4  e 0 S i 
im  b a s i s c h e n  S ie m e n s - M a r t in -  o d e r  E l e k t r o l i c h tb o g e n o f e n .  E i n 
f lu ß  d e r  W a lz -  u n d  G lü h b e d in g u n g e n  a u f  d ie  e l e k t r i s c h e n  u n d  
m a g n e t i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n .  [ T e ts u  t o  H a s a n e  2 0  (1 9 3 4 )  S . 1 2 8 ; 
n a c h  C h e m . A b s t r .  2 8  (1 9 3 4 )  N r .  8 . S p .  2 3 0 7  0 8 .]

Rostfreier und hitzebeständiger Stahl. S . M . N o r w o o d :  E i n 
f l u ß  v o n  S t i c k s t o f f  a u f  c h r o m r e i c h e  S t ä h l e .  F e s t i g k e i t ,  
Z ä h ig k e i t  u n d  B e a r b e i t b a r k e i t  d e r  h o e h le g ie r t e n  C h ro m -  u n d  
C h r o m - N ic k e l- S tä h l e  w i r d  d u r c h  h o h e n  S t i c k s t o f f g e h a l t  —  1 ° 0 
d e s  C h r o m g e h a l t e s  —  v e r b e s s e r t .  D a g e g e n  e r g i b t  s ic h  e in e  g e 
r in g e r e  B e s tä n d ig k e i t  b e i  h ö h e r e n  T e m p e r a t u r e n .  [C a n . c h e m . 
M e t.  18 (1 9 3 4 )  S . 3 6 :  n a c h  C h e m . A b s t r .  2 8  (1 9 3 4 )  N r .  9 , S p .  2 6 5 5 .]  

R .  L .  R i c k e t t  u n d  W . P .  W o o d :  D e r  E i n f l u ß  v o n  S a u e r 
s t o f f  u n d  S c h w e f e l w a s s e r s t o f f  a u f  E i s e n - C h r o m - L e g i e -  
r u n g e n  b e i  h o h e n  T e m p e r a t u r e n . *  K u r z e  S c h r i f t t u m s ü b e r 
s i c h t .  V e r h a l t e n  v o n  S tä h l e n  m i t  0 ,1  b i s  0 ,2  ° 0 C  u n d  0  b is
2 8 ,5  ° 0 C r  b e i  T e m p e r a t u r e n  v o n  7 6 0  b i s  1 1 0 0 °  i n  S a u e r s to f f  o d e r  
S c h w e fe lw a s s e r s to f f .  V o r g ä n g e  b e i  d e r  B i ld u n g  d e r  Z u n d e r h a u t ,  
d e r e n  G e f ü g e a u f b a u  u n d  c h e m is c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g .  D ie  
D i f f u s io n s m ö g l i c h k e i te n  d u r c h  d ie s e  Z u n d e r h a u t  b e s t i m m e n  d e n  
A n g r i f f  d u r c h  S a u e r s to f f  u n d  S c h w e f e lw a s s e r s to f f .  [ T r a n s .  A m e r .  
S o c . M e ta ls  2 2  (1 9 3 4 )  N r .  4 ,  S . 3 4 7 /8 4 .]

Stähle für Sonderzwecke. S h u n - ie h i  S a t o :  B e s t ä n d i g k e i t  
v e r s t i c k t e n  M a n g a n h a r t s t a h l s  g e g e n  S e e w a s s e r .  U n t e r 
s u c h u n g e n  ü b e r  d a s  P o t e n t i a l  u n d  d e n  G e w ic h t s v e r l u s t  v o n  S t a h l  
m i t  0 ,4 2  0o C , 0 ,2 5  ° 0 N i ,  1 ,5  %  C r ,  1 ,4  0o A l u n d  0 ,2 5  % M o  
s o w ie  m i t  1 ,2  ° 0 u n d  1 1 ,7  %  M n  i n  S e e w a s s e r  v o r  u n d  n a c h  
N i t r i e r e n .  [ P r o c .  I m p .  A c a d . ,  T o k y o ,  9  (1 9 3 3 )  S .  4 0 2  0 3 ;  n a c h  
C h e m . A b s t r .  2 8  (1 9 3 4 )  N r .  9 , S p .  2 6 5 5 /5 6 .]

Draht, Drahtseile und Ketten. B e r t h e a u :  G e p r ü f t e  K e t t e n . *  
R i c h t l i n ien  f ü r  d ie A n f o r d e r u n g e n  a n  R u n d g l i e d e r k e t t e n  ( D I N  6 8 5 ) . 
[ R e i c h s a r b . - B l .  14  (1 9 3 4 )  N r .  1 4 , S . I I I  8 5 /9 2 .]

Federn. E .  G r ie b :  E i g e n s c h a f t e n  d e r  F e d e r w e r k s t o f f e  
u n d  h ö c h s t z u l ä s s i g e  B e a n s p r u c h u n g e n  f ü r  F e d e r n . *  
[ S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  N r .  18 , S . 4 4 9 /5 0 .]

J .  B .  J o h n s o n :  S c h w i n g u n g s e i g e n s c h a f t e n  v o n
S c h n e c k e n f e d e r n .  B ie g e -  u n d  V e r d r e h u n g s s e h  w in g u n g s -  
f e s t i g k e i t  v o n  g l a t t e n  u n d  g e k e r b t e n  P r o b e n  a u s  v e r s c h i e d e n e n  
F e d e r s t ä h l e n  u n d  B e r v l l iu m b r o n z e .  [ I r o n  A g e  1 3 3  (1 9 3 4 )  N r .  1 1 , 
S . 1 2 /1 5 ;  N r .  1 2 , S . 2 4 /2 6 .]

Sonstiges. G . K r ü g e r :  B e a n s p r u c h u n g  d e r  S c h r a u b e n  
b e i  h o h e n  T e m p e r a t u r e n . *  Z u s c h r i f t  v o n  J u l i u s  B a c h .  
[ W ä r m e  5 7  (1 9 3 4 )  N r .  6 , S . 8 1  8 5 :  N r .  13 , S . 2 1 5 /1 6 .]

M echanische und physikalische Prüfverfahren.
( m i t  A u sn a h m e  d e r M eta llo g rap h ie ) .

Biegeprobe. W . B u r g g a l l e r :  D i e  B i e g e f ä h i g k e i t .  A b 
l e i t u n g  e in e r  F o r m e l  a u f  G r u n d  v o n  V e r s u c h e n ,  a u s  d e r  f ü r  b e 
l ie b ig e  B ie g e r o l l e n d u r c h m e s s e r  R  u n d  D r a h t  d u r c h m e s s e r  d  d ie

B ie g e z a h l
a b s o lu t e  B ie g e f ä h ig k e i t  B f  =  1 0  • (2  R  ,d  +  1 ,6 5  -  0 ,0 5  d )~» ^

g e s t e l l t  w i r d .  U m r e c h n u n g  d e r  i n  v e r s c h i e d e n e n  V o r s c h r i f t e n  
v e r l a n g t e n  B ie g e z a h le n  in  B ie g e f ä h ig k e i t .  [ D r a h t - W e l t  2 7  (1 9 3 4 )  
N r .  1 3 , S . 1 9 5 /9 7 ;  N r .  1 4 , S .  2 1 1 /1 3 .]

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

Verdrehungsversuch. G . V . L u e r s s e n  u n d  O . V .  G r e e n e :  
D i e  S c h l a g v e r d r e h f e s t i g k e i t  v o n  a b s c h r e c k g e h ä r t e t e m  
u n d  l e g i e r t e m  W e r k z e u g s t a h l . *  E n t w i c k lu n g  e i n e r  M a 
s c h in e ,  b e i  d e r  e in  u m l a u f e n d e s  S c h w u n g r a d  p l ö t z l i c h  a u f  d ie  
P r o b e  a u fg e s c h o b e n  w i r d .  U n te r s u c h u n g  ü b e r  d ie  s o  e r m i t t e l t e  
S c h la g v e r d r e h f e s t i g k e i t ,  ü b e r  H ä r t e  u n d  G e fü g e  v o n  d r e i  u n 
l e g i e r t e n  S t ä h l e n  m i t  0 ,9  b i s  1 ,1  %  C  i n  A b h ä n g ig k e i t  v o n  A b -  
s c h r e c k -  u n d  A n l a ß t e m p e r a t u r ,  A n la ß z e i t  u n d  E r h i t z u n g s a t m o 
s p h ä r e .  A u s g e s p r o c h e n e  H ö c h s tw e r t e  d e r  S c h la g v e r d r e h f e s t i g k e i t  
b e i  b e s t i m m t e r  A n la ß b e h a n d lu n g ,  d ie  j e  n a c h  d e m  z ä h e n  o d e r  
s p r ö d e n  C h a r a k t e r  d e r  S t ä h l e  v e r s c h i e d e n  l a g e n .  [ T r a n s .  A m e r .  
S o c . M e ta ls  2 2  (1 9 3 4 )  N r .  4 ,  S . 3 1 1  4 6 .]

Schwingungs- und Dauerversuch. W i lh e l m  S p ä t h ,  D r .  p h i l . ,  
B e r a t e n d e r  I n g e n i e u r :  T h e o r i e  u n d  P r a x i s  d e r  S c h w i n 
g u n g s p r ü f m a s c h i n e n .  A n le i t u n g  z u r  A u s f ü h r u n g  u n d  A u s 
w e r tu n g  d y n a m is c h e r  U n te r s u c h u n g e n  m i t  H i l f e  k ü n s t l i c h e r  E r -
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S c h ü t t e r u n g e n .  M it  4 8  T e x ta b b .  B e r l in :  J u l i u s  S p r in g e r  1 9 3 4 . 
( V I ,  9 8  S .)  8°. 12  JlJl. —  I n  d e m  e r s t e n  T e il  d e s  B u c h e s  w e rd e n  
d ie  G r u n d g r ö ß e n  d e r  D y n a m ik ,  ih r e  g e g e n s e i t ig e n  B e z ie h u n g e n  
u n d  d ie  M ö g lic h k e i t  ih r e r  m e ß te c h n i s c h e n  E r f a s s u n g  b e h a n d e l t .  
E b e n s o  w e r d e n  d ie  v ie l f ä l t ig e n  F r a g e n ,  d ie  b e i  d e r  p r a k t i s c h e n  
D u r c h f ü h r u n g  d y n a m is c h e r  M e s s u n g e n  a n  t e c h n is c h e n  G e b ild e n  
v e r s c h i e d e n s te r  A r t  a u f t r e t e n ,  e in g e h e n d  b e s p r o c h e n .  D e r  z w e i te  
T e i l  z e ig t  a l s  p r a k t i s c h e  A n w e n d u n g  d ie  d y n a m is c h e n  M e s su n g e n  
a n  B r ü c k e n ,  S c h if fe n  u n d  a n  B e t tu n g e n  a l l e r  A r t ,  w o b e i  a u f  w e i
t e r e  V e r w e n d u n g s g e b ie te  n o c h  k u r z  h in g e w ie s e n  w ird .  I m  H i n 
b l i c k  a u f  d ie  s te ig e n d e  B e d e u tu n g ,  d ie  m a n  d e r  S c h w in g u n g s 
p r ü f u n g  d e r  W e rk s to f f e  z u m iß t ,  i s t  d e r  L e i t f a d e n  a u c h  f ü r  d e n  
W e r k s t o f f a c h m a n n  w e r tv o l l .  S  B 5

F r e d e r i c  B a c o n :  A n r i ß  u n d  B r u c h  v o n  M e t a l l e n  m i t  
b e s o n d e r e r  B e z i e h u n g  z u m  B r u c h  i m  B e t r i e b e . *  G e o m e 
t r i s c h e  F o r m  d e r  B r ü c h e  v o n  v e r s c h i e d e n e n  P r o b e n  b e i  B ie g e 
s c h w in g u n g s v e r s u c h e n .  [ I r o n  S te e l  I n d .  7 (1 9 3 4 )  N r .  6 , S . 1 9 7 /2 0 2 ;  
N r .  7 , S . 2 3 7 /3 9 .]

F .  F .  J o h n s o n :  V e r m e i d u n g  d e s  D a u e r b r u c h s  v o n  
A c h s e n  d u r c h  O b e r f l ä c h e n d r ü c k e n  ( T r u s s - G r a i n i n g ) . *  
K u r z e  A n g a b e n  ü b e r  d ie  S p e n c e r -D a u e rb ie g e m a s c h in e .  E i n  V e r 
g le ic h s v e r s u c h  ü b e r  d ie  E r h ö h u n g  d e r  W e c h s e l f e s t ig k e i t  d u r c h  
O b e r f lä c h e n d r ü c k e n .  [ I r o n  A g e  1 33  (1 9 3 4 )  N r .  1 3 , S . 1 9 , 72  u .  7 4 .]  

W . K le i n :  D i e  M e s s u n g  d e r  B a u s t o f f d ä m p f u n g  d u r c h  
A u f n a h m e  d e r  R e s o n a n z k u r v e . *  D e r  P r o b e s t a b  w ir d  a n  
e in e m  E n d e  m i t  g le ic h b le ib e n d e r  K r a f t a m p l i t u d e  z u  L ä n g s c h w in -  
g u n g e n  a n g e re g t ,  d e r e n  A m p l i tu d e  a m  a n d e r e n  E n d e  in  A b h ä n g ig 
k e i t  v o n  d e r  F r e q u e n z  g e m e s s e n  w ir d .  A u s w e r tu n g  d e r  M e ß 
e r g e b n is s e .  [ I n g .- A r c h .  5  (1 9 3 4 )  N r .  1 , S . 1 /6 .]

W i lh e lm  L e q u is ,  H e r b e r t  B u c h h o l tz  u n d  E m s t  H e r m a n n  
S c h u lz :  D i e  S c h w i n g u n g s f e s t i g k e i t  i n  i h r e r  B e z i e h u n g  
z u  d e n  ü b r i g e n F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  b e i S t a h l . *  Z u 
s c h r i f t e n w e c h s e l  z w is c h e n  W . K u n tz e ,  H .  B u c h h o l tz  u n d  E .  H .  
S c h u lz .  [ S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  N r .  2 1 , S . 5 1 8 /1 9 .]

A . T h u m  u n d  T h .  L i p p :  Z u r  F r a g e  d e r  D a u e r h a l t b a r k e i t  
g e s c h w e i ß t e r  u n d  g e g o s s e n e r  K o n s t r u k t i o n s t e i l e .  I / I I I .  
D a u e r b i e g e -  u n d  D a u e r s c h l a g v e r s u c h e  a n  k l e i n e n  g e 
s c h w e i ß t e n  u n d  g e g o s s e n e n  T - S t ü c k e n .  W e t tb e w e r b  
z w is c h e n  G ie ß e n  u n d  S c h w e iß e n .  B is h e r ig e  D a u e r v e r s u c h e  m i t  
g e s c h w e iß te n  u n d  g e g o s s e n e n  T e ile n .  B ie g e s c h w in g u n g s v e rs u c h e  
u n d  P r ü f u n g  a u f  d e m  D a u e r s c h la g w e r k  n a c h  S t r o m b e r g e r  a n  
T - S tü c k e n  a u s  S t a h lg u ß ,  G u ß e is e n  u n d  g e s c h w e iß te m  W a lz s ta h l  
S t  3 7 . E i n f lu ß  d e r  K e h lf o r m  a u f  d ie  V e r s u c h s e r g e b n is s e .  [G ie ß e re i  
2 1  (1 9 3 4 )  N r .  5 /6 ,  S . 4 1 /4 9 ;  N r .  7 /8 ,  S . 6 4 /7 1 ;  N r .  9 /1 0 ,  S . 8 9 /9 5 ;  
N r .  1 3 /1 4 ,  S . 1 3 1 /4 1 .]

Schneidfähigkeits- und Bearbeitbarkeitsprüfung. V e r 
c h r o m t e  S c h n e i d w e r k z e u g e . *  G r ü n d e  f ü r  d ie  g u t e  W i r k u n g  
d e r  V e r c h ro m u n g . [ W e r k s t . - T e c h n .  2 8  (1 9 3 4 )  N r .  1 0 , S . 2 0 7 /0 8 .]  

A . W a l l i e h s  u n d  G . D e p ie r e u x :  N e u e  E r k e n n t n i s s e  ü b e r  
d i e  Z e r s p a n b a r k e i t s e i g e n s c h a f t e n  v o n  A u t o m a t e n 
s t ä h l e n . *  U n te r s u c h u n g e n  a n  v e r s c h ie d e n e n  A u to m a te n s tä h le n  
—  b e r u h i g t  u n d  u n b e r u h i g t ,  w e c h s e ln d e r  M a n g a n -  u n d  S c h w e fe l
g e h a l t ,  g e g lü h t ,  g e z o g e n , v e r s c h i e d e n  e r s c h m o lz e n  —  ü b e r  d ie  
S t a n d z e i t  d e s  M e iß e ls  in  A b h ä n g ig k e i t  v o n  d e r  S c h n i t tg e s c h w in 
d ig k e i t ,  ü b e r  d ie  S c h n i t t k r ä f t e  in  A b h ä n g ig k e i t  v o n  d e r  G e b r a u c h s 
d a u e r  d e s  M e iß e ls , d e r  M e iß e lfo rm , d e r  S c h n i t tg e s c h w in d ig k e i t ,  
d e r  z u  e r w a r te n d e n  S t a n d z e i t  u n d  v o m  V o r s c h u b , ü b e r  d ie  
S c h n e i d e n te m p e r a t u r  in  A b h ä n g ig k e i t  v o n  d e r  M e iß e lfo rm  u n d  d e r  
S c h n i t tg e s c h w in d ig k e i t .  B e s t im m u n g  d e r  O b e r f lä c h e n g ü te  u n d  
d e r e n  A b h ä n g ig k e i t  v o n  d e r  S c h n i t tg e s c h w in d ig k e i t .  Z u s c h r i f t  
v o n  G . S c h l e s i n g e r .  [ W e r k s t . - T e c h n .  2 7  (1 9 3 3 )  N r .  21 , 
S . 4 1 1 /1 6 ;  N r .  2 2 , S . 4 3 4 /3 5 ;  2 8  (1 9 3 4 )  N r .  8,.ß. 1 6 5 /6 9 .]

A . W a l l i e h s  u n d  G . S c h ü le r :  D i e  D r e h -  u n d  B o h r b a r k e i t  
v o n  A u t o m a t e n s t a h l  u n d  i h r e  K u r z p r ü f v e r f a h r e n . *  D ie  
D r e h b a r k e i t  b e i  A u to m a te n s t ä h l e n :  B e z ie h u n g  z w is c h e n  d e n  
S t a n d z e i t - S c h n i t t g e s c h w i n d ig k e i t s - K u r v e n  u n d  d e n  K u r z p r ü f  - 
w e r t e n :  S c h n i t t d r u c k ,  O b e r f lä c h e n g ü te  u n d  V o rs c h u b w e g  b e i  
1 0 0  U  b e im  G e w ic h t s v o r s c h u b d r e h e n .  B o h r b a r k e i t :  E i n f lu ß  v o n  
B o h r e r d u r c h m e s s e r ,  A n s c h l i f f  u n d  A b s t ü c k u n g  so w ie  v o n  E in z e l 
lo c h t ie f e  u n d  K ü h lu n g  a u f  d ie  f ü r  e in e  G e s a m t - B o h r e r s t a n d lä n g e  
v o n  2 0 0 0  m m  z u lä s s ig e  S c h n i t tg e s c h w in d ig k e i t ,  e b e n s o  a u f  A x ia l 
d r u c k  u n d  D r e h m o m e n t .  V e r la u f  d e r  B o h r g e s c h w in d ig k e i t - S t a n d -  
l ä n g e n - K u r v e  b e i  v e r s c h ie d e n e n  A u to m a te n s t ä h l e n .  M ö g lic h k e i t  
d e r  K u r z p r ü f u n g  d e r  B o h r b a r k e i t :  D re h m o m e n te n m e s s u n g  u n d  
G e w ic h t s v o r s c h u b  v e r f a h r e n .  V e r g le ic h  v o n  B o h r -  u n d  D r e h b a r 
k e i t .  U e b e r s ic h t  ü b e r  d ie  G e n a u ig k e i t  d e r  K u r z p r ü f v e r f a h r e n  
[ T e c h n .  Z b l .  p r a k t .  M e ta l lb e a r b .  4 4  (1 9 3 4 )  N r .  3 /4 ,  S . 4 1 /4 4 ;  
N r .  5 /6 ,  S . 8 6 /8 7 ;  N r .  7 /8 ,  S . 1 3 0 /3 3 .]

Sonstige technologische Prüfungen. O . J u n g w i r t h :  P r ü f u n g  
d e r  S t ä h l e  n a c h  d e m  F u n k e n b i l d .  D ie  A u fg a b e  d e r  F u n k e n 
p r o b e ,  ih r e  A u s f ü h r u n g .  K e n n z e i c h e n  d e r  E l e m e n te  im  F u n k e n 
b i ld .  [ K a l t - W a lz - W e l t  (B e i l .  z . D r a h t - W e l t )  1 9 3 4 , N r .  4 , S . 2 5 /2 8 .]

G . T a m m a n n  u n d  W . B o e h m e :  D i e  E n t z ü n d u n g s t e m p e 
r a t u r e n  i n  A b h ä n g i g k e i t  v o n  d e r  G r ö ß e  d e r  M e t a l l t e i l 

c h e n . *  G rö ß e  d e r  b e im  S c h le i f e n  a u f  K a r b o r u n d u m s c h e i b e n  a b 
g e r i s s e n e n  E is e n te i lc h e n  i n  A b h ä n g ig k e i t  v o m  G e f ü g e .  E n t z ü n 
d u n g s t e m p e r a tu r  u n d  ä u ß e r e  F o r m  d e r  v e r s c h i e d e n  g r o ß e n  T e i l 
c h e n .  [Z . a n o r g .  a l lg .  C h e m . 2 1 7  (1 9 3 4 )  N r .  3 , S . 2 2 5 /3 6 .]  

Prüfung der magnetischen Eigenschaften. F r i t z  H a b e r l a n d :  D a s  
m a g n e t i s c h e  W e c h s e l f e l d  i m  L u f t s p a l t  v o n  m a s s i v e m  
E i s e n .  (M it 3 2  B i ld e r n  u .  1 Z a h le n t a f .  im  T e x t . )  B e r l in :  J u l i u s  
S p r in g e r  1 9 3 4 . (S .  2 3 4 /5 7 .)  8°. A u s :  A r c h iv  f ü r  E l e k t r o t e c h n ik  28  
(1 9 3 4 )  N r .  4 . —  B r e s la u  ( T e c h n . H o c h s c h u le ) ,  ZD t.V jttg . D is s . S  B S  

Y o s o m a ts u  S h im iz u :  D i e  A e n d e r u n g  d e r  m a g n e t i s c h e n  
S u s z e p t i b i l i t ä t  v o n  M e t a l l e n  u n d  L e g i e r u n g e n  d u r c h  
i n n e r e  S p a n n u n g e n .  [ K in z o k u  n o  K e n k y u  11  (1 9 3 4 )  N r .  4 , 
S . 1 5 9 /7 4 .]

Röntgenographische Grobstrukturuntersuchungen. J o h n  T . 
N o r to n  u n d  A lf r e d  Z ie g le r :  E m p f i n d l i c h k e i t  d e r  W e r k s t ü c k 
u n t e r s u c h u n g  m i t  y - S t r a h l e n . *  U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d e n  
Z u s a m m e n h a n g  z w is c h e n  A b s t a n d  d e r  S t r a h l e n q u e l l e  v o n  F i lm ,  
W e rk s tü c k d ic k e ,  S c h w ä r z u n g s g r a d  u n d  F e h l e r e r k e n n b a r k e i t  b e i  
D u r c h s t r a h lu n g  m i t  1 0 0  M iU ic u rie s  R a d i u m e m a n a t i o n .  E r ö r t e 
r u n g .  [ T r a n s .  A m e r .  S o c . M e ta ls  2 2  (1 9 3 4 )  N r .  3 , S . 2 7 1 /8 8 .]  

Sonstiges. G . S ir o v ic h :  P r ü f v e r s u c h e  u n t e r  Z e r s t ö r u n g  
d e s  W e r k s t o f f e s  a n  u m b ä n d e r t e n  H o c h d r u c k w a s s e r l e i -  
t u n g e n . *  E r g e b n is s e  v o n  D r u c k -  u n d  s o n s t ig e n  P r ü f u n g e n  a m  
W e r k s t o f f  f ü r  d ie  R o h r e  u n d  B ä n d e r  e i n e r  H o c h d r u c k - W a s s e r 
k r a f t a n l a g e  f ü r  1 7 5 0  m  F a l l h ö h e ,  w e lc h e  d ie  R ic h t i g k e i t  d e r  V o r 
a u s s e tz u n g e n  d e r  B e r e c h n u n g  u n d  d e s  E n t w u r f e s  d e r  R o h r l e i t u n g  
b e s tä t ig e n  s o l l t e n .  [ E n g in e e r in g  1 3 7  (1 9 3 4 )  N r .  3 5 5 8 , S .  3 6 0 /6 1 ;  
N r .  3 5 6 0 , S . 3 9 7 /9 9 .]

M etallographie,
Apparate und Einrichtungen. F .  B e n n ig s o n :  D a s E l e k t r o n e n -  

M i k r o s k o p  u n d  s e i n e  B e d e u t u n g  i n  d e r  M e t a l l u r g i e . *  D ie  
G r u n d la g e n  d e s  E le k t r o n e n - M ik r o s k o p s ,  d a s  w e g e n  d e r  g e g e n ü b e r  
d e m  L i c h t  b e d e u te n d  k le in e r e n  W e l le n lä n g e  d e r  K a t h o d e n s t r a h l e n  
s t ä r k e r e  V e r g r ö ß e r u n g e n  a l s  d a s  b is h e r ig e  M e ta l lm ik r o s k o p  
z u la s s e n  w ir d .  [M e ta l lb ö r s e  2 4  (1 9 3 4 )  N r .  3 8 , S . 5 9 7 /9 8 .]

S c h ü f f le r :  D e r  g a s b e h e i z t e  H o c h t e m p e r a t u r o f e n  f ü r  
L a b  O r a t o r i u m  u n d  B e t r i e b  i n  d e r  k e r a m i s c h e n  I n d u s t r i e .  
B e s c h re ib u n g  e in e r  R e ih e  v o n  L a b o r a to r iu m s ö f e n  z u r  E r r e i c h u n g  
v o n  T e m p e r a t u r e n  ü b e r  1 6 0 0 ° . [B e r .  d t s c h .  k e r a m .  G e s . 15  (1 9 3 4 )  
N r .  5 ,  S . 2 6 1 /6 8 .]

Prüfverfahren. M . V ia l le  u n d  A . v a n  d e n  B o s c h :  D i e  F e s t 
s t e l l u n g  d e r  K a r b i d a u s s c h e i d u n g  i n  d e n  n i c h t r o s t e n d e n  
S t ä h l e n  m i t  18  %  C r  u n d  8  %  N i .*  D ie  b is h e r ig e n  V o r s c h lä g e  
z u r  F e s t s te l lu n g  v o n  K a r b id a u s s c h e i d u n g :  M a g n e t is c h e  M e s 
s u n g e n ,  M e s s u n g e n  d e s  e l e k t r i s c h e n  P o t e n t i a l s ,  K o c h p r o b e  in  
s c h w e fe ls a u r e r  K u p f e r s u l f a t l ö s u n g ,  A e tz u n g  m i t  a l k a l i s c h e r  
K a l iu m f e r r iz y a n id - L ö s u n g  o d e r  m i t  P e r c h l o r s ä u r e  u n d  K u p f e r 
s u l f a t  ( A e tz m i t te l  d e s  L a b o r a to i r e  d e  S a in t - C h a m o n d  d e  l a  C o m 
p a g n ie  d e s  F o r g e s  e t  A c ie r ie s  d e  l a  M a r in e  e t  d ’H o m e c o u r t ) .  [ R e v .  
M e ta l lu r g . ,  M e m .,  3 1  (1 9 3 4 )  N r .  3 , S . 1 1 6 /2 1 .]

Physikalisch-chemische Gleichgewichte. U . D e h l in g e r :  K i n e 
t i k  u n d  Z u s t a n d s c h a u b i l d  d e r  i r r e v e r s i b l e n  U m w a n d 
l u n g  i m  S y s t e m  E i s e n - N i c k e l . *  U n te r s u c h u n g  a n  P r o b e n  
m i t  29  %  N i  ü b e r  d ie  a - y - U m  w a n d  lu n g . A b h ä n g ig k e i t  d e r  U m 
w a n d lu n g s g e s c h w in d ig k e i t  v o n  d e r  A n l a ß t e m p e r a t u r .  A u f t r e t e n  
e in e s  m a r t e n s i t ä h n l i c h e n  r e in  t e t r a g o n a l e n  Z w is c h e n z u s t a n d e s .  
H y p o th e t i s c h e s  Z u s ta n d s s c h a u b i ld  d e s  S y s t e m s  F e - N i- C  b e i  2 0 ° . 
[Z . M e ta l lk d e .  2 6  (1 9 3 4 )  N r .  5 , S . 1 1 2 /1 6 .]

T o m o -o  S a t ö :  D i e  A e n d e r u n g  d e s  Z u s t a n d s s c h a u 
b i l d e s  v o n  F e - F e 3C - F e S - L e g i e r u n g e n  d u r c h  Z u s a t z  v o n  
M a n g a n .  T h e r m is c h e  u n d  m ik r o s k o p i s c h e  U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  
d a s  Z u s ta n d s s c h a u b i ld  F e -C -S -M n  a n  1 1 0  L e g ie r u n g e n  m i t  0  b is  
3 ,5  % C , 0  b is  25  %  S  u n d  r d .  0 ,4 5 , 0 ,8 8  u n d  1 ,9  %  M n . [ T e c h n o l .  
R e p .  T ö h o k u  U n iv .  11  (1 9 3 4 )  N r .  2 , S . 1 2 2 /5 4 .]

W a l t e r  E i le n d e r ,  A d o lf  F r y  u n d  A le x  G o t t w a l d :  E i n f l u ß  
v e r s c h i e d e n e r  E l e m e n t e  a u f  d i e  A u s s c h e i d u n g s v o r g ä n g e  
i m  S t a h l  b e i m  A n l a s s e n . *  [ S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  N r .  2 2 , 
S . 5 5 4 /6 4  ( W e r k s t . - A u s s c h .  2 6 8 ) .]

E r i c h  S c h e i l ,  K l a u s  B is c h o f f  u n d  E r n s t  H e r m a n n  S c h u lz :  
A u s s c h e i d u n g s h ä r t u n g  b e i  E i s e n - C h r o m - M o l y b d ä n  - u n d  
E i s e n - C h r o m - W o l f r a m - L e g i e r u n g e n . *  [ A rc h .  E i s e n h ü t t e n -  
w e s . 7 ( 1 9 3 3 /3 4 )  N r .  1 1 , S . 6 3 7 /4 0 ;  v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  
N r .  2 1 , S . 5 2 2 .]

Gefügearten. H . J o n e s :  E i n e  T h e o r i e  d e r  L e g i e r u n g e n  
d e r  y - P h a s e .  D ie  g r o ß e  d i a m a g n e t i s c h e  S u s z e p t i b i l i t ä t  d e r  y -  
P h a s e  w i r d  a u s  d e r  H u m e - R o t h e r y s c h e n  E l e k t r o n e n r e g e l  e r k l ä r t .  
[ P r o c .  R o y .  S o c . ,  L o n d o n ,  S e r .  A . 1 4 4  (1 9 3 4 )  N r .  1 /3 ,  S . 2 2 5 /3 4 ;  
n a c h  C h e m . Z b l .  1 0 5  (1 9 3 4 )  I ,  N r .  1 9 , S . 2 8 7 1 /7 2 .]

E .  R .  J o h n s o n  u n d  W . J .  B u e c h l in g :  E i n e  U n t e r 
s u c h u n g  ü b e r  d a s  Z e i l e n g e f ü g e  i n  S t ä h l e n  m i t  0 ,0 3  %  C , 
0 ,9  %  C r  u n d  0 ,2  %  M o .*  B e o b a c h tu n g e n  a n  d e n  g e n a n n te n  
S t ä h l e n  ü b e r  A u f t r e t e n  a u s g e p r ä g t e n  Z e ile n g e fü g e s  b e i  d e r  V e r 
a r b e i tu n g .  Z e r s t ö r u n g  d e r  Z e i le n  d u r c h  b e s t i m m t e  W ä r m e b e h a n d -
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lu n g .  E i n f lu ß  a u f  S t r e c k g r e n z e ,  Z u g f e s t ig k e i t ,  D e h n u n g  u n d  
E i n s c h n ü r u n g  so w ie  a u f  d a s  E r g e b n is  v o n  S c h la g z e r r e iß v e r 
s u c h e n  b e i  Q u e r p r o b e n .  [ T r a n s .  A m e r .  S o c .  M e ta ls  2 2  (1 9 3 4 )  
N r .  3 , S .  2 4 9  7 0 .]

H e r b e r t  M ü l le r :  U e b e r  n e u a r t i g e  H ä r t u n g s e r s c h e i 
n u n g e n . *  H e u t i g e  A n s c h a u u n g e n  ü b e r  d ie  V o r g ä n g e  b e i  d e r  
U m w a n d lu n g  d e s  A u s t e n i t s  i n  P e r l i t  o d e r  M a r t e n s i t .  G e f ü g e u n te r 
s u c h u n g e n  a n  u n le g ie r t e m  S t a h l  m i t  1 ,1  ° 0 C  n a c h  v e r s c h i e d e n e n  
W ä r m e b e h a n d lu n g s a r t e n .  H ä r t e s t e ig e r u n g  v o n  T r o o s t i t  b e im  
A n la s s e n .  [Z . b a y e r .  R e v is . - V e r .  3 8  (1 9 3 4 )  N r .  5 , S . 3 5  3 8 .]

M . v .  S t a c k e ib e r g :  D i e  S t r u k t u r  d e s  A l u m i n i u m k a r b i d s  
A ljC j . D ie  B e s t i m m u n g  d e r  G i t t e r k o n s t a n t e n  u n d  d e r  A to m la g e n .  
[ F o r t s c h r .  M in e r a l . ,  K r i s t a l l o g r .  P e t r o g r .  18  (1 9 3 3 )  S . 35  3 6 ;  n a c h  
C h e m . Z b l .  1 05  (1 9 3 4 )  I .  N r .  1 8 , S . 2 7 1 3  1 4 .]

K alt- und Warmverformung. M . O . K o r n f e ld :  A e n d e r u n g  
d e r  E i g e n s c h a f t e n  e i n e s  d e f o r m i e r t e n  M o n o k r i s t a l l s  b e i  
d e r  E r h o l u n g . *  U n te r s u c h u n g e n  a n  A lu m in iu m  ü b e r  L a s t -  
D e h n u n g s - K u r v e n  v o r  u n d  n a c h  K a l t v e r f o r m u n g  u n d  A u s g lü h e n .  
D ie  l e t z t e n  S p u r e n  d e r  V e r f o r m u n g  v e r s c h w in d e n  k a u m ,  s o  d a ß  
d ie  S t r e c k g r e n z e  a u c h  n a c h  la n g e m  A u s g lü h e n  n o c h  e tw a s  h ö h e r  
l i e g t .  [ P h y s i k  Z .  S o w j e tu n io n  5  (1 9 3 4 )  N r .  2 , S . 1 8 5  9 0 .]

G . T a m m a n n :  D i e  E r h o l u n g  m e t a l l i s c h e r  W e r k s t o f f e  
v o n  d e n  F o l g e n  d e r  K a l t b e a r b e i t u n g . *  A e n d e r u n g  v e r 
s c h ie d e n e r  E ig e n s c h a f t e n  v o n  k a l t v e r f o r m t e n  M e ta l le n  i n  A b 
h ä n g i g k e i t  v o n  A n l a ß t e m p e r a t u r  u n d  - z e i t ,  d a r u n t e r  A n g a b e n  
ü b e r  H ä r t e ,  e l e k t r i s c h e n  W i d e r s t a n d ,  m a g n e t i s c h e  I n d u k t i o n ,  
B ie g e z a h l ,  D u r c h b ie g u n g ,  F e d e r k r a f t ,  T h e r m o k r a f t  u n d  A u f 
lö s u n g s g e s c h w in d ig k e i t  i n  S c h w e f e ls ä u re  v o n  E l e k t r o l y te i s e n .  
[Z . M e ta l lk d e .  2 6  (1 9 3 4 )  N r .  5 ,  S . 97  1 0 5 .]

Diffusion. T .  N .  M o r r is :  D i f f u s i o n  v o n  W a s s e r s t o f f  
d u r c h  S t a h l .  K o r r o s io n s v e r s u c h e  m i t  Z i t r o n e n s ä u r e  z e ig te n ,  
d a ß  W a s s e r s to f f  in  b e t r ä c h t l i c h e n  M e n g e n  d u r c h  S t a h l  h in d u r c h 
w a n d e r t .  [ N a t u r e  1 33  (1 9 3 4 )  N r .  3 3 5 4 , S . 2 1 7  1 8 : n a c h  P h v s i k .  
B e r .  1 5  (1 9 3 4 )  N r .  9 , S . 6 8 6 .]

A d o l f  S ie v e r t s  u n d  K u r t  B r ü n in g :  D a s  A u f n a h m e v e r 
m ö g e n  d e r  E i s e n - M o l y b d ä n - L e g i e r u n g e n  f ü r  W a s s e r 
s t o f f  u n d  S t i c k s t o f f . *  [ A rc h .  E i s e n h ü t te n w e s .  7 (1 9 3 3  34 ) 
N r .  11 , S . 6 4 1  4 5 ;  v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  N r .  2 1 ,  S . 5 2 2 .]

Fehlererscheinungen.
Brüche. S c h a d e n a u s l e s e . *  Z e r s t ö r u n g  e in e r  2 5 0 - P S - T a n -  

d e m d a m p f m a s c h in e  d u r c h  K u r b e lw e l l e n b r u c h .  A u s b r e c h e n  d e s  A n 
l a ß lu f t - V e n t i l s i t z e s  e in e s  9 0 0 - P S - V ie r z y l in d e r - Z w e i t a k t - D ie s e lm o -  
t o r s .  —  S c h a d e n  a n  d e r  H o c h d r u c k s to p f b u c h s e  e in e r  1 2 0 0 -k W - 
D a m p f t u r b in e .  —  Z e r s t ö r u n g  e in e s  H o l lä n d e r s  d u r c h  B r u c h  d e s  
S c h r u m p f r in g e s .  [ M a s c h .- S c h a d e n  11 (1 9 3 4 )  N r .  4 , S . 6 2  6 6 .]  

Korrosion. B e r i c h t  ü b e r  d i e  (3 .)  K o r r o s i o n s t a g u n g ,  
1 9 3 3 , a m  1 4 . N o v e m b e r  1 9 3 3  i n  B e r l i n ,  v e r a n s t a l t e t  v o n  
[ f o lg e n d e n  V e r e in e n : ]  D e u t s c h e  G e s e l l s c h a f t  f ü r  M e ta l lk u n d e ,  
V e re in  d e u t s c h e r  I n g e n i e u r e ,  V e re in  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e ,  
V e re in  d e u t s c h e r  C h e m ik e r .  (M it  4 0  A b b .  u .  10  Z a h le n t a f .  im  
T e x t . )  B e r l in  ( N W  7 ) :  V D I - V e r la g .  G . m . b .  H . ,  1 9 3 4 . (2  B l . ,  79  S .)  
8 ° . 5  JLk. — V g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 3  (1 9 3 3 )  S . 1 3 3 3 /3 4 .  =  B =

D e t e r i o r a t i o n  o f  s t r u c t u r e s  o f  t i m b e r ,  m e t a l ,  a n d  
c o n c r e t e  e x p o s e d  t o  t h e  a c t i o n  o f  s e a - w a t e r .  F o u r t h e e n t h  
( in t e r im )  r e p o r t  o f  t h e  c o m m i t t e e  o f  t h e  I n s t i t u t i o n  o f  C iv i l 
E n g in e e r s .  E d .  b y  J o h n  P u r s e r ,  M . S c . ,  B .  A . I . ,  a n d  H .  J .  G ro s e , 
M . C .,  B .  S c .  ( W i t h  4 4  f ig .  a n d  p r e f a t o r y  n o t e  b y  t h e  D e p a r t m e n t  
o f  S c ie n t i f i c  a n d  I n d u s t r i a l  R e s e a r c h . )  L o n d o n :  H is  M a je s t y ’s 
S t a t i o n e r y  O ff ic e  1 9 3 4 . (T V , 5 6  p p . )  8 ° . s h  1 /6  d .  — Z u s a m m e n 
f a s s u n g  d e r  j e t z t  z e h n jä h r ig e n  K o r r o s io n s v e r s u c h e  m i t  P r o b e n  
a u s  L o w -M o o re - ,  s c h w e d is c h e m  H o lz k o h le n -  u n d  A r m c o - E i s e n .  
a u s  w e ic h e m  S t a h l  m i t  w e c h s e ln d e m  P h o s p h o r - ,  S c h w e fe l-  u n d  
K u p f e r - G e h a l t ,  a u s  S t ä h l e n  m i t  3 ,7 5  u n d  3 6 ,5  ° 0 N i  o d e r  m i t
1 3 ,6  ° 0 C r , a u s  h e iß -  u n d  k a l t e r b l a s e n e m  G u ß e is e n  ü b e r  d a s  V e r 
h a l t e n  i n  v e r s c h i e d e n e n  H ä f e n .  3  B S

S e c o n d  r e p o r t  o f  t h e  C o r r o s i o n  C o m m i t t e e ,  b e in g  a  
r e p o r t  b y  a  j o i n t  c o m m i t t e e  o f  t h e  I r o n  a n d  S t e e l  I n s t i t u t e  a n d  
t h e  N a t i o n a l  F e d e r a t i o n  o f  I r o n  a n d  S t e e l  M a n u f a c t u r e r s  t o  t h e  
I r o n  a n d  S te e l  I n d u s t r i a l  R e s e a r c h  C o u n c i l .  ( W i th  n u m e r o u s  f ig . ,  
p l a t e s  a n d  t a b l e s . )  L o n d o n  ( S .W . 1, 2 8  V ic to r ia  S t r e e t ) :  I r o n  
a n d  S te e l  I n s t i t u t e  1 9 3 4 . (2 8 8  p p . )  8 ° . 3  B 3

W .  K l o t h :  K o r r o s i o n s v e r s u c h e  m i t  K u n s t d ü n g e r n .  
U n t e r s u c h u n g  ü b e r  d a s  V e r h a l t e n  v o n  G u ß e is e n ,  T e m p e r g u ß ,  
S t a h l  m i t  0 ,4 5  ° p C  u n d  g e k u p f e r t e m  S t a h l  m i t  0 ,0 6  ° „  C  g e g e n  
k o h le n s a u r e n  K a l k ,  T h o m a s m e h l .  S u p e r p h o s p h a t ,  K a lk s t i c k s to f f ,  
K a l k s a l p e t e r ,  N i t r o p h o s k a ,  K a l i ,  K a i n i t ,  s c h w e f e ls a u r e  K a l i 
m a g n e s ia  u n d  s c h w e f e ls a u r e s  A m m o n ia k .  [ T e c h n .  i n  d .  L a n d 
w i r t  s c h .  1 5  (1 9 3 4 )  N r .  4 ,  S .  9 3 /9 5 .]

K .  H .  L o g a n  u n d  R .  H .  T a y l o r :  B o d e n k o r r o s i o n s v e r 
s u c h e  1 9 3 2 .  G e w i c h t s v e r l u s t e  u n d  L o c h f r a ß  v o n  E i s e n -  
u n d  N i c h t e i s e n m e t a l l p r o b e n  u n d  v o n  m e t a l l i s c h e n  
S c h u t z ü b e r z ü g e n .  B e f u n d e  a n  j e t z t  e t w a  4 ,  8  u n d  10  J a h r e  
in  v e r s c h i e d e n e n  B o d e n a r t e n  v e r l e g t e n  R o h r e n  a u s  S t a h l  —  te i l s

v e r z i n k t  — , G u ß e is e n ,  B le i ,  B r o n z e ,  u s w .  [ B u r .  S t a n d .  J .  R e s .  12  
(1 9 3 4 )  N r .  1 , S .  1 1 9 /4 5 .]

E .  M a a ß  u n d  V . D u f f e k :  U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d e n  E i n 
f l u ß  v o n  H o c h f r e q u e n z s t r o m  a u f  d i e  K o r r o s i o n  v o n  
E i s e n . *  L a b o r a to r iu m s v e r s u c h e  ü b e r  d ie  V e r s t ä r k u n g  d e r  K o r 
r o s io n  v o n  S t a h l r o h r e n  d u r c h  d e r e n  B e n u t z u n g  a l s  E r d l e i t u n g  
v o n  R u n d f u n k g e r ä t e n .  [ K o r r o s io n  u .  M e ta l l s c h u tz  10  (1 9 3 4 )  N r .  4 , 
S . 8 5  8 8 .]

H a n s  R i c h t e r :  D a m p f k e s s e l k o r r o s i o n e n  u n d  i h r e  V e r 
h ü t u n g . *  [Z b l .  G e w e rb e h y g . 2 1  (1 9 3 4 )  N r .  3 4 , S . 4 4  4 7 .]

Chem ische Prüfung.
Geräte und Einrichtungen. L .  V . W i lc o x :  E i n  p h o t o e l e k 

t r i s c h e s  K o l o r i m e t e r  u n d  s e i n e  A n w e n d u n g  z u r  B e 
s t i m m u n g  v o n  F l u o r i d e n . *  A n w e n d u n g  e in e s  K o lo r im e te r s  
m i t  z w e i  p h o to e l e k t r i s c h e n  Z e l le n .  B e s c h r e ib u n g  d e s  A p p a r a t e s  
u n d  d e s  A r b e i t s g a n g e s  b e i  d e r  B e s t im m u n g  v o n  F lu o r id e n  in  
N a t u r w a s s e m .  [ I n d .  E n g n g .  C h e m .,  A n a l v t . E d . ,  6  (1 9 3 4 )  N r .  3 , 
S .  1 6 7 ,6 9 .]

Maßanalyse. G e r h a r t  J a n d e r ,  L e i t e r  d e s  K a is e r - W i lh e lm -  
I n s t i t u t s  f ü r  p h y s ik a l i s c h e  C h e m ie ,  B e r l in - D a h le m , u n d  O t t o  
P f u n d t ,  F o r s c h u n g s l a b o r a t o r i u m  O p p a u  d e r  I .  G . F a r b e n i n d u s t n e ,  
A . - G . :  L e i t f ä h i g k e i t s t i t r a t i o n e n  u n d  L e i t f ä h i g k e i t s 
m e s s u n g e n .  V is u e lle  u n d  a k u s t i s c h e  M e th o d e n .  M it B e is p ie le n  
f ü r  d ie  A n w e n d u n g  im  L a b o r a to r iu m  u n d  im  B e t r i e b .  2 . .  u m -  
g e a r b .  A u f l .  M it 2 7  A b b .  S t u t t g a r t :  F e r d i n a n d  E n k e  1 9 3 4 . 
( V H I ,  8 8  S .)  8°. 7 ,4 0  JLM, 8 ,8 0  Jt.K . (D ie  c h e m is c h e  A n a ly s e .  
H r s g .  v o n  W i lh e lm  B ö t t g e r .  B d .  2 6 .)  3  B 3

J .  M ik a :  B e m e r k u n g e n  ü b e r  d i e  V e r w e n d u n g  d e s  
G e b r a u c h s t i t e r s . *  B e t r a c h t u n g e n  ü b e r  d ie  A n w e n d u n g s m ö g 
l i c h k e i t  d e s  G e b r a u c h s t i t e r s  im  V e rg le ic h  z u m  b e r i c h t i g t e n  u n d  
a b s o lu t e n  T i t e r  u n t e r  v e r s c h i e d e n e n  B e d in g u n g e n .  [Z .  a n a l .  
C h e m . 9 6  (1 9 3 4 )  N r .  11  12 , S .  4 0 1  1 2 .]

A .  T h ie l  u n d  G . C o c h :  B e i t r ä g e  z u r  s y s t e m a t i s c h e n  
I n d i k a t o r e n k u n d e .  E i n  i r r e v e r s i b l e r  A b b l a ß e f f e k t  
b e i m  P h e n o l p h t h a l e i n .  V e r ä n d e r u n g  d e s  F a r b s t o f f c h a r a k t e r s  
d e s  P h e n o lp h t h a l e in s  d u r c h  lä n g e r e s  L a g e r n .  V e r s u c h s e r g e b n is s e .  
[Z . a n o r g .  a l lg .  C h e m . 2 1 7  (1 9 3 4 )  N r .  3 . S . 2 5 4  5 6 .]

Spektralanalyse. W a lla e e  R .  B r o d e  u n d  J a m e s  G . S t e e d :  
Q u a n t i t a t i v e  S p e k t r a l a n a l y s e  v o n  L ö s u n g e n . *  A n g a b e n  
ü b e r  d ie  v e r w e n d e t e n  L i n ie n  u n d  V e r g le i c h s k u r v e n  z u r  B e 
s t im m u n g  v o n  B e , T i ,  V , W , F e .  M o , C r , P b  u n d  C o . [ I n d .  E n g n g .  
C h e m ..  A n a l y t .  E d . ,  6  (1 9 3 4 )  N r .  3 , S . 1 57  5 9 .]

W i lh e lm  K r a e m e r :  B e i t r ä g e  z u r  S p e k t r a l a n a l y s e  m i t  
H i l f e  v o n  e m p f i n d l i c h e n ,  i n  d e m  d e r  G l a s o p t i k  z u g ä n g 
l i c h e n  G e b i e t  l i e g e n d e n  L i n i e n :  U n t e r s u c h u n g e n  i m  
F u n k e n s p e k t r u m  e i n e r  h o c h p r o z e n t i g e n  N i - F e - C r - V -  
S o n d e r l e g i e r u n g . *  T a b e l l a r i s c h e  Z u s a m m e n s te l lu n g  d e r  k e n n 
z e ic h n e n d e n  L i n ie n  f ü r  d ie  E l e m e n te  C h r o m , N ic k e l ,  Z i r k o n ,  
W i s m u t .  K o b a l t .  V a n a d i n .  K a lz iu m .  K u p f e r .  S i l i z iu m . T i t a n ,  
M a n g a n .  [Z . a n a l .  C h e m . 9 7  (1 9 3 4 )  N r .  1 2 , S .  14  1 8 .]

W i lh e lm  K r a e m e r :  B e i t r ä g e  z u r  S p e k t r a l a n a l y s e  m i t  
H i l f e  d e r  i n  d e m  d e r  G l a s o p t i k  z u g ä n g l i c h e n  G e b i e t  
l i e g e n d e n  e m p f i n d l i c h e n  L i n i e n :  M e s s u n g e n  i m  F u n k e n 
s p e k t r u m  e i n e s  S e l e n - C h r o m - N i c k e l - S t a h l e s .  K e n n 
z e ic h n u n g  d e r  w ic h t ig s t e n  L in ie n  d e r  b e t e i l i g t e n  E l e m e n te .  [Z . 
a n a l .  C h e m . 9 7  (1 9 3 4 )  N r .  3 4 . S . 8 9  9 3 .]

Brennstoffe. G ilb e r t  T h i e s e n :  B e z i e h u n g e n  z w i s c h e n  
A s c h e g e h a l t  u n d  G e h a l t  a n  m i n e r a l i s c h e n  B e s t a n d 
t e i l e n  i n  K o h l e n a n a l y s e n . *  U e b e r e i n s t im m u n g  d e r  U n t e r 
s u c h u n g s e r g e b n is s e  m i t  d e n  n a c h  P a r r  e r r e c h n e te n  W e r t e n  f ü r  
d e n  G e h a l t  a n  m in e r a l is c h e n  B e s t a n d te i l e n .  A s c h e n a n a l y s e n  v e r 
s c h ie d e n e r  K o h le n .  [ A m e r .  I n s t .  m i n , m e ta l l u r g .  E n g r .  C o n tr i -  
b u t i o n  N r .  6 8 , 1 9 3 4 .]

Gase. J o s e p h  R .  B r a n h a m :  F e h l e r  b e i  G a s a n a l y s e n  a u s  
G a  s v  e r l ö s t e n  d u r c h  L ö s u n g  i n  G u m m i  V e r b i n d u n g e n  u n d  
H a h n f e t t . *  B e s c h r e ib u n g  d e s  ü b l i c h e n  A n a ly s e n g a n g e s .  F e h l e r 
m ö g l ic h k e i t  d u r c h  L ö s e n  v o n  G a s ,  v o r  a l l e m  b e i  d e m  l a n g s a m e n  
U e b e r ie i t e n  b e i  d e r  V e r b r e n n u n g .  V e r s u c h s e r g e b n is s e  m i t  v e r s c h i e 
d e n e n  G a s e n .  [ B u r .  S t a n d .  J .  R e s .  12  (1 9 3 4 )  N r .  3 ,  S .  3 5 3  6 2 .]

H .  S e e b a u m  u n d  W . O p p e l t :  B e i t r a g  z u r  B e s t i m m u n g  
d e s  N a p h t h a l i n s  i m  G a s e . *  A b h ä n g ig k e i t  d e r  N a p h t h a l i n 
b e s t i m m u n g  v o n  d e r  K o n z e n t r a t i o n  d e r  P i k r i n s ä u r e .  B e s t i m 
m u n g s e r g e b n is s e .  [ G a s -  u .  W a s s e r f a c h  77  (1 9 3 4 )  N r .  18 , S . 2 8 0  8 2 .]  

E i n z e l b e s t i m m u n g e n .

K ohlenstoff. A lf r e d  N e h m i t z :  U e b e r  e i n e  p s y c h o l o g i s c h e  
F e h l e r q u e l l e  b e i  d e r  v o l u m e t r i s c h e n  K o h l e n s t o f f 
b e s t i m m u n g . *  G r o ß z a h la u s w e r t u n g  v o n  E r g e b n i s s e n  d e r  
K o h le n s to f f b e s t im m u n g  i n  G ie ß e re i r o h e i s e n .  F e h le r m ö g l i c h k e i t e n  
d u r c h  B e v o r z u g u n g  g e r a d e r  Z a h le n  b e i  A b r u n d u n g  d e r  a b g e 
le s e n e n  W e r t e .  [ G ie ß e r e i  2 1  (1 9 3 4 )  N r .  7  8 , S . 7 4  7 5 .]

Mangan. H .  F u n k  u n d  M . D e m m e l :  U e b e r  d i e  q u a n t i 
t a t i v e  B e s t i m m u n g  e i n i g e r  M e t a l l e  m i t t e l s  A n t h r a n i l -  
s ä u r e .  E H . E i n e  e i n f a c h e  M e t h o d e  z u r  q u a n t i t a t i v e n
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B e s t i m m u n g  d e s  M a n g a n s .  G e w ic h ts -  u n d  m a ß a n a ly t i s c h e  
B e s t i m m u n g  d e s  M a n g a n s  in  F o r m  d e s  a n t h r a n i l s a u r e n  S a lz e s . 
T r e n n u n g  d e s  M a n g a n s  v o n  E r d a lk a l i e n  u n d  M a g n e s iu m . B e le g 
a n a ly s e n .  [Z . a n a l .  C h e m . 9 6  (1 9 3 4 )  N r .  1 1 /1 2 ,  S . 3 8 5 /8 8 .]  

Kupfer, Kadmium, Nickel. A lf r e d  T a u r in s :  U e b e r  d i e  
B e s t i m m u n g  v o n  K u p f e r ,  K a d m i u m  u n d  N i c k e l  a l s  n e u e  
K o m p l e x v e r b i n d u n g e n .  A r b e i t s g a n g  u n d  B e le g a n a ly s e n  f ü r  
d ie  B e s t im m u n g  v o n  K u p f e r ,  K a d m i u m  u n d  N ic k e l  in  
d e n  W ä g u n g s f o r m e n :  [ C u (N H 3)«] [ H g J 3] 2, [ C d (N H 3)4] [ H J 3] 2, 
[ N i ( N H 3)6] [ H g J , ] 2. E ig n u n g  d ie s e r  B e s t im m u n g s w e is e  b e s o n d e r s  
b e i  k le in e n  G e h a l te n .  [Z . a n a l .  C h e m . 97  (1 9 3 4 )  N r .  1 /2 ,  S . 2 7 /3 6 .]  

Nickel, Kobalt USW. W e r n e r  H i l t n e r  u n d  W e rn e r  G r u n d m a n n  : 
U e b e r  d i e  d i r e k t e  p o t e n t i o m e t r i s c h e  B e s t i m m u n g  v o n  
S c h w e r m e t a l l - I o n e n  m i t  K a l i u m z y a n i d  u n d  N a t r i u m 
s u l f i d . *  U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  B e s t im m u n g  v o n  S ilb e r , 
N ic k e l ,  K o b a l t ,  K u p f e r ,  K a d m i u m ,  Z in k  e in z e ln  u n d  n e b e n e in 
a n d e r .  [Z . a n o r g .  a l lg .  C h e m . 2 1 8  (1 9 3 4 )  N r .  1 , S . 1 /1 5 .]

Zink. H . A . B r i g h t :  B e s t i m m u n g  g e r i n g e r  G e h a l t e  a n  
Z i n k  i n  E i s e n  u n d  S t a h l . *  N a c h p r ü f u n g  d e r  B e s t im m u n g e n  
d u r c h  F ä l l u n g  d e s  E i s e n s  m i t  A m m o n ia k  u n d  n a c h f o lg e n d e r  
F ä l l u n g  d e s  Z in k s  a l s  S u l f id ,  f e r n e r  d e s  A u s s c h ü t te l n s  d e s  E is e n s  
m i t  A e th e r  u n d  F ä l l u n g  d e s  Z in k s  m i t  S c h w e fe lw a s s e r s to f f .  A n 
w e n d u n g s b e r e ic h e  d e r  v e r s c h ie d e n e n  V e r f a h r e n .  [ B u r .  S t a n d .  J .  
R e s .  12  (1 9 3 4 )  N r .  3 , S . 3 8 3 /8 9 .]

Tonerde. P a u l  K l in g e r  u n d  H e r b e r t  F u c k e :  D i e  B e s t i m 
m u n g  d e r  T o n e r d e  i m  S t a h l . *  [A rc h .  E i s e n h ü t t e n  w e s . 7 
(1 9 3 3 /3 4 )  N r .  1 1 , S . 6 1 5 /2 5  (C h e m .-A u s s c h . 1 0 0 ) ;  v g l .  S t a h l  u .  
E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  N r .  2 1 , S . 5 2 1 .]

Kalzium. J .  G r o ß fe ld ,  E .  L i n d e m a n n  u n d  M . S c h n e t k a :  B e i 
t r ä g e  z u m  a n a l y t i s c h e n V e r h a l t e n d e r O x a l s ä u r e . *  L ö s l ic h 
k e i t  v o n  K a lz iu m o x a l a t  in  S a lz s ä u re .  E i n f lu ß  v o n  S a lz s ä u re  a u f  
O x a ls ä u r e .  A b s c h e id u n g  v o n  O x a ls ä u r e  a l s  K a lz iu m o x a l a t .  E i n 
f lu ß  a n d e r e r  S ä u r e n .  A r b e i t s v o r s c h r i f t  z u r  A u s -  u n d  U m f ä l lu n g  
v o n  O x a ls ä u r e .  [Z . a n a l .  C h e m . 97  (1 9 3 4 )  N r .  1 /2 ,  S . 1 /1 4 .]

W ärmemessung, -meßgeräte und -regier.
Wärmetechnische Untersuchungen. H . D a l i m a n n :  N e u e  

e l e k t r i s c h e  U e b e r t r a g u n g s -  u n d  Z ä h l e i n r i c h t u n g  f ü r  
w ä r m e t e c h n i s c h e  M e ß g e r ä t e . *  F ü r  d ie  e l e k t r i s c h e  F e r n 
ü b e r t r a g u n g  v o n  Z e ig e r s te l lu n g e n  u n d  f ü r  d ie  I n t e g r a t i o n  v o n  M e ß 
w e r t e n ,  d ie  d u r c h  e in e n  A u s s c h la g  d a r g e s t e l l t  w e rd e n , s in d  
s p a n n u n g s u n a b h ä n g i g e  G e r ä te  e n tw ic k e l t  w o rd e n ,  d ie  u n m i t t e lb a r  
a n  d a s  W e c h s e l s t r o m n e tz  a n g e s c h lo s s e n  w e r d e n  k ö n n e n .  [A E G -  
M i t t .  1 9 3 4 , N r .  5 ,  S . 1 5 5 /5 8 .]

Sonstige Meßgeräte und Regler.
Druckmesser. E l e k t r i s c h e  W a l z d r u c k - M e ß v o r r i c h 

t u n g  d e r  B a u a r t  R e n é  W . P .  L e o n h a r d t . *  V o r r ic h tu n g  f ü r  
a u g e n b l ic k l ic h e  u n d  f o r t l a u f e n d e  M e s s u n g e n  d u r c h  d e n  a u f  e in e  
Q u e c k s i lb e r s ä u le  a u s g e ü b t e n  u n d  a u f  e le k t r i s c h e m  W e g e  a u f  e in e  
L a m p e  ü b e r t r a g e n e n  W a lz d r u c k ,  d e r e n  m e h r  o d e r  w e n ig e r  s ta r k e s  
A u f le u c h t e n  d ie  S t ä r k e  d e s  D r u c k e s  a n z e ig t .  [ I r o n  A g e  1 33  (1 9 3 4 ) 
N r .  2 0 , S . 1 6 /1 7 .]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.
Allgemeines. M a n n e s m a n n rö h r e n - W e r k e ,  D ü s s e ld o r f :  D a s  

R o h r  i m  D i e n s t  v o n  G a s  u n d  W a s s e r .  A u s g . 1 9 3 3 . (M it 
z a h l r .  A b b .)  D ü s s e ld o r f :  S e lb s tv e r la g  1 9 3 3 . (2 8 6  S .)  8°. G e b . —  
D a s  T a s c h e n b u c h  g e h t  ü b e r  d ie  ü b l ic h e  Z u s a m m e n s te l lu n g  d e r  
A b m e s s u n g e n  v o n  R o h r e n  u n d  ih r e r  V e r b in d u n g s te i le  w e i t  h in a u s .  
E s  e n t h ä l t  e in e  k u r z e  D a r s te l lu n g  d e r  v e r s c h ie d e n e n  R o h r h e r 
s te l lu n g s v e r f a h r e n ,  A n g a b e n  ü b e r  d ie  w ic h t ig s te n  E ig e n s c h a f te n  
d e s  S ta h l r o h r e s ,  ü b e r  d ie  B e m e s s u n g  v o n  W a s s e r -  u n d  G a s 
le i tu n g e n ,  d ie  A u s b i ld u n g  d e r  V e r b in d u n g e n ,  u n d  z w a r  d ie  v e r 
s c h ie d e n e n  F la n s c h e n - ,  M u f fe n -  u n d  S c h ra u b e n v e r b in d u n g e n ,  
W in k e  f ü r  d ie  V e r le g u n g  u n d  e in e  S a m m lu n g  w ic h t ig e r  Z a h le n 
t a f e l n .  D ie  S c h r i f t  w i r d  e in  b r a u c h b a r e s  H i l f s m i t te l  in  d e n  H ä n d e n  
d e r  R o h r v e r b r a u c h e r  s e in .  3  B 3

Eisen und Stahl im Ingenieurbau. A b h a n d l u n g e n  [ d e r ]  
I n t e r n a t i o n a l e ^ ]  V e r e i n i g u n g  f ü r  B r ü c k e n b a u  u n d  
H o c h b a u  ( a u c h  u .  d .  T i t e l n :  M é m o i r s  . . . ,  P u b l i c a t i o n s ) .  
H r s g .  v o m  G e n e r a l s e k r e t a r i a t  (d e s  K o n g re s s e s )  in  Z ü r ic h .  ( Z ü r ic h :  
I n t e r n a t i o n a l e  V e r e in ig u n g  f ü r  B r ü c k e n b a u  u n d  H o c h b a u ,  E i d 
g e n ö s s is c h e  T e c h n is c h e  H o c h s c h u le  —  A .- G .  G e b r .  L e e m a n n  & 
C o ., Z ü r ic h ,  S to c k e r s t r a ß e  6 4 , i .  K o m m .)  8°. —  B d .  2 . 1 9 3 3 — 1 9 3 4 . 
(M it  3 6 7  F ig . )  ( I X ,  4 9 6  S .)  3 4 ,8 0  S c h w e iz . F r .  —  D ie s e r  z w e i te  
B a n d  —  w e g e n  d e s  e r s t e n  B a n d e s  v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 2  (1 9 3 2 )  
S . 6 4 7  /4 8  —  e n t h ä l t  2 9  A u f s ä tz e  a n e r k a n n t e r  F a c h g e le h r t e n  a u s  
e in e r  g a n z e n  R e ih e  v o n  L ä n d e r n  ü b e r  d ie  z u r  Z e i t  w ic h t ig s te n  
F r a g e n  a u f  d e n  G e b ie te n  d e s  E i s e n b e to n b a u e s  u n d  d e s  S t a h l 
b a u e s .  N e b e n  th e o r e t i s c h e n  A u f g a b e n  s in d  k o n s t r u k t i v e  A u s 
b i l d u n g e n  u n d  A u s f ü h r u n g  v o n  B a u w e r k e n  a u f  G r u n d  n e u e s t e r  
w is s e n s c h a f t l i c h e r  F o r s c h u n g e n  e r ö r t e r t .  F ü r  d e n  S t a h l b a u e r  
s in d  n a c h s t e h e n d e  A b h a n d lu n g e n  v o n  b e s o n d e r e m  W e r t :  B e r e c h 
n u n g  u n d  B e m e s s u n g  v o n  e in b e to n i e r t e n  S t a h l s t ü t z e n ,  v o n  D r .  L .

B e r g e r ,  H a i f a ;  S c h u b f e s t i g k e i t  v o n  g e s c h w e iß t e n  F l a n k e n n ä h t e n ,  
v o n  P r o f .  D r .  S t .  B r y l a ,  L w ó w ; D ie  i n  S t a h l b r ü c k e n  z u z u la s s e n d e  
S p a n n u n g ,  v o n  P r o f .  D r .  A . C h m ie lo w ie c ,  L w ó w ; Z u s a m m e n 
w ir k e n  v o n  N ie t u n g  u n d  S c h w e iß u n g  u n d  S p a n n u n g s v e r t e i l u n g  
in  d e r  N a h t ,  v o n  P r o f .  ® t .« ^ n g .  G a b e r ,  K a r l s r u h e ;  D ie  B e m e s s u n g  
u n v o l lk o m m e n  e i n g e s p a n n te r  S t a h l - I - D e c k e n t r ä g e r ,  u n t e r  B e 
r ü c k s ic h t ig u n g  d e r  p l a s t i s c h e n  F o r m ä n d e r u n g e n ,  v o n  B a u r a t  G . 
v .  K a z in c z y ,  B u d a p e s t ;  D ie  D a u e r f e s t i g k e i t  v o n  N ie t -  u n d  
S c h w e iß v e rb in d u n g e n  u n d  d ie  B e m e s s u n g  d y n a m is c h  b e a n s p r u c h 
t e r  K o n s t r u k t io n s t e i l e  a u f  G r u n d  d e r  a u s  D a u e r v e r s u c h e n  g e 
w o n n e n e n  E r k e n n tn i s s e n ,  v o n  O b e r r e g ie r u n g s r a t  D r .  S c h a c h te r le ,  
S t u t t g a r t ;  U e b e r  d ie  D a u e r f e s t i g k e i t  v o n  g e n i e t e t e n  u n d  g e 
s c h w e iß t e n  V e r b in d u n g e n  a u s  B a u s t a h l  S t  5 2 , v o n  P r o f .  S l r . ^ n g .  
E .  H .  S c h u lz  u n d  ® r .* ^ r tg .  H .  B u c h h o l tz ,  D o r t m u n d ;  S c h u b b e a n 
s p r u c h u n g  in  S ta h l s ä u l e n ,  v o n  D . E .  Y o u n g ,  A n n  A r b o r ;  D a s  
P r o b le m  g e d r ü c k t e r  R a h m e n s t ä b e ,  v o n  P r o f .  D r .  E .  C h w a lla ,  
B r ü n n ;  D r e i  B e i t r ä g e  z u r  F r a g e  d e s  T r a g v e r m ö g e n s  s t a t i s c h  u n 
b e s t i m m t e r  S ta h l t r a g w e r k e ,  v o n  P r o f .  D r .  E .  C h w a l la ,  B r ü n n ;  
N e b e n s p a n n u n g e n  in  F a c h  w e r k e n ,  v o n  D r .  A . E f s e n ,  G e n to f t e  
( D ä n e m a r k ) ;  W in d d r u c k  a n  G e b ä u d e n ,  v o n  P r o f .  D r .  C h r .  N o k -  
k e n t v e d ,  K o p e n h a g e n ;  A llg e m e in e  T h e o r ie  d e s  e l a s t i s c h  e in g e 
s p a n n te n  B a lk e n s ,  v o n  P r o f .  D r .  M . R i t t e r ,  Z ü r ic h .  3  B 3

A . J .  H a i n :  V e r w e n d u n g s m ö g l i c h k e i t  d e s  S t a h l s  f ü r  
S c h u t z w e h r e n  a n  S t r a ß e n  u n d  B r ü c k e n . *  Z a h lr e ic h e  V o r 
s c h lä g e  f ü r  S c h u tz w e h re n ,  G e lä n d e r  u s w .  a n  s t a r k  v o n  K r a f t 
w a g e n  b e f a h r e n e n  S t r a ß e n ,  K r ü m m u n g e n ,  B r ü c k e n  u s w .  e r m ö g 
l i c h e n  d ie  V e r w e n d u n g  d e s  S t a h l s  in  g r o ß e n  M e n g e n . [ S te e l  9 4  
(1 9 3 4 )  N r .  1 6 , S . 2 7 /2 9  u .  4 0 .]

L e o n  J a u d o n :  E n t w ü r f e  z u  A u s s t e l l u n g s g e b ä u d e n  
u n g e w ö h n l i c h e r  G e s t a l t u n g . *  E r g e b n is s e  d e s  P r e i s a u s 
s c h r e ib e n s  d e s  O ff ic e  T e c h n iq u e  d ’U t i l i s a t i o n  d e  l ’A c ie r .  [ S te e l  9 4  
(1 9 3 4 )  N r .  1 9 , S . 2 8 /2 9 .]

W . W e ib u l l :  T h e o r e t i s c h e  u n d  p r a k t i s c h e  U n t e r 
s u c h u n g e n  ü b e r  d i e  K n i c k b e l a s t u n g  b e i  d ü n n w a n d i g e n  
S t a h l b a u t e n . *  U n te r s u c h u n g  v e r s c h i e d e n e r  f ü r  d e n  F lu g z e u g 
b a u  g e e ig n e te r  S t a h lp r o f i l e  im  V e rg le ic h  m i t  e n t s p r e c h e n d e n  B a u 
a r t e n  a u s  D u r a lu m in .  D e r  A r b e i t  i s t  e in  A n h a n g  v o n  N .  E .  
B e r g n e r  „ D ie  D i f f e r e n t ia lg le i c h u n g e n  d e r  S c h a l e n th e o r i e  a ls  
T e n s o r g le ic h u n g e n “  b e ig e g e b e n . [ I n g .  V e t .  A k a d .  H a n d l .  19 3 4 , 
N r .  1 2 8 .]

H u g o  W i t t e n z e l l n e r :  D i e  D o n a u b r ü c k e  b e i  W a l h a l l a 
s t r a ß e . *  A llg e m e in e s .  B e s te h e n d e  B r ü c k e .  N e u e  U e b e r b a u t e n .  
E n t w u r f .  H e r s te l lu n g  i n  d e r  W e r k s t ä t t e ,  A u f b a u  u n d  A u s 
w e c h s lu n g . M a u e r w e r k s e r g ä n z u n g .  P r o b e b e l a s tu n g .  B a u z e i t e n .  
[ B a u in g .  15  (1 9 3 4 )  N r .  7 /8 ,  S . 6 7 /7 2 ;  N r .  9 /1 0 ,  S . 8 4 /8 9 .]

Eisen und Stahl im  Eisenbahnbau. E d w a r d  G . B u d d :  V e r 
w e n d u n g  d e s  r o s t f r e i e n  S t a h l s  f ü r  g e s c h w e i ß t e  S c h n e l l 
t r i e b w a g e n ,  s o w i e  f ü r  d e n  S c h i f f -  u n d  B r ü c k e n b a u . *  
V e r m in d e r u n g  d e s  G e w ic h te s  u m  e t w a  e in  D r i t t e l  g e g e n ü b e r  d e r  
V e rw e n d u n g  g e w ö h n l ic h e n  F l u ß s t a h l s .  A u s b l ic k  a u f  d ie  V e r 
w e n d u n g  r o s t f r e i e n  S t a h l s  f ü r  d e n  S c h if f -  u n d  B r ü c k e n b a u .  
[ S te e l  9 4  (1 9 3 4 )  N r .  1 5 , S . 2 3 /2 6  u .  4 9 .]

A m e r i c a n  R a i l w a y  E n g i n e e r i n g  C o n v e n t i o n . *  K u r z e r  
B e r i c h t  ü b e r  d ie  in  d e r  3 5 . J a h r e s v e r s a m m lu n g  d e s  V e r b a n d e s  
a m e r ik a n i s c h e r  E i s e n b a h n e n  in  C h ic a g o  b e h a n d e l t e n  G e g e n s tä n d e ,  
w ie  U e b e r g a n g  v o n  d e r  5 9 - k g - S c h ie n e  d e r  ü b l i c h e n  H ö h e  z u  e in e m  
n e u e n  h ö h e r e n  P r o f i l  g le ic h e n  G e w ic h te s ,  O b e r b a u ,  G le i s b e t tu n g ,  
U n t e r h a l t u n g  d e r  G le ise  u s w . [ E n g i n e e r  1 5 7  (1 9 3 4 )  N r .  4 0 8 4 , 
S . 4 0 2 .]

Straßenbaustoffe. R e i n h o ld  H in z m a n n ,  '2 ) r .* ^ n g . : N i c h t 
e i s e n m e t a l l e .  T .  2 :  L e i c h t m e t a l l e .  M it  3 4  A b b .  im  T e x t  u .  
12  T a b .  B e r l in :  J u l i u s  S p r in g e r  1 9 3 4 . (5 9  S .)  8°. 2  JIM. ( W e r k 
s t a t t b ü c h e r  f ü r  B e t r i e b s b e a m te ,  K o n s t r u k t e u r e  u n d  F a c h a r b e i t e r .  
H r s g . : (3 )r.= [jn g . E u g e n  S im o n .  H .  5 3 .)  —  H e r s t e l l u n g ,  F o r m 
g e b u n g ,  m e c h a n is c h e  V e r w e n d u n g ,  O b e r f l ä c h e n b e h a n d lu n g ,  p h y s i 
k a l is c h e ,  m e c h a n is c h e  u n d  c h e m is c h e  E i g e n s c h a f t e n  v o n  A lu 
m in iu m , M a g n e s iu m  u n d  d e r e n  L e g ie r u n g e n .  Z u s a m m e n s te l lu n g  
ü b e r  Z u s a m m e n s e t z u n g ,  F e s t ig k e i t s e i g e n s c h a f te n ,  e l e k t r i s c h e  
L e i t f ä h i g k e i t  u n d  W ä r m e a u s d e h n u n g  e in e r  g r o ß e n  R e ih e  v o n  
L e ic h t m e ta l le g ie r u n g e n .  3  B 3

H . M a n n :  L e i c h t m e t a l l e  i m  F l u g z e u g b a u . *  D ie  G e 
w ic h t s f e s t ig k e i t ,  d .  i .  Z u g f e s t ig k e i t ,  s p e z i f is c h e s  G e w ic h t ,  a l s  
G ü t e m a ß s t a b .  Z u s a m m e n h a n g  z w is c h e n  B ie g e s c h w in g u n g s -  u n d  
Z u g f e s t ig k e i t  b e i  A l- u n d  M g -L e g ie ru n g e n . K o r r o d i e r b a r k e i t  d e r  
L e ic h t m e ta l l e g ie r u n g e n  u n d  M ö g l ic h k e i te n  d e s  K o r r o s i o n s 
s c h u tz e s .  [ W e r k s t . - T e c h n .  2 8  (1 9 3 4 )  N r .  2 , S . 2 1 /2 4 ;  N r  3 
S . 4 9 /5 2 .]

Schlackenerzeugnisse. B e r n h a r d  H .  K n i g h t :  S c h l a c k e n ,  
i h r e  V e r w e n d u n g  i m  S t r a ß e n b a u .  D ie  Z u s a m m e n s e t z u n g  
d e r  d e r z e i t  in  E n g l a n d  a n f a l l e n d e n  H o c h o f e n s c h la c k e n .  V o r 
s c h lä g e  z u  e n g l is c h e n  N o r m e n  f ü r  d ie  im  S t r a ß e n b a u  z u  v e r w e n 
d e n d e  H o c h o f e n s c h la c k e .  E r ö r t e r u n g  d e r  e n t s p r e c h e n d e n  a u s t r a 
l i s c h e n  N o r m e n .  [M u n ic . E n g .  S a n i t .  R e c o r d  9 2  (1 9 3 3 )  S . 7 0 4 /0 7 ;  
n a c h  C h e m . A b s t r .  2 8  (1 9 3 4 )  N r .  8 , S p .  2 4 9 2 .]
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N orm ung und LieferungsVorschriften.
Allgemeines. E t i e n n e  C lé m e n te l :  N o r m u n g  u n d  w i r t 

s c h a f t l i c h e r  R ü c k s c h l a g .  V o r te i le  d e r  V e r e in f a c h u n g  u n d  V e r 
e i n h e i t l i c h u n g .  L ie f e r u n s g v o r s c h r i f t e n .  A r b e i t e n  d e r  A s s o c ia t io n  
f r a n ç a i s e  d e  N o r m a l i s a t i o n  ( A f n o r ) ;  i h r e  B e s t r e b u n g e n  u n d  E r 
fo lg e . [ B u l l .  S o c . E n c o u r .  I n d .  n a t .  1 33  (1 9 3 4 )  N r .  3 , S .  1 8 6  9 2 .]

Betriebswirtschaft und Industrieforschung.
Allgemeines. A n n u a l  R e p o r t  1 9 3 3  b y  t h e  D i r e c t o r  o f  t h e  

I m p e r i a l  I n s t i t u t e  L t . - G e n .  S i r  W i l l i a m  F u r s e ,  t o  t h e  b o a r d  
o f  g o v e m o r s .  (M it 1 B i l d t a f . )  [ L o n d o n  S .W . 7 , S o u th  K e n s in g to n :  
S e lb s tv e r la g  1 9 3 4 .]  (5 5  p p . )  4 ° . 2  s h .  3  B 3

D e r  C h e m i e - I n g e n i e u r .  E i n  H a n d b u c h  d e r  p h y s ik a l i s c h e n  
A r b e i t s m e th o d e n  i n  c h e m is c h e n  u n d  v e r w a n d te n  I n d u s t r i e 
b e t r i e b e n .  H r s g .  v o n  A . E u c k e n ,  G ö t t i n g e n ,  u n d  M . J a k o b ,  B e r l in ,  
m i t  e in e m  G e le i tw o r t  v o n  F .  H a b e r  f ,  B e r l in - D a h le m . L e ip z ig :  
A k a d e m is c h e  V e r la g s g e s e l ls c h a f t  m .  b .  H .  8 ° . —  B d . l .  P h y s i k a 
l i s c h e  A r b e i t s p r o z e s s e  d e s  B e t r i e b e s .  T .  4 .  E l e k t r i s c h e  
u n d  m a g n e t i s c h e  M a t e r i a l t r e n n u n g .  M a t e r i a l v e r e i n i 
g u n g .  H r s g .  v o n  A . E u c k e n ,  G ö t t i n g e n .  B e a r b .  v o n  A .  E u c k e n ,  
G ö t t i n g e n ,  [ u .  a . ]  M it  1 8 0  F ig .  im  T e x t .  1 9 3 4 . ( M I L  3 0 9  S .)  
29J.K, g e b .  3 1  Ji-K. 3 B 3

Betriebstechnische Untersuchungen. W a l te r  B a r t h :  D i e  B e 
r e c h n u n g  d e s  D r u c k v e r l u s t e s  i n  R o h r l e i t u n g e n  u n d  
K a n ä l e n . *  [A rc h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  7 (1 9 3 3  3 4 ) N r .  11 , S . 5 9 9  6 0 5  
( W ä r m e s te l l e  1 9 8 ) ;  v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  N r .  2 1 , S . 5 2 1 .]  

H a n s  E u l e r :  U e b e r  S t o ß v e r l u s t e  u n d  W i d e r s t a n d s -  
b e i w e r t e  i n  R o h r l e i t u n g e n  u n d  K a n ä l e n . *  [ A r c h .  E i s e n 
h ü t t e n w e s .  7  (1 9 3 3  3 4 )  N r .  11 , S .  6 0 6  14 ( W ä r m e s te l le  1 9 9 ) ;  v g l .  
S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  N r .  2 1 , S . 5 2 1 .]

F r .  A .  W i l le r s :  P r ü f u n g  d e r  E i n h e i t l i c h k e i t  e i n e s  M a s 
s e n f a b r i k a t e s .  Z u r  E n t s c h e id u n g  d a r ü b e r ,  o b  U n te r s c h i e d e  
z w is c h e n  S tü c k e n  v e r s c h i e d e n e r  E r z e u g n is s e r ie n  a u f  z u f ä l l ig e n  o d e r  
g r u n d s ä t z l i c h e n  E r z e u g u n g s u n t e r s c h i e d e n  b e r u h e n ,  k a n n  d ie  
L e x is s c h e  Z a h l  b e n u t z t  w e r d e n .  W i c h t i g  i s t .  d a ß  d ie  a u f g e s t e l l t e n  
K r i t e r i e n  im  a l lg e m e in e n  a u c h  d a n n  n i c h t  v e r s a g e n ,  w e n n  m a n  
n ic h t  a l le  E r z e u g n is s e  b e r ü c k s i c h t ig t ,  s o n d e r n  d ie  U n t e r s u c h u n g  
a u f  e in e  n i c h t  z u  k le in e ,  s in n g e m ä ß  a u s g e w ä h l t e  P r o b e  b e s c h r ä n k t .  
[Z . a n g e w . M a th .  M e c h . 1 4  (1 9 3 4 )  N r .  2 , S .  77  8 4 .]

Selbstkostenberechnung. K u r t  R u m m e l :  G r u n d l a g e n  d e r  
S e l b s t k o s t e n r e c h n u n g .  D ü s s e l d o r f :  V e r la g  S ta h l e i s e n
m . b . H .  1 9 3 4 . (1 2 3  S .)  8 ° . G e b .  4 ,5 0  JLK, f ü r  M i tg l ie d e r  d e s  V e r 
e in s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e  4  JLK.. 5  B 3

A d o l f  M ü l le r :  Z u r  F r a g e  d e r  S e l b s t k o s t e n  i n  E i s e n 
h ü t t e n w e r k e n .  [ S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  N r .  8 , S . 1 8 0 .]

K u r t  S c h m a l t z :  Z u m  P r o b l e m  d e r  r i c h t i g e n  A b 
s c h r e i b u n g . *  E i n f lu ß  d e r  K o n j u n k t u r  a u f  d ie  N u t z u n g s i n t e n 
s i t ä t  d e r  A n la g e n  u n d  d a m i t  a u f  d ie  A b s c h r e ib u n g s h ö h e .  D e g r e s 
s iv e  A b s c h r e ib u n g  v o m  B u c h w e r t  e n t s p r i c h t  d e m  g e s a m tw i r t 
s c h a f t l i c h e n  V e r la u f  d e r  N u t z u n g s i n t e n s i t ä t  b e s s e r  a l s  d ie  g le ic h 
m ä ß ig e  A b s c h r e ib u n g  v o m  A n s c h a f f u n g s w e r t .  [ B e t r . - W i r t s c h .  27  
(1 9 3 4 )  N r .  5 , S . 1 2 4  3 0 .]

K .  S k r o c h :  Z e i t ü b e r w a c h u n g  i m  R o h r w e r k . *  [ S t a h l  
u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  N r .  1 5 , S . 3 7 1  7 2 .]

W irtschaftliches.
Allgem eines. D i e  d e u t s c h e n  A k t i e n g e s e l l s c h a f t e n  i m  

J a h r e  1 9 3 3 . *  E i n e  z a h le n m ä ß ig e  U e b e r s ic h t  n a c h  G e w e rb e 
g r u p p e n .  [ V jh .  S t a t i s t ,  d t s c h .  R e i c h  4 3  (1 9 3 4 )  N r .  1 , S . 1 1 1  1 7 .] 

D i e  E n t w i c k l u n g  d e r  U n t e r n e h m u n g e n  i m  J a h r e  
1 9 3 2 . *  E i n  z a h le n m ä ß ig e r  U e b e r b l i c k  n a c h  R e c h t s f o r m e n .  [V jh .  
S t a t i s t ,  d t s c h .  R e i c h  4 3  (1 9 3 4 )  N r .  1 , S . 1 18  2 0 .]

J .  H e r l e :  D i e  W i r t s c h a f t s f ü h r u n g  a l s  m a t e r i e l l e  u n d  
i d e e l l e  A u f g a b e .  E s  w i r d  g e z e ig t ,  w ie  s ic h  d ie  s t a a t l i c h e ,  d ie  
v e r b a n d l i e h e  u n d  d ie  b e t r i e b l i c h e  W i r t s c h a f t s f ü h r u n g  g e g e n s e i t ig  
ergänzen u n d  w e lc h e  b e s o n d e r e n  id e e l le n  G e s i c h t s p u n k t e  s ic h  —  
ü b e r  d ie  m a te r i e l l e n  A u f g a b e n  h in a u s  —  f ü r  d ie  e in z e ln e n  S tu f e n  
a u s  d e n  v o m  N a t i o n a ls o z i a l i s m u s  n e u  g e s c h a f f e n e n  s i t t l i c h e n  
G r u n d la g e n  e r g e b e n .  [ T e c h n .  u .  W i r t s c h .  2 7  (1 9 3 4 )  N r .  5 , S . 1 2 9 /3 2 .]  

Eisenindustrie. H o r s t  B o h r ,  'X r .-q jn g .:  D i e  d e u t s c h e
E d e l s t a h l i n d u s t r i e  u n d  d i e  t e c h n i s c h - w i r t s c h a f t l i c h e n  
F a k t o r e n  i h r e r  E n t w i c k l u n g .  A u s z u g  a u s  d e r  v o n  d e r  T e c h 
n is c h e n  H o c h s c h u le  A a c h e n  g e n e h m ig t e n  D i s s e r t a t i o n  g le ic h e n  
T i t e l s .  W ü r z b u r g :  K o n r a d  T r i l t s c h  1 9 3 4 . ( I I I ,  7 0  S .)  8 ° . 3  B 3  

Friedensvertrag. K u r t  T r a m p i e r :  D e r  U n f r i e d e  v o n  V e r 
s a i l l e s ,  e i n  A n g r i f f  a u f  V o l k  u n d  L e b e n s r a u m .  M i t  17  A b b .  
u .  K a r t e n .  M ü n c h e n :  J .  F .  L e h m a n n s  V e r la g  1 9 3 4 . (4 6  S .)  8°. 
0 ,4 0  JLK, 3 0  S tü c k  j e  0 ,3 oJLK, 1 0 0  S t ü c k  j e  0 ,3 0  JLK. — - D ie  
d u r c h  d ie  A r t  d e r  D a r s t e l l u n g  u n d  i h r e n  b i l l ig e n  P r e i s  z u r  M a s s e n 
v e r b r e i t u n g  a u c h  u n t e r  d e r  A r b e i t e r s c h a f t  b e s t i m m t e  S c h r i f t  w i l l  
d a s  d e u t s c h e  V o lk  u n d  d a r ü b e r  h in a u s  d ie  a n d e r e n  L ä n d e r  a u f -  
klären ü b e r  d a s  U n r e c h t  v o n  V e r s a i l le s  u n d  d ie  v e r h ä n g n i s 
v o l l e n  F o lg e n ,  d ie  d a s  V e r s a i l l e r  D i k t a t  ü b e r a l l  i n  d e r  g a n z e n  
W e l t  v e r u r s a c h t  h a t .  S o r g f ä l t ig e  A u s s t a t t u n g  m i t  n e u e n ,  z .  T .

f a r b i g e n  K a r t e n s k i z z e n  u n d  a n d e r e n  B i l d e r n  s in d  w e i t e r e  V o r z ü g e  
d e s  H e f te s ,  d ie  e s  f ü r  s e in e n  Z w e c k  b e s o n d e r s  g e e ig n e t  e r s c h e in e n  
l a s s e n .  3  B 3

W irtschaftsgebiete. B r u n o  A .  F ie b i g e r :  S p a n i e n s  E r z - u n d  
M e t a l l w i r t s c h a f t . *  Z a h le n m ä ß ig e  A n g a b e n  ü b e r  M e n g e  u n d  
W e r t  d e r  g e f ö r d e r t e n  E i s e n - ,  K u p f e r -  u n d  B le ie r z e  s o w ie  d e r  
S c h w e fe lk ie s e , ü b e r  d ie  E r z e u g u n g  v o n  S ta h l .  K u p f e r  u n d  B le i  u n d  
ü b e r  d ie  E r z a u s f u h r .  [ R u h r  u .  R h e i n  15  (1 9 3 4 )  N r .  2 2 , S . 3 6 3  6 5 .]  

W a s s i ly  L e o n t i e f :  D i e  E r f ü l l u n g  d e s  r u s s i s c h e n  F ü n f -  
j a h r s p l a n e s . *  Z u s a m m e n s te l lu n g  d e r  H a u p te r g e b n is s e .  [ W e l t 
w i r t s e h .  A r c h .  3 9  (1 9 3 4 )  N r .  3 , S . 5 0 6  4 6 .]

Handel und Zölle. A u g u s t  K ü s t e r :  W i e d e r a u f b a u  d e r  
d e u t s c h e n  H a n d e l s p o l i t i k .  [ S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  N r .  2 2 , 
S . 5 9 0  9 2 .]

Verkehr.
Eisenbahnen. D i e  D e u t  s e h e  R e i c h s b a h n -  G e s e l l s c h a f t  i m  

G e s c h ä f t s j a h r  1 9 3 3 . [ S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  N r .  2 2 . S . 5 9 2  9 4 .]

Soziales.
Unfallverhütung. H e in r i c h  O t t :  U n f a l l v e r h ü t u n g  d u r c h  

B e r ü h r u n g s s c h u t z m a ß n a h m e n . *  S c h u tz m a ß n a h m e n  d u r c h  
E r d u n g .  N u l lu n g  u n d  S c h u tz s c h a l t u n g .  [ M a s e h .- S c h a d .  11  (1 9 3 4 )  
N r .  4 , S . 5 7  6 0 .]

N e u e  S c h u t z v o r r i c h t u n g e n . *  U .  A . E i n r i c h t u n g  a n  
T a f e ls c h e r e n  r u m  S c h u tz e  b e im  A n le g e n  v o n  r ü c k w ä r t s .  A u f 
k la p p b a r e  S c h u tz t a f e l n  a m  E i n l a u f  m i t l a u f e n d e r  a b e r  u n b e n u t z t e r  
W a lz g e r ü s te ,  K a r r e n b ä u m e  m i t  F ü ß e n ,  u m  d a s  A u f s c h la g e n  a u f  
d e n  B o d e n  z u  v e r h ü t e n .  V o r r i c h t u n g  z u m  W e c h s e ln  v o n  K ü h l 
r a h m e n .  G a s v e n t i l e ,  s e lb s t t ä t i g e  A b s p e r r v o r r i c h tu n g e n  f ü r  G a s 
le i t u n g e n  b e im  A u s b le ib e n  d e s  G a s d r u c k e s .  A b d e c k u n g e n .  
[ R e ic h s a r b .- B l .  13 (1 9 3 3 )  N r .  2 6 , S . H I  2 0 3  2 0 9 ;  N r .  2 9 . S .  I H  
2 2 7  3 0 ;  N r .  3 2 , S . H I  2 4 7  5 3 ;  N r .  3 5 , S . H I  2 7 7  7 9 .]

K .  S c h w a n tk e :  E l e k t r o k a r r e n  u n d  U n f a l l v e r h ü t u n g .  
[ R e ic h s a r b .- B l .  1 4  (1 9 3 4 )  N r .  1 4 , S .  H I  9 3  9 4 .]

Gewerbehygiene. E .  K r u g :  W e n i g e r  L ä r m  —  B e s s e r e  
A r b e i t .  B e e i n f l u s s u n g  d e r  A r b e i t  d u r c h  L ä r m ,  L ä r m 
v e r m i n d e r u n g . *  [ M a s c h .- B a u  13 (1 9 3 4 )  N r .  9  10 , S . 2 3 5  4 0 .]  

Sonstiges. R u d o l f  S c h w e n g e r :  D i e  d e u t s c h e n  B e t r i e b s 
k r a n k e n k a s s e n .  (M it  G e le i tw o r t  v o n  P r o f .  D r .  G o e tz  B r ie f s . )  
M ü n c h e n  u n d  L e ip z ig :  D u n c k e r  & H u m b l o t  1 9 3 4 . ( X I ,  1 4 0  S .)  
8*. 4 ,8 0  JLK. ( S c h r i f t e n  d e s  V e r e in s  f ü r  S o z ia lp o l i t ik .  1 8 6  H I .  
D ie  b e t r i e b l ic h e  S o z ia lp o l i t ik  e in z e ln e r  I n d u s t r i e z w e ig e .  H r s g .  
v o n  G o e tz  B r ie f s .  T e i l  3 . )  S  B S

Rechts- u n d  Staats W is s e n s c h a f t .
Allgemeines. G u s t a v  A d o l f  W a l z :  D i e  s t a a t s r e c h t l i c h e  

S t r u k t u r  d e s  R e i c h e s .  [ S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  N r .  2 2 , 
S .  5 7 6 /8 0 .]

Gewerblicher Rechtschutz. L u d w ig  F i s c h e r :  P a t e n t a m t  
u n d  R e i c h s g e r i c h t .  M it  6  A b b .  B e r l in  ( W  3 5 ) :  V e r la g  C h e m ie ,
G . m .  b .  H . ,  1 9 3 4  (9 3  S .)  8«. 3 ,6 0  JUL. —  D ie  k le in e  S c h r i f t  i s t  
v e r a n l a ß t  d u r c h  d ie  U n s i c h e r h e i t ,  d ie  h e u t e  in f o lg e  d e s  Z w ie s p a l ts ,  
d e r  z w is c h e n  d e m  P a t e n t a m t  u n d  d e m  R e ic h s g e r ic h t  k l a f f t ,  a u f  
d e m  P a t e n t g e b i e t e  h e r r s c h t .  A u f  G r u n d  d e r  v o n  I s a y  v o r g e 
n o m m e n e n  K o n s t r u k t i o n ,  d ie  e in e  U n te r s c h e i d u n g  z w is c h e n  
„ G e g e n s t a n d  d e r  E r f i n d u n g “  u n d  „ S c h u t z u m f a n g  d e s  P a t e n t e s “  
h e r a u s g e b i ld e t  h a t ,  h a t  d a s  R e ic h s g e r ic h t  g e g l a u b t ,  s ic h  n i c h t  m e h r  
a n  d ie  F e s t s t e l l u n g  d e s  S c h u tz u m f a n g e s  e in e s  P a t e n t e s  d u r c h  d a s  
P a t e n t a m t  h a l t e n  z u  b r a u c h e n .  A n  e i n e r  R e ih e  v o n  B e is p ie le n  
w i r d  n a c h g e w ie s e n ,  z u  w e lc h e n  f ü r  d e n  T e c h n ik e r  e in f a c h  u n f a ß 
b a r e n  E n t s c h e id u n g e n  d ie s e  S a c h la g e  g e f ü h r t  h a t ,  d a  d e r  R ic h t e r ,  
a l s  L a ie  a u f  d e m  G e b ie t  d e r  T e c h n ik ,  k a u m  i n  d e r  L a g e  i s t ,  d ie  
t e c h n i s c h e n  Z u s a m m e n h ä n g e  n a c h  a l l e n  S e i t e n  h in  v o l l s t ä n d ig  z u  
v e r s t e h e n .  M a n  k a n n  n u r  h o f f e n ,  d a ß  d ie  S c h r i f t  d a z u  b e i t r ä g t ,  
d ie s e n  Z u s t a n d ,  d e r  n a c h  A b h i l f e  s c h r e i t ,  z u  b e s e i t ig e n .  2  B S  

C . H .  P .  I n h u l s e n ,  D r . ,  L e ip z ig :  D i e  e n g l i s c h e n  P a t e n t - 
u n d  M u s t e r g e s e t z e  u n d  A u s f ü h r u n g s v o r s c h r i f t e n .  K o m 
m e n t a r  z u  d e r  n e u e n  F a s s u n g .  B e r l i n : C a r l  H e r m a n n s  V e r la g  19 3 4 . 
( X X ,  1 5 2  S .)  8«. 14  J}J(, g e b .  15  JLK. 2  B 2

Sonstiges. W a l t e r  Q u i tm a n n ,  R e f e r e n t  im  R e i c h s v e r b a n d  
D e u t s c h e r  Z e i t s c h r i f t e n .  D a s  W e r b e r a t s g e s e t z  i n  d e r  P r a x i s .  
A u s g .  I :  D i e  A n z e i g e .  B e r l in  ( W 3 5 , P o t s d a m e r  S t r a ß e  2 6 b ) :  
V e r l a g :  D ie  R e k l a m e ,  V e r la g s g e s e l l s c h a f t  m .  b .  H .  [ 1 9 3 4 ] .  
( X I V ,  1 1 2  S .)  8®. 2 ,8 0  Ji.K ( z u z ü g l ic h  0 ,4 0  JLK V e r s e n d u n g s 
k o s te n ) ,  a u ß e r d e m  f ü r  a l le  in n e r h a lb  e in e s  J a h r e s  e r s c h e i n e n d e n  
N a c h t r ä g e  3 ,5 0  JLK. 5  B 5

A usstellungen und M useen.
D i e  d e u t s c h e  E i s e n i n d u s t r i e  a u f  d e r  A u s s t e l l u n g  

„ D e u t s c h e s  V o l k  —  D e u t s c h e  A r b e i t “ .*  [ S t a h l  u .  E i s e n  5 4  
(1 9 3 4 )  N r .  2 0 , S . 4 8 5  9 2 .]

Sonstiges.
Werbeschriften der Industrie. V g l.  d ie  Z u s a m m e n s te l l u n g  

a u f  d e r  R ü c k s e i t e  d e s  g e l b e n  V o r s a t z b l a t t e s  d ie s e s  H e f t e s .
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S t a t i s t i s c h e s .

Die Kohlenförderung im Ruhrgebiet im Mai 1934.
I m  M o n a t  M a i w u r d e n  in s g e s a m t  i n  2 3 ,6 3  A r b e i t s t a g e n  

6  9 9 5  3 0 0  t  v e r w e r tb a r e  K o h l e  g e f ö r d e r t  g e g e n  7 0 6 2  1 5 9  t  in  
2 4  A r b e i t s t a g e n  im  A p r i l  1 9 3 4  u n d  6  2 5 6  6 9 2  t  in  2 4  A r b e i t s t a g e n  
im  M a i 1 9 3 3 . A r b e i t s t ä g l i c h  b e t r u g  d ie  K o h le n f ö r d e r u n g  im  
M a i 1 9 3 4  2 9 6  0 3 5  t  g e g e n  2 9 4  2 5 7  t  im  A p r i l  1 9 3 4  u n d  2 5 0  2 6 8  t  
im  M a i 1 9 3 3 .

D ie  K o k s e r z e u g u n g  d e s  R u h r g e b i e te s  s t e l l t e  s ic h  im  
M a i 1 9 3 4  a u f  1  6 9 5  2 8 6  t  ( t ä g l ic h  5 4  6 8 7  t ) ,  im  A p r i l  1 9 3 4  a u f  
1  6 1 0  2 9 1  t  (5 3  6 7 6  t )  u n d  1 3 7 0  1 1 1  t  (4 4  1 97  t )  im  M a i 19 3 3 . 
D ie  K o k e r e ie n  s in d  a u c h  S o n n ta g s  i n  B e t r i e b .

D ie  B r i k e t t h e r s t e l l u n g  h a t  im  M a i 1 9 3 4  in s g e s a m t  
2 0 3  3 2 3  t  b e t r a g e n  ( a r b e i t s t ä g l i c h  8 6 0 4  t )  g e g e n  2 2 2  4 8 6  t  (9 2 7 0  t )  
im  A p r i l  1 9 3 4  u n d  2 3 2  9 4 5  t  (9 3 1 8  t )  im  M a i 1 9 3 3 .

D i e B e s t ä n d e  d e r  Z e c h e n  a n  K o h l e ,  K o k s  u n d  P r e ß 
k o h l e  ( d a s  s in d  H a ld e n b e s t ä n d e ,  f e r n e r  d ie  in  W a g e n ,  T ü r m e n  
u n d  K ä h n e n  b e f in d l ic h e n ,  n o c h  n i c h t  v e r s a n d t e n  M e n g e n  e in 
s c h l ie ß l ic h  K o k s  u n d  P r e ß k o h le ,  l e t z t e  b e id e n  a u f  K o h le  z u r ü c k -  
g e r e c h n e t )  s t e l l t e n  s ic h  E n d e  M a i 1 9 3 4  a u f  9 ,5 8  M ill . t  g e g e n  
9 ,7 6  M ill . t  E n d e  A p r i l  1 9 3 4 . H ie r z u  k o m m e n  n o c h  d ie  S y n d i k a t s 
l a g e r  i n  H ö h e  v o n  9 2 0  0 0 0  t .

D ie  G e s a m tz a h l  d e r  b e s c h ä f t i g t e n  A r b e i t e r  s t e l l t e  s ic h  
E n d e  M a i 1 9 3 4  a u f  2 2 4  0 6 4  g e g e n  2 2 2  6 5 5  E n d e  A p r i l  1 9 3 4 . 
D ie  Z a h l  d e r  E e i e r s c h i c h t e n  w e g e n  A b s a tz m a n g e ls  b e l ie f  s ic h  
im  M a i 1 9 3 4  n a c h  v o r lä u f ig e r  E r m i t t l u n g  a u f  r d .  3 7 3  0 0 0 . D a s  
e n t s p r i c h t  e t w a  1 ,6 6  F e ie r s c h ic h te n  a u f  1 M a n n  d e r  G e s a m t 
b e le g s c h a f t .

Deutsch-Oberschlesiens Bergbau und Eisenindustrie im Jahre 1933.
D e r  O b e r s c h l e s i s c h e  B e r g -  u n d  H ü t t e n m ä n n i s c h e  

V e r e i n ,  e .  V .,  G le iw i tz ,  h a t  s e in e m  G e s c h ä f t s b e r i c h t  ü b e r  d a s  
J a h r  1 9 3 3  a ls  A n la g e  w ie d e ru m  e in  H e f t  m i t  U e b e r s ic h t e n  ü b e r  
d ie  E n t w i c k lu n g  d e s  B e r g b a u e s  u n d  d e r  E i s e n in d u s t r i e  i n  D e u ts c h -  
O b e r s c h le s ie n  b e ig e g e b e n 1). D a n a c h  b e t r u g  d ie  S t e i n k o h l e n 
f ö r d e r u n g  in  D e u ts c h - O b e r s c h le s ie n  im  J a h r e  1 9 3 3  15  6 4 0  0 0 4  
(1 9 3 2 : 15  2 7 7  4 8 7 )  t  u n d  in  P o ln is c h - O b e r s c h le s ie n  19  8 83  9 80  
(1 9 3 2 : 2 1 4 5 0  8 7 6 )  t .  D ie  F ö r d e r u n g  n a h m  s o m i t  in  D e u ts c h -  
O b e r s c h le s ie n  u m  2 ,4  %  z u  u n d  in  P o ln is c h - O b e r s c h le s ie n  u m  7 ,3  %  
a b .  D e r  A n te i l  D e u ts c h - O b e r s c h le s ie n s  a n  d e r  F ö r d e r u n g  G e s a m t-  
O b e rs c h le s ie n s  b e t r u g  im  B e r i c h t s j a h r e  4 4 ,0  (1 9 3 2 :  4 1 ,6 )  % .  
B e s c h ä f t i g t  w u r d e n  a u f  d e n  G r u b e n  D e u ts c h -O b e r s c h le s ie n s  im  
J a h r e  1 9 3 3  3 6  0 9 5  A r b e i t e r  ( d a v o n  27  3 2 4  u n t e r  T a g e  u n d  8 7 7 1  
ü b e r  T a g e ) .  D ie  J a h r e s l e i s tu n g ,  b e r e c h n e t  a u f  d e n  K o p f  d e s  
d u r c h s c h n i t t l i c h  a n g e le g te n  A r b e i t e r s  ( u n t e r  u n d  ü b e r  T a g e ) ,  
b e t r u g  4 3 3  t  =  1 2 4 ,1  %  d e r j e n ig e n  v o n  1 9 3 2 . A n  K o k s  w u r d e n  
in  D e u ts c h - O b e r s c h le s ie n  im  J a h r e  1 9 3 3  8 59  5 8 8  (1 9 3 2 : 8 67  4 2 4 )  t  
e r z e u g t .

A n  H o c h ö f e n  w a r e n  im  B e r i c h t s j a h r e  in  D e u ts c h - O b e r 
s c h le s ie n  8 (1 9 3 2 :  10 ) v o r h a n d e n ,  v o n  d e n e n  n u r  e in  O fe n  u n t e r  
F e u e r  s t a n d .  U e b e r  d ie  E r z e u g u n g  D e u ts c h - O b e r s c h le s ie n s  u n t e r 
r i c h t e t  n a c h s t e h e n d e  Zahlentafel 1.
Z a h le n t a f e l  1 . D i e  R o h e i s e n - ,  S t a h l -  u n d  W a l z z e u g 

h e r s t e l l u n g  i n  D e u t s c h - O b e r s c h l e s i e n .

1932
t

1933
t

R o h e i s e n e r z e u g u n g :
H äm atitro h e isen  ....................................................
G ie ß e re iro h e ise n .........................................................
T h o m a s ro h e is e n ........................................................
S t a h l e i s e n ..................................................................
S p ieg e le isen ..................................................................
F e r r o m a n g a n .............................................................

8 408 
10 222 

1 616 
7 166

3 507

5 317 
17 737 

3 680 
21 025

5 485

insgesam t 30 919 53 244
F l u ß s t a h l e r z e u g u n g :

B l ö c k e ............................................................................
S t a h l g u ß .......................................................................

175 227 
1 18 6

202 761 
1 144

in sg esam t 176 413 203 905
L e i s t u n g  d e r  W a lz w e r k e :

H alb zeu g  (zum  V e r k a u f ) ......................................
F e r t i g e r z e u g n is s e ....................................................

11 104 
74 237

13 750 
96 364

I n  d e n  E i s e n -  u n d  S t a h l g i e ß e r e i e n  w u r d e n  h e r g e s t e l l t :  
G ußw aren  S tah lg u ß  E le k tro s ta h l-  E lek tro s tah l-

I I .  Schm elzung (sau rer) guß  rohblöcke
1931 ...................  16 505 1996 2058
1932 ...................  7 484 3111 1040 3206
1933 ...................  15 202 2679 1423 2337

D ie  P r e ß -  u n d  H a m m e r w e r k e ,  R o h r w a lz w e r k e  u n d  R o h r -  
p r e ß w e r k e  s t e l l t e n  2 5  6 0 5  t  g e g e n  26  9 0 8  t  im  V o r ja h r e  h e r ;  
d a v o n  w a r e n  2 7 9 2  t  r o l l e n d e s  E i s e n b a h n z e u g ,  11  9 1 8  t  R ö h r e n ,  
2 8 5 0  t  S c h m ie d e s tü c k e  u n d  8 0 4 5  t  s o n s t ig e  E r z e u g n is s e .  D ie  
K o n s t r u k t i o n s w e r k s t ä t t e n  u n d  M a s c h in e n b a u a n s t a l t e n  s te l l t e n  

0  Vgl. S ta h l u .  E isen  53 (1933) S. 768.

10  3 2 5  t ,  d ie  K a l tw a lz w e r k e ,  D r a h tw e r k e ,  K le i n e i s e n f a b r ik e n  u n d  
E i s e n b le c h w a r e n f a b r ik e n  5 6  1 3 5  t  h e r .

A n  A r b e i t e r n  w u r d e n  im  J a h r e  1 9 3 3  b e s c h ä f t i g t :  i n  d e n  
H o c h o f e n w e r k e n  1 6 8 , in  d e n  S t a h l -  u n d  W a lz w e r k e n  1 0 7 6 , in  d e n  
G ie ß e re ie n  8 1 4 , in  d e n  V e r f e in e r u n g s b e t r i e b e n  3 3 0 8 .

Die deutsch-oberschlesische Bergwerks- und Eisenhüttenindustrie 
im April 19341).

M ärz A pril
G egenstand 1934 1934

t t

S t e in k o h l e n ................................................................................. 1 479 001 1 316 937
78 836 75 154

B r i k e t t s .......................................................................................... 20 587 17 375
R o h t e e r .......................................................................................... 4 278 4 012
Teerpech  u n d  T e e r ö l .............................................................. — —
R ohbenzol u n d  H o m o l o g e n ................................................ 1 391 1 272
Schw efelsaures A m m o n ia k .................................................... 1 369 1 251
R o h e i s e n ...................................................................................... 8 423 13 178
F l u ß s t a h l ...................................................................................... 27 053 27 936
Stah lg u ß  (basisch  u n d  s a u e r ) ........................................... 599 749
H albzeug  zum  V e r k a u f ......................................................... 888 701
F ertigerzeugnisse  d e r W alzw erke einschließ lich

Schm iede- u n d  P reß  w e r k e ................................................ 20 443 21 207
G ußw aren  I I .  S ch m elzu n g ..................................................... 2 304 1 708

')  O berschi. W irtsch . 9 (1934) S. 315 ff.

Roheisen- und Flußstahlgewinnung des Saargebietes im Mai 19341).
R o h e i s e n g e w i n n u n g .

1934

Gießerei
roheisen, 

G uß
w aren  1 . 
Schm el
zung u. 

S tah l- u. 
Spiegel

eisen 
t

T h o m as
roheisen

(b a 
sisches

V er
fahren)

t

R o h 
eisen
ins

g esam t

t

H ochöfen

v o r
h a n 
den

in
B e

tr ie b

ge
dä

m
pf

t zum
A n 

b lasen
fe rtig

in
A us
bes

serung

J a n u a r  . 11 816 129 427 141 243 30 19 ___ 7 4
F e b ru a r . 11 150 126 468 137 618 30 19 — 7 4
M ärz . . 20 109 135 863 155 972 30 20 — 6 4
A pril . . 13 735 139 231 152 966 30 19 — 7 4
M ai . . 13 200 136 469 149 669 30 19 1 6 4

F l u ß s t a h l g e w i n n u n g  in  t .

1934

R ohblöcke Stah lg u ß

F lu ß s ta h l
in sg esam tThom as-

stah l-

! basische 1 
Siem ens- E lek tro - 
M artin - s tah l-  

! S tah l-  I

basischer, 
E le k tro - u n d  

sa u re r

J a n u a r  . . 110 433 42 828 1290 154 551
F e b ru a r . . 105 894 38 249 1221 145 364
M ärz . . . 117 889 40 874 1277 160 040
A pril . . . 119 113 39 680 1355 160 148
M ai . . . 1 115 251 39 444 1274 155 969

J) N a c h  d en  s ta tis tisc h e n  E rh eb u n g en  d e r F ach g ru p p e  d e r  E isen  schaffen 
d en  In d u str ie  im  S aargebiet.

Die Leistung der Walzwerke im Saargebiet im Mai 19341).
A pril
1934

t

M ai
1934

t

A . W a l z w e r k s - F e r t i g e r z e u g n i s s e :  
E i s e n b a h n o b e r b a u s to f f e ...................................... 11 182 11 256
F orm eisen  ü ber 80 m m  H ö h e ........................ 22 738 22 740
Stabeisen  u n d  k leines F orm eisen  u n te r  

80 m m  H ö h e ......................................................... 41 665 42 337
B a n d e i s e n .................................................................. 9 270 9 548
W a l z d r a h t .............................................................. 15 127 12 764
G robbleche u n d  U n iv e r s a le i s e n ........................ 8 639 7 279
M itte l-, F e in - u n d  W e iß b l e c h e ........................ 9 228 10 418
R öhren  (gew alzt, n ah tlo se  u n d  geschw eiß te) 2 4932) 3 2262)
R ollendes E is e n b a h n z e u g ...................................... __ __
S c h m ie d e s tü c k e ........................................... 565 614
A ndere F e r tig e rz e u g n is s e ........................ 123 172

In sg esam t 121 030 120 354

B. H a l b z e u g  z u m  A b s a t z  b e s t i m m t  . . 9 783 6 868

t)  N ach  d en  s ta tis tis c h e n  E rh eb u n g en  d e r F a c h g ru p p e  d e r E ise n  sch affen 
d en  In d u s tr ie  im  S aargeb iet. —  2) Z um  T eil g e sch ä tz t.

Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung im  Mai 1934.

1934

R oheisenerzeugung S tah le rzeu g u n g

T
ho

m
as

-

G
ie

ße
re

i-

’ST3
TS
3

Ph
t

öa
3  1 N £

t

à
so
M
H
t

S
ie

m
en

s-
 

** 
M

ar
ti

n- è ! S 
■S ® 1o 1 N g
w : SS
t  t

J a n u a r  . . 153 406 — 153 406 150 631 _ 648 151 279
F e b ru a r . . 143 785 775 — 144 560 142 295 279 625 143 199
M ärz . . . 157 464 633 — 158 097 153 109 832 600 1 154 541
A pril . . . 159 693 — — 159 693 155 690 394 566 156 650
M ai . . . 162 210 1546 163 756 159 605 691 585 160 881
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Großbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung im  Mai 1934.
R oheisen  1000 t  zu  1000 kg Am E n d e  

des M onats 
in  B etrieb  
befindliche 
H ochöfen

R ohblöcke u n d  S tah lg u ß  1000 t  z u  1000 kg H e rs te l

1934
H ä m a ti t-

b a-
G ieß e r  ei- P uddel-

zusam m en
einschl.

sonstiges

S iem ens-M artin so n  zu d a ru n te r
lu n g  an  

S chw eißstah l

sau er basisch
stiges sam m en S tah lguß 1000 t

J a n u a r  . . . .  
F e b ru a r  . . . .
M ä r z ...................
A p r i l ...................
M a i ........................

105,8
98,3

129,1
133,6
135,4

234.4
220.4
257.4 
247,1 
268,6

91.1
90.1

107.3 
99,8

106.4

8,7
5,6
7.1 
9,9
9.1

448,4
421,0
511,7
504.2
536.3

85
90
95
98

101

138,1
146,7
165.0
147.1

544.1
535.8
643.8
545.2

40.2
36.3
39.0
36.0

722.4
718.8
847.8 
728,3
792.5

13.3
13.8
15.8
14.3

17,5
16,2
19,3

Herstellung an Fertigerzeugnissen aus Fluß- und Schweißstahl 
in  Großbritannien im  März 19341).

F e b ru a r
19342)

1000 t  z l

M ärz
1934

1000 kg

F l u ß s t a h l :
S c h m ie d e s tü c k e .................................................................. 16,3 19,3
K e s s e lb le c h e ............................................................................ 6,4 8,9
G robbleche, 3,2 m m  u n d  d a r ü b e r ............................. 68,2 83,2
F einb leche  u n te r  3,2 m m , n ich t v e rz in n t . . . . 45,6 50,2
W eiß-, M a tt-  u n d  S c h w a r z b le c h e ............................. 58,7 60,2
V erz in k te  B le c h e ................................................................... 26,8 31,8
S chienen von  24,8 k g  je  lfd . m  u n d  d a rü b e r  . . 27,1 38,9
S chienen u n te r  24,8 k g  je  lfd . m ............................. 3,3 3,1
R illenschienen fü r S t r a ß e n b a h n e n ............................. 1,8 1,5
Schw ellen u n d  L a s c h e n ........................................... ....  . 2,0 2,8
Form eisen , T räg er, S tabeisen  usw ................................. 159,2 190,8
W a lz d r a h t ................................................................................. 34,5 45,1
B andeisen  u n d  R ö h ren stre ifen , w arm gew alzt . . 35,1 41,2
B lankgew alzte  S t a h ls t r e i f e n ........................................... 8,5 9,3
F e d e r s t a h l ................................................................................. 5,6 7,2

S c h w e i ß s t a h l :
S tabeisen , F orm eisen  u sw .................................................. 11,0 12,6
B andeisen  u n d  S tre ifen  fü r  R ö h r e n ........................ 2,9 2,9
G rob- u n d  F e inb leche  u n d  sonstige  E rzeugnisse

a u s  S c h w e iß s ta h l .............................................................. 0,1 0,1

•) N ach  d en  E rm ittlu n g en  d e r  B r itish  I r o n  an d  S teel F e d e ra tio n . —  -) Teil
weise b e rich tig te  Z ahlen .

Schwedens Bergwerks- und Eisenindustrie im Jahre 1933.
I n  d e m  m e n g e n m ä ß ig  b e s o n d e r s  v o n  d e r  A u s f u h r  a b h ä n g ig e n  

E i s e n e r z b e r g b a u  S c h w e d e n s  m a c h te  s ic h  a u c h  w ä h r e n d  d e s  
g r ö ß te n  T e ile s  d e s  J a h r e s  1 933  d ie  K r i s e  d e r  W e l te i s e n in d u s t r ie  
i n  a l l e r  S c h ä r f e  f ü h lb a r .  W ä h r e n d  i n  d e n  J a h r e n  1 9 2 9  u n d  1 9 3 0  
d ie  E i s e n e r z f ö r d e r u n g  1 1 ,5  u n d  1 1 ,2  M ill . t  b e t r u g ,  b e l ie f  s ie  s ic h  
1 9 3 1  a u f  7 ,1 , 1 9 3 2  a u f  3 ,3  u n d  1 9 3 3  g a r  n u r  n o c h  a u f  2 ,7  M ill . t 1). 
E r s t  g e g e n  S c h lu ß  d e s  J a h r e s  t r a t  d a n n  e n d l ic h  e in e  W e n d u n g  
d e r  W i r t s c h a f t s l a g e  z u m  B e s s e r e n  e in ,  so  d a ß  e in e  A n z a h l  G r u b e n  
d ie  ih r e  F ö r d e r u n g  f ü r  l ä n g e r e  o d e r  k ü r z e r e  Z e i t  s t i l lg e l e g t  h a t t e n ,  
i h r e n  B e t r i e b  w ie d e r  a u f n e h m e n  k o n n t e n .  D ie s e  g ü n s t ig e  E n t 
w ic k lu n g  w i r k t e  s ic h  a l l e r d in g s  n i c h t  m e h r  i n  d e r  G e s a m t f ö r d e 
r u n g  a u s ,  d ie  —  w ie  e r w ä h n t  —  g e g e n ü b e r  d e m  J a h r e  1 9 3 2  im m e r  
n o c h  u m  r d .  18  %  z u r ü c k b l ie b ,  s o n d e r n  f a n d  i h r e n  A u s d r u c k  
h a u p t s ä c h l i c h  in  d e n  A u s f u h r m e n g e n ,  d ie  v o n  2 ,2 2  M ill . t  im  
V o r j a h r  a u f  3 ,1 5  M ill . t  im  B e r i c h t s j a h r  g e s te ig e r t  w e r d e n  k o n n te n ,  
w o v o n  2 ,2 5  (1 9 3 2 :  1 ,5 5 )  M ill .  t  n a c h  D e u t s c h l a n d  g in g e n .  I m  Z u 
s a m m e n h a n g  d a m i t  t r a t  e r s tm a l i g  a u c h  w ie d e r  e in e  V e r m in d e r u n g  
d e r  im m e r  s t ä r k e r  a n g e w a c h s e n e n  L a g e r b e s t ä n d e  e in .

U e b e r  d e n  A n te i l  d e r  e in z e ln e n  B e z i r k e  a n  d e r  E i s e n e r z 
f ö r d e r u n g  u n t e r r i c h t e t  Zahlentafel 1.
Z a h le n t a f e l  1 . E i s e n e r z f ö r d e r u n g  ( e i n s c h l .  S c h l i c h )  i n  d e n  
v e r s c h i e d e n e n  B e z i r k e n  i n  d e n  J a h r e n  1 9 3 1  b i s  1 9 3 3 .

B ezirk
1931 1932 1933

t °//o t % t %

S tockho lm  . . . 17 123 0,2 __ __ 23 353 0,9
U p p sa la  . . . . 13 892 0,2 — — 25 268 0, 9
S ö d erm an lan d 46 220 0,7 28 194 0,9 47 673 1,8
Y ärm lan d  . . . 55 407 0,8 50 286 1,5 41 322 1,5
O erebro  . . . . 241 985 3,4 123 104 3,7 137 993 5,1
V ä s tm a n lan d  . . 187 490 2,6 119 256 3,6 66 121 2,5
K o p p a rb e rg  . . . 1 392 425 19,7 766 279 23,2 706 505 26,2
G äv leb o rg . . . . 28 320 0,4 31 446 1,0 33 011 1,2
N o rrb o tte n  . . . 5 088 006 72,0 2 180 424 66,1 1 617 504 59,9

Z usam m en 7 070 868 100,0 3 298 989 100,0 2 698 750 100,0

B e m e r k e n s w e r t  a n  d ie s e r  ö r t l i c h e n  V e r te i lu n g  d e r  E i s e n e r z 
f ö r d e r u n g  i s t  d e r  w e i t e r e  R ü c k g a n g  d e r  F ö r d e r u n g  im  B e z i r k  
N o r r b o t t e n .  I n  d e n  J a h r e n  1 9 2 1  b is  1 9 3 1  la g  d e r  A n te i l  a n  d e r  
G e s a m t f ö r d e r u n g  d ie s e s  B e z i r k s ,  d e r  f a s t  a u s s c h l i e ß l i c h  f ü r  d ie  
A u s f u h r  a r b e i t e t ,  s t e t s  ü b e r  7 0  %  m i t  S p i tz e n  im  J a h r e  1 9 2 1  
v o n  r d .  7 8  %  u n d  m e n g e n m ä ß ig  im  J a h r e  1 9 2 9  m i t  8  2 2 0  7 1 7  t ;  
im  a b g e la u f e n e n  J a h r e  i s t  d e r  A n te i l  m i t  1  6 1 7  5 0 4  t  b is  a u f  r d .  
6 0  %  g e s u n k e n .  D e m g e g e n ü b e r  k o n n t e  d e r  B e z i r k  K o p p a r b e r g ,  
d e r  g le ic h f a l l s  g r o ß e  B e d e u tu n g  f ü r  d ie  A u s f u h r  h a t ,  s e in e n  A n te i l  
f o r t g e s e t z t  s te ig e r n .

*) Vgl. Kommersiella Meddelanden 21 (1934) S. 337/41;
Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 636.

V o n  d e n  im  J a h r e  1 9 3 3  g e f ö r d e r t e n  E i s e n e r z e n  w a r e n  
2  3 7 3  6 6 5  t  u n m i t t e l b a r  v e r w e n d u n g s f ä h ig e  E r z e  u n d  3 2 5  0 8 5  t  
S c h lic h .  A n  S e e -  u n d  R a s e n e r z  w u r d e n  im  B e r i c h t s j a h r e  
2 5 8 0  t  g e f ö r d e r t .  D ie  H e r s te l lu n g  a n  B r i k e t t s  a u s  E i s e n e r z -  
s c h l ic h  i s t  in  d e n  l e t z t e n  J a h r e n  u n u n te r b r o c h e n  z u r ü c k g e 
g a n g e n ;  n u r  n o c h  e in  W e r k  w a r  im  J a h r e  1 9 3 3  i n  B e t r i e b ,  
d ie  H e r s te l lu n g  b e t r u g  4 6 7 0  t .  D ie  S i n t e r e r z e u g u n g  w u r d e  in  
m e h r e r e n  W e rk e n  w ie d e r  a u f g e n o m m e n ;  e in  n e u e s  W e r k  k o n n te  
in z w is c h e n  g le ic h fa l ls  in  B e t r i e b  g e s e t z t  w e r d e n .  D ie  H e r s te l lu n g  
s t ie g  d a d u r c h  v o n  163 6 4 0  t  in  1 9 3 2  a u f  2 5 2  3 6 0  t  im  B e r i c h t s ja h r e .  
A n  a n d e r e n  a l s  E i s e n e r z e n  w u r d e n  g e w o n n e n : K u p f e r e r z  i n  1 9 3 3 : 
3 0 8 0  (1 9 3 2 : 3 5 5 3 )  t ,  M a n g a n e r z  6 2 2 0  (4 7 2 8 )  t ,  Z in k e r z  4 6  0 3 4  
(5 8  9 7 2 ) t  u n d  S c h w e f e lk ie s  7 1 5 3 0  (5 7  6 0 9 )  t .  D e r  V e r k a u f s 
w e r t  a l l e r  g e w o n n e n e n  E r z e  w i r d  a u f  r d .  2 6 ,5  M ill . K r  g e s c h ä t z t .

D ie  S t e i n k o h l e n f ö r d e r u n g  b e l ie f  s ic h  a u f  3 4 8  9 2 1 1 g e g e n  
3 3 3  0 7 6  t  im  V o r ja h r e .

I n  d e r  E i s e n i n d u s t r i e  k a m  d ie  B e le b u n g  d e r  W i r t s c h a f t s 
la g e  e r h e b l ic h  s t ä r k e r  z u m  A u s d r u c k  a l s  im  B e r g b a u ,  o b w o h l  d e r  
W a s s e r m a n g e l  g e g e n  S c h lu ß  d e s  J a h r e s  z u  B e t r i e b s e i n s c h r ä n 
k u n g e n  z w a n g . D ie  R o h e i s e n e r z e u g u n g  s t i e g  v o n  2 6 4  7 7 5  t  
im  J a h r e  1 9 3 2  a u f  3 2 3  0 7 3  t  im  B e r i c h t s j a h r e  o d e r  u m  r d .  2 2  ° 0 . 
G e m e s s e n  a n  d e r  L e i s tu n g s f ä h ig k e i t  v o n  e t w a  8 0 0  0 0 0  t  w a r  d ie  
E r z e u g u n g  a l l e r d in g s  im m e r  n o c h  s e h r  n ie d r ig .  D ie  H ö c h s t 
e r z e u g u n g  w u r d e  im  J a h r e  1 9 1 7  m i t  r d .  8 2 9  0 0 0  t  e r z i e l t ;  im  J a h r e  
1 9 2 9  w u r d e  w ä h r e n d  d e r  Z e i t  d e r  S c h e i n k o n ju n k tu r  d ie  g r ö ß te  
L e i s tu n g  m i t  r d .  4 9 0  0 0 0  t  e r r e i c h t .  D ie  R o h e i s e n a u s f u h r  
s t ie g  v o n  3 1  5 4 5  t  a u f  6 5  0 6 5  t ,  a l s o  a u f  m e h r  a l s  d a s  D o p p e l t e  
g e g e n ü b e r  d e m  V o r ja h r ,  w ä h r e n d  s ic h  d ie  E i n f u h r  n u r  g e r in g 
f ü g ig  v o n  3 8  7 3 1  t  a u f  4 6  2 8 2  t  e r h ö h t e .  G e t r e n n t  n a c h  d e n  e i n 
z e ln e n  S o r t e n  w u r d e n  d ie  i n  Zahlentafel 2 w ie d e rg e g e b e n e n  
M e n g e n  R o h e is e n  e r z e u g t .  D ie  R o h e is e n e r z e u g u n g  i n  d e n  e i n 
z e ln e n  B e z i r k e n  i s t  a u s  Zahlentafel 3 e r s ic h t l i c h .

Z a h le n t a f e l  2 . D i e  R o h e i s e n e r z e u g u n g  S c h w e d e n s  n a c h  
S o r t e n  i n  d e n  J a h r e n  1 9 3 1  b i s  1 9 3 3 .

1931
t

1932
t

1933
t

Frischere i- u n d  Pu d d elro h e isen  . . . .
B e s s e m e r ro h e is e n ...........................................
T h o m a s ro h e is e n ................................................
S iem ens-M artin-R oheisen , sau er . . . .  
S iem ens-M artin-R oheisen , basisch  . . .
G ie ß e re iro h e ise n ................................................
G uß w aren  1. S ch m elzu n g .............................

16 391 
14 479 

109 475 
126 609 

54 905 
61 575 

5 802

8 319 
12 821 
68 539 
86 672
41 981
42 178 

4 265

7 003 
11 912 
78 880 

104 351 
42 874 
73 702 

4 351

Z usam m en 389 236 264 775 323 073

Z a h le n t a f e l  3 . S c h w e d e n s  R o h e i s e n e r z e u g u n g  n a c h  B e 
z i r k e n  i n  d e n  J a h r e n  1 9 3 1  b i s  1 9 3 3 .

B ezirk
1931 1932 1933

t % t °//o t %
S tockho lm  . . . 1 1 1 5 9 2,9 __ __ 14 503 4,5
U p p sa la  . . . . 354 0,1 260 0,1 2 872 0, 9
S öderm an land 43 022 11,0 2S 466 10,7 65 064 20,1
O esterg ö tlan d  . . 7 247 1,9 3 843 1,4 5 091 1,6
Jö n k ö p m g  . . . 
G ö teborg  u n d  Bo-

1 222 0,3 1 197 0,5 965 0,3

h u s ........................ — — 1 772 0,7 3 157 1,0
A elvsborg  . . . 361 0,1 240 0,1 309 0,1
Y ärm lan d  . . . 33 409 8,6 32 829 12,4 27 109 8,4
O erebro  . . . . 52 236 13,4 34 339 13,0 30 106 9,3
V ä s tm a n lan d  . . 50 699 13,0 35 171 13,3 33 940 10,5
K o p p arb e rg  . . . 133 898 34,4 76 763 29,0 90 984 28,2
G äv leb o rg . . . . 55 629 14,3 49 895 18,8 4S 973 15,1

Z usam m en 389 236 100,0 264 775 100,0 323 073 100,0

B e a c h t l i c h  i s t  d ie  S te ig e r u n g  b e i  G ie ß e re i r o h e is e n ,  w o  d ie  
E r z e u g u n g  d ie  h ö c h s t e  s e i t  d e m  J a h r e  1 9 2 0  w a r .  A u c h  d ie  H e r 
s te l lu n g  a n  T h o m a s r o h e is e n  u n d  s a u r e m  S ie m e n s - M a r t in - R o h -  
e i s e n  n a h m  n i c h t  u n e r h e b l i c h  z u .  B e i  d e r  ö r t l i c h e n  V e r te i lu n g  
d e r  R o h e is e n e r z e u g u n g  f ä l l t  d ie  Z u n a h m e  d e r  E r z e u g u n g  im  B e 
z i r k  S ö d e r m a n la n d  b e s o n d e r s  a u f .  A u c h  im  B e z i r k  K o p p a r b e r g  
f ü h r t e  d ie  B e le b u n g  z u  e in e r  h ö h e r e n  E r z e u g u n g .

V o n  d e r  R o h e i s e n e r z e u g u n g  e n t f ie l e n  5 0  9 9 6  t  a u f  E l e k t r o -  
r o h e i s e n  u n d  1 1 9  9 1 3  t  a u f  K o k s r o h e i s e n .  D ie  Z a h l  d e r  v o r h a n 
d e n e n  H o c h ö f e n  b e l ie f  s ic h  a u f  r d .  1 0 0 , v o n  d e n e n  im  J a h r e  1 9 3 3  
n u r  3 9  a n  7 8 5 6  B e t r i e b s t a g e n  i n  T ä t i g k e i t  w a r e n .  D e r  V e r -
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k a u f s w e r t  d e r  g e s a m te n  R o h e is e n g e w in n u n g  im  J a h r e  1 933  
w i r d  a u f  r d .  2 3 ,8  M ill . K r  g e s c h ä t z t ,  w a s  e in e m  T o n n e n p r e is  
v o n  e t w a  7 3 ,7  K r  e n t s p r e c h e n  w ü r d e .  I m  V e r g le ic h  m i t  d e n  
V o r j a h r e n  i s t  d e r  P r e i s  a l s o  w ie d e r  b e t r ä c h t l i c h  g e s u n k e n ,  w ie  
a u s  d e n  f o lg e n d e n  Z a h le n  e r s ic h t l i c h  i s t :

D u r c h s c h n i t t s w e r t  j e  t  R o h e is e n
1925 . . . 103,4 K r  1928 . . . .  95,7 K r  1931 . . . .  84,6 K r
1926 . . . 99,8 „  1929 . . . .  95,1 „  1932 . . . .  80,2 „
1927 . . . .  96,8 „  1930 . . . .  92,4 „  1933 . . . .  73,7 „

D ie  H e r s te l lu n g  a n  E i s e n l e g i e r u n g e n  s t ie g  v o n  17  3 8 8  t  
im  J a h r e  1 9 3 2  a u f  2 4  3 0 1 1 im  B e r i c h t s j a h r e ;  a n  E i s e n s c h w a m m  
w u r d e n  w ä h r e n d  d e s  B e r i c h t s ja h r e s  v o n  z w e i W e rk e n  n u r  n o c h  
1 7 7 6  t  g e g e n  8 7 2 0  t  im  V o r ja h r e  h e r g e s t e l l t .

D ie  F l u ß s t a h l e r z e u g u n g  la g  u m  f a s t  2 0  %  ü b e r  d e r 
je n ig e n  d e s  J a h r e s  1 9 3 2  u n d  n ä h e r t e  s ic h  w ie d e r  d e m  S ta n d e  im  
J a h r e  1 9 2 9 . D ie  S te ig e r u n g  e n t f ä l l t  h a u p t s ä c h l i c h  a u f  S ie m e n s -  
M a r t i n - S t a h l ;  d ie  H e r s te l lu n g  a n  E l e k t r o s t a h l  h a t  s ic h  s e i t  1 9 1 9  
u n u n te r b r o c h e n  e r h ö h t .  I m  e in z e ln e n  w u r d e n  e r z e u g t :

1930 1931 1932 1933
t  t  t  t

T hom as- u n d  B essem erstah l . . .  87 491 80 949 57 168 58 230
S ie m e n s -M a r tin -S ta h l ............... 405 920 341 780 349 720 440 970
T ie g e ls ta h l ...............................................  1 017 269 222 400
E l e k t r o s t a h l .................................. 116 396 115 967 121 168 130 260

Zusam m en 610 824 538 965 528 278 629 860

D ie  H e r s te l lu n g  a n  S c h w e i ß s t a h l  ( L u p p e n  u n d  R o h 
s c h ie n e n ) ,  d ie  in  d e n  l e t z t e n  J a h r e n  a u f  e in e n  B r u c h t e i l  d e r  
f r ü h e r e n  E r z e u g u n g  z u r ü c k g e g a n g e n  w a r ,  i s t  v o n  8 7 8 7  t  i n  1 9 3 2  
a u f  12  0 7 0  t  g e s t ie g e n .

A n  F e r t i g e r z e u g n i s s e n  a u s  g e s c h m ie d e t e m  u n d  g e w a l z t e m  
E i s e n  u n d  S t a h l  w u r d e n  im  a b g e la u f e n e n  J a h r e  s c h ä t z u n g s w e i s e  
4 7 0  0 0 0  t  o d e r  f a s t  2 0  %  m e h r  a l s  im  V o r j a h r e  h e r g e s t e l l t .

Die Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten 
im Mai 19341).

D ie  R o h e i s e n e r z e u g u n g  d e r  V e r e in ig te n  S t a a t e n  b e t r u g  
im  B e r i c h t s m o n a t  2  0 8 7  3 7 9  t  g e g e n  1  7 6 3  9 9 6  t  im  V o r m o n a t ,  
n a h m  a l s o  u m  3 2 3  3 8 3  t  o d e r  1 8 ,3 %  z u ;  a r b e i t s t ä g l i c h  w u r d e n  
67  3 3 4  t  g e g e n  5 8  7 9 9  t  im  A p r i l  e r z e u g t .  G e m e s s e n  a n  d e r  t a t 
s ä c h l ic h e n  L e is tu n g s f ä h ig k e i t ,  b e t r u g  d ie  M a ie r z e u g u n g  4 8  %  
g e g e n  4 2  %  im  A p r i l .  D ie  Z a h l  d e r  in  B e t r i e b  b e f in d l ic h e n  H o c h 
ö fe n  n a h m  im  B e r i c h t s m o n a t  u m  6  z u ,  i n s g e s a m t  w a r e n  1 1 5  v o n  
2 8 5  v o r h a n d e n e n  H o c h ö f e n  o d e r  4 0 ,4 %  in  B e t r ie b .

A u c h  d ie  S t a h l e r z e u g u n g  n a h m  im  M a i g e g e n ü b e r  d e m  
V o r m o n a t  u m  4 6 8  5 3 1  t  o d e r  1 5 ,7  %  z u .  N a c h  d e n  B e r i c h t e n  
d e r  d e m  „ A m e r i c a n  I r o n  a n d  S te e l  I n s t i t u t e “  a n g e s c h lo s s e n e n  
G e s e l l s c h a f te n ,  d ie  9 8 ,1 0 %  d e r  g e s a m te n  a m e r ik a n i s c h e n  R o h 
s t a h l e r z e u g u n g  v e r t r e t e n ,  w u r d e n  im  M a i v o n  d ie s e n  G e s e l l
s c h a f t e n  3 3 8 5  5 6 0  t  F l u ß s t a h l  h e r g e s t e l l t  g e g e n  2  9 2 5  9 3 2  t  im  
V o r m o n a t .  D ie  G e s a m te r z e u g u n g  d e r  V e r e in ig te n  S t a a t e n  i s t  
a u f  3 4 5 1  1 3 2  t  z u  s c h ä t z e n ,  g e g e n  2  9 8 2  6 0 1  t  im  V o r m o n a t ,  
u n d  b e t r ä g t  d a m i t  5 8 ,0 6 %  ( A p r i l  5 4 ,1 9 % )  d e r  g e s c h ä t z t e n  
L e i s tu n g s f ä h ig k e i t  d e r  S ta h lw e r k e .  D ie  a r b e i t s t ä g l i c h e  L e is tu n g  
b e t r u g  b e i  2 7  (2 5 ) A r b e i t s t a g e n  1 27  8 2 0  t  g e g e n  1 1 9  3 0 4  t  im  
V o r m o n a t .

!) S teel 94 (1934) N r . 23, S. 1 6 ; N r . 2 4 , S. 21.

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

Aus der italienischen Eisenindustrie. —  D ie  B e d in g u n g e n  
d e s  E i s e n m a r k t e s  u n d  d e r  e i s e n s c h a f f e n d e n  I n d u s t r i e  h a b e n  s ic h  
i n  d e r  j ü n g s t e n  Z e i t  w e n ig  g e ä n d e r t .  D e r  B e s c h ä f t ig u n g s g r a d  
d e r  W e r k e  i s t  im  a l lg e m e in e n  n i c h t  m e h r  w e i t e r  g e s t ie g e n ,  
b l e ib t  a b e r  a n g e s i c h t s  d e r  s o n s t ig e n  L a g e  z u f r i e d e n s te l le n d .  
F ü r  W a lz e r z e u g n is s e  w u r d e  a m  2 . M a i e in e  n e u e  L i s t e  d e r  G r u n d 
p r e i s e  h e r a u s g e g e b e n ,  d ie  s ic h  v o n  d e r  v o r h e r ig e n  a b e r  n u r  w e n ig  
u n te r s c h e id e t ;  n u r  d ie  a l lg e m e in e n  V e r k a u f s b e d in g u n g e n  h a b e n  
e in ig e , d e n  V e r t r i e b  b e s s e r  r e g e ln d e  A e n d e r u n g e n  e r f a h r e n .

E s  k o s te n  in  L i r e  j e  1 0 0  k g  f r e i  W a g e n  G e n u a :
G ew öhnlicher S tahl:-

B o n d .......................  68
S ta b e is e n ..............................................................................................................................  71

S iem ens-M artin -S tah l:
R u n d ................................................................................................................................... 71
S ta b e is e n ..............................................................................................................................  75
F lach  bis 80 m m ............................................................................................................ 75
F la ch  ü b e r 80 m m .......................................................................................................  80
K nüppel zw ischen 40 u n d  130 m m 2, 1700 m m  l a n g .......................................... 67
R u n d , zw ischen 5 u n d  16 m m  in  B u n d e n ........................................................  81
D oppel-T - u n d  -T J -E is e n .............................................................................................. 70

S tah l ü b e r 50 k g /m m 2 F es tig k e it:
R u n d , Q u a d ra t u n d  S t a b e i s e n ................................................................................ 84
B a n d e i s e n .......................................................................................................................... 94
K n ü p p el zw ischen 40 u n d  130 m m 2, 1700 m m  l a n g .......................................... 75

V o r  K u r z e m  w u r d e n  d ie  E r g e b n is s e  d e r  r e g ie r u n g s s e i t ig  
e r t e i l t e n  G e n e h m ig u n g e n  f ü r  u m z u ä n d e m d e  u n d  n e u e  A n la g e n  
v e r ö f f e n t l i c h t .  I r g e n d w e lc h e  u m f a n g r e ic h e n  N e u a n la g e n  w u r d e n  
n i c h t  g e n e h m ig t ,  a b g e s e h e n  v o n  e in ig e n  U m ä n d e r u n g e n ,  d ie  
s c h o n  s e i t  l a n g e m  in  A n g r if f  g e n o m m e n  w a r e n .

A c c i a i e r i e  e  F e r r i e r e  L o m b a r d e  F a l c k ,  M a i l a n d  
( G e s e l l s c h a f t s k a p i t a l  1 0 0  M i l l .  L i r e ) .  —  D ie  S ta h l e r z e u g u n g  
s t ie g  im  J a h r e  1 9 3 3  g e g e n ü b e r  1 9 3 2  u m  2 8 % ,  d ie  W a lz w e r k s 
e r z e u g u n g  u m  1 5 % .  H ie r z u  h a t  n i c h t  u n e r h e b l ic h  d ie  A u s f u h r  
a n  W e iß b le c h e n  b e i g e t r a g e n .  M a n  w a r  je d o c h  im m e r  n u r  e r s t  
m i t  4 0 %  d e r  v o l le n  L e i s tu n g s f ä h ig k e i t  b e s c h ä f t ig t .  A n f a n g  1 9 3 4  
z e ig te  s ic h  a u c h  h ie r in  e in e  w e i te r e  B e s s e ru n g . D e r  B e r i c h t  e r 
w ä h n t  f e r n e r  d ie  N e u g r ü n d u n g  d e r  „ A c c ia ie r ie  e  T u b i f ic io  d i  
B r e s c i a “ , z u s a m m e n  m i t  d e r  „ I l v a “ , z u r  W e i te r f ü h r u n g  d e r  
f r ü h e r e n  W e rk s g r u p p e  „ T o g n i“ . A u s  d e m  e t w a  8 ,8  M ill . L i r e  
b e t r a g e n d e n  R e in g e w in n  w e r d e n  8 %  G e w in n  v e r t e i l t .

F i a t ,  S o c .  A n . ,  T u r i n  ( K a p i t a l  4 0 0  M i l l .  L i r e ) .  —  
G e g e n ü b e r  d e m  V o r ja h r  n a h m  d ie  B e s c h ä f t ig u n g  z u .  D ie  A n la g e n  
b e s o n d e r s  z u r  H e r s te l lu n g  v o n  F e in b le c h  w u r d e n  w e i t e r  v e r v o l l 
k o m m n e t ,  w a s  f ü r  d ie  F i a t  a l s  S e lb s tv e r b r a u c h e r  v o n  g a n z  b e 
s o n d e r e r  W i c h t i g k e i t  i s t .  E s  w e r d e n  5 %  G e w in n  v e r t e i l t .

S t a b i l i m e n t i  d i  D a l m i n e ,  D a l m i n e  ( K a p i t a l  7 5  M i l l .  
L i r e ) .  —  D ie  G e s e l l s c h a f t  i s t  b e s t r e b t ,  s ic h  in  d e r  H e r s te l lu n g  
n a h t lo s e r  R o h r e  v o n  d e r  E i n f u h r  a u s  d e m  A u s la n d e  f r e i  z u  m a c h e n .  
E i n e  g r o ß e  A n la g e  z u r  H e r s te l lu n g  v o n  R o h r e n  b is  z u  8 0 0  m m  i s t  
im  B a u  u n d  w i r d  im  J a h r e  1 9 3 5  i n  B e t r ie b  k o m m e n .  A u s  d e m
7 ,4  M ill . L i r e  b e t r a g e n d e n  R e in g e w in n  w e r d e n  9  %  G e w in n  v e r t e i l t .

T e r n i ,  S o c .  p e r  l ’ I n d u s t r i a  e  E l e t t r i c i t ä ,  G e n u a  
( K a p i t a l  5 0 0  M i l l .  L i r e ) .  —  B e m e r k e n s w e r t  i s t  d ie  S te ig e r u n g  
in  d e r  E l e k t r i z i t ä t s h e r s t e l l u n g  u n d  d e n  e l e k t r o c h e m is c h e n  E r 
z e u g n is s e n ,  w ä h r e n d  d ie  S t a h l e r z e u g u n g  z u r ü c k g in g .  A u s  d e m  
R e in g e w in n  v o n  2 6  M ill . L i r e  k o m m e n  5 %  G e w in n  z u r  V e r te i lu n g .

L a  M a g o n a  d ’ I t a l i a ,  F l o r e n z  ( K a p i t a l  2 0  M i l l .  L i r e ) .  
—  D e r  B e r i c h t  e r w ä h n t  b e s o n d e r s  d ie  e r h ö h t e  A u s f u h r  v o n  W e iß 
b le c h e n  in  d a s  A u s l a n d .  D ie  E r m ä ß ig u n g  d e r  V e r k a u f s p r e i s e  
w u r d e  r e ic h l ic h  d u r c h  e r h ö h t e n  V e r k a u f  u n d  v e r r i n g e r t e  S e lb s t 
k o s t e n  a u s g e g l ic h e n .  D e r  R e in g e w in n  b e t r ä g t  9 ,4  M ill .  L i r e ,  a u s  
d e m  3 0 %  G e w in n a n te i le  g e z a h l t  w e r d e n .

Aus der amerikanischen Stahlindustrie. —  D a s  a m e r ik a n i s c h e  
E is e n -  u n d  S t a h l - I n s t i t u t  h a t  d ie  L a g e  v o n  1 9 0  S t a h l w e r k s 
g e s e l l s c h a f t e n  u n t e r s u c h t ,  a u f  d ie  m e h r  a l s  9 0 %  d e s  i n  d e r  
g e s a m te n  S t a h l in d u s t r i e  a n g e le g te n  K a p i t a l s  e n t f a l l e n .  D a s  
I n s t i t u t  g e l a n g t  i n  s e in e m  B e r i c h t  z u  d e r  F e s t s t e l l u n g ,  d a ß  d ie  
k l e i n e n  s e lb s tä n d ig e n  G e s e l l s c h a f te n  im  J a h r e  1 9 3 3  w e s e n t l i c h  
g ü n s t i g e r e  E r g e b n i s s e  e r z i e l t  h a b e n  a l s  d ie  g r o ß e n  U n t e r 
n e h m u n g e n .  5 7  g r ö ß e r e  G e s e l l s c h a f te n  m i t  e in e m  G e s a m t a n la g e 
k a p i t a l  v o n  4  4 2 3  0 7 7  3 7 7  $  h a t t e n  z u s a m m e n  i m  J a h r e  193 3  
e in e n  V e r l u s t  v o n  6 4  7 9 8  7 0 7  $  z u  v e r z e ic h n e n ,  w ä h r e n d  133  
k le in e r e  G e s e l l s c h a f te n  m i t  e in e m  A n la g e k a p i t a l  v o n  4 8 4  6 6 8  9 0 7  8 
f ü r  d a s  g le ic h e  J a h r  e in e n  G e w i n n  v o n  5  1 0 4  4 7 5  8  e r z ie le n  
k o n n te n .  D ie  l e t z t g e n a n n t e n  G e s e l l s c h a f te n  h a b e n  d a m i t  i h r  
A n la g e k a p i t a l  m i t  1 ,8 3 %  v e r z i n s t ,  w ä h r e n d  s ic h  b e i  d e n  57  
g r ö ß e r e n  G e s e l l s c h a f te n  e in  V e r lu s t  v o n  0 ,7 5 %  e r g i b t .  D ie  
A k t io n ä r e  d e r  1 3 3  k le in e r e n  G e s e l l s c h a f te n ,  d ie  n u r  ü b e r  u n g e f ä h r  
1 0 %  d e s  A k t i e n k a p i t a l s  b e i  d e n  g r o ß e n  G e s e l l s c h a f te n  v e r f ü g e n ,  
e r h i e l t e n  5 4 %  G e w in n a n te i l  m e h r  a l s  d ie  A k t io n ä r e  d e r  g r o ß e n  
G e s e l l s c h a f te n .  D ie s e  T a t s a c h e n  b e w e is e n  n a c h  d e r  A n s i c h t  d e s  
I n s t i t u t s ,  d a ß  d a s  n e u e  S ta h l g e s e tz  d e n n  g r o ß e n  E r z e u g e r n  
k e in e r le i  V o r te i l e  g e g e n ü b e r  d e n  k le in e r e n  U n te r n e h m u n g e n  e i n 
g e r ä u m t  h a t .

A n  L ö h n e n  u n d  G e h ä l t e r n  w u r d e n  v o n  d e n  1 9 0  G e s e l l
s c h a f t e n  im  J a h r e  1 9 3 3  4 5 5  6 0 0  9 1 6  8  a u s g e z a h l t ,  d a g e g e n  n u r  
2 0  3 8 0  2 2 4  8  G e w in n a n te i le ,  g r ö ß te n t e i l s  a u s  R ü c k l a g e n ,  a u s 
g e s c h ü t t e t .  D ie  V e r lu s te  d e r  S t a h l i n d u s t r i e  h a b e n  im  z w e i te n  
H a l b j a h r  1 9 3 3  a b g e n o m m e n ,  u n d  z w a r  v o n  5 5  3 8 8  2 3 2  8  im  e r s t e n  
H a l b j a h r  a u f  4  3 0 5  4 6 9  8  im  l e t z t e n  H a l b j a h r .  U n t e r  d e m  E i n f lu ß  
d e s  S ta h lg e s e tz e s  s in d  d ie  g e s a m te n  L ö h n e  u n d  G e h ä l t e r  f ü r  d ie  
1 9 0  G e s e l l s c h a f te n  v o n  1 7 3  8 9 0  6 0 3  8  im  e r s t e n  H a l b j a h r  a u f  
2 8 1 7 1 0  3 1 3  8  im  z w e i te n  H a l b j a h r  1 9 3 3  =  6 2 %  g e s t i e g e n .  
G le ic h z e i t ig  h a t  d ie  B e s c h ä f t i g u n g  u m  4 0 %  z u g e n o m m e n .  
D u r c h s c h n i t t l i c h  w a r e n  d ie  W e rk e  m i t  3 4 %  ih r e r  L e i s tu n g s f ä h ig 
k e i t  b e s c h ä f t i g t .  D ie  1 9 0  G e s e l l s c h a f te n  v e r f ü g t e n  ü b e r  e in  
G e s a m t a n l a g e k a p i t a l  v o n  4  9 0 7  7 4 6  2 8 4  8 .  D ie  Z a h l  d e r  
A k t io n ä r e  b e t r u g  5 1 4  2 4 4 .

57 größere 
U  n tem c h m  ungen

S

133 k leinere  
U n tern eh m u n g en

$

190 U n te r 
n e h m u n g en  
in sg esam t 

$
G esam te inkom m en . 
R e ine inkom m en . . 
L ö h n e  u n d  G ehälte r 
G ew innan teil . . . .  
A n lag ek ap ita l . . . 
V erzinsung des A n 

lag e k a p ita ls  . . . 
Zahl d e r A k tio n äre  . 
Zahl d e r A rb e ite r 

u n d  A ngeste llten  .

73 810 702 
—  64 798 707 

399 280 105 
13 247 305 

4 423 077 377

—  0 ,7 5 %  
466 671

23 564 811 
5 104 475 

56 320 811 
7 132 919 

484 668 907

1,83 o/o 
47 573

97 375 513 j 
59 694 232 f 

455 600 916 
20 380 224 

4 907 746 284

—  0,50 o/Q 
514 244

394 943
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Erträgnisse von Hüttenwerken und Maschinenfabriken im Geschäftsjahr 1932 33, 1933 und 1933 34.

G e w i n n v e r t e i l u n g

G esellschaft
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k a p ita l
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JLM
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t i l
®  5  >  

JLM

G ew lnnansteü
a ) a n f  S tam m -,
b ) a n f  Y arzugs- 

ak rien

JLM  |%

V o rtrag

JLM

A ktien -G esellschaft B uderossche  E isenw erke  zu 
W etz la r  (1. 1. 1933 b is 31. 12. 1933). —  YgL 
S tah l ü . E isen  54 (1934) S . 4 S I ...................

a )  26 000 000
b ) 300 000 9 702 093 9 356 583 345 510 200 000

a) —
b ) 13 000 5 130 510

Allgem eine E lek tr ic itä ts-G ese llsch a ft, B erlin  
(1 . 10. 1932 b is 30. 9. 1 9 3 3 ) ................................. 1S5 000 000 107 917 423 165 098 031

Y eriust 
57 180 608

Y eriust 
57 180 608

B am ag-M eguin, A k tiengese llschaft, B e rlin  (1. 7. 
1932 bis“ 30. 6. 1 9 3 3 ) ...........................................

a )  2 000 000
b )  563 000 81 2 9  570 1 1 0 6 0  385 *)

Y eriust 
2 930 815 _ __ __ _ __ __ f

B e r lin -K a rls ra h e r  In d u s tr ie -W e rk e , A k t ie n 
g ese llsch a ft. v o rm a ls  D e u tsch e  W affen - 
u n d  M u n it io n s fa b r ik e n , B e r lin  ( 1 .1 .  1933 
b is  31. 12. 1 9 3 3 ) ..................................................... 17 500 000 5 493 415 4  083137 1 4 1 0  278 9 1 2 2 *) 866 350 5 534 606

D eutsche In d u str ie -W erk e , A k tiengesellschaft, 
B erlin  (1- 10* 1^32 b is 30. 9. 1 9 3 3 ) ................... 15 000 000 15 6 3  408 6 562 293

Y eriust 
4  998 885 _ __ __ __

Y eriust
4  998 885

D id ier-W erk e , A k tie n g e se lls c h a f t ,  B e r lin  
(1. 1. 1933 b is  31. 13. 1 9 3 3 ) ........................

a )  7 245 000
b )  2 500 000 U  718 210 12 361409

Y eriust 
643 199 __ _ __ __ __

Y eriust
6 43199

E isen h ü tten w erk  T hale , A k tien -G ese llschaft, 
Thale  am  H atz (1* 1- 1933 b is 31. 12. 1933) 8 333 300 7 522 387 8 858 024

Y e riu s t 
1 3 3 5  637 __ __ __ __

Y eriust 
1 3 3 5  637

E isen -In d u str ie  zu  M enden u n d  S chw erte . A k
tiengesellschaft, Schw erte  (1. 7 .1 9 3 2  b is 30. 6. 
1933) ............................................................................ 2 265 000 34 272 *) 802 141 _

E isenw erk-G esellschaft M ax im ilian sh ü tte , B o
senberg  (O berpfalz) (1 .1 0 .1 9 3 2  b is 3 0 .9 .1 9 3 3 ) 26 250 000 16 382 925 16 262 294 120 631 --- _ 120 631

E lek triz itä t^ -A k tien g ese llsch aft vo rm . S chuckert 
& Co., N ü rn b e rg  ( L  4. 1933 b is  31. 3. 1934) 56 500 000 4  079 694 1 703 928 2 375 706 *) 2 033 364 4 352 342

F e lten  & G uilleaum e Carisw erk. A ktien-G esell
sch aft, K öln-M ülheim  ( L  1. 1933 b is 31. 12. 
1933) ............................................................................ 66 000 000 12 083 072 12 955 774

Y eriust 
872 702

Y eriust 
872 702

Frank*sehe E isenw erke. A k tiengesellschaft, 
A d o lfsh ü tte , N iederscheld  (D illkreis) (1 . 1-
1933 b is  31. 12. 1 9 3 3 ) ...........................................

A lfred  G a tm a n n . A k tiengese llschaft fü r  M aschi
n en b au , H a m b u rg  (1 .1 .1 9 3 3  b is 31 .1 2 .1 9 3 3 ) 

U seder H ü t te ,  G roß-Ilsede  (1. 1 .1 9 3 3  b is 3 1 .1 2 . 
1933).— YgL S tah l u . E isen  54(1934) S. 594 95

3 400 000 

514 000 

43 600 000

2 902 430 

310 877 

19 651 907

2 816 247 

3 9 1 0 8 4  

19 511 777

86 1S3 
Y eriust 

80 207

1 40 1 3 0

40 000

-
a )  —
b) *) 13 630

-

_

46 183 
Y eriu st 

30 207

126 500
Loeenhausenw erk , D üsseldorfer M aschinenbau- 

A küen-G ese lischaft, D üsseldorf-G rafenberg  
(1 .1 .  1933 b is 31. 1 2 .1 9 3 3 ) .................................

a )  1 3 5 0  000
b )  10 000 690 231 1 4 1 2  619

Y eriust 
722 388

Y eriust 
722 388

M annesm an n rohren-W erke, D üsseldorf (1. 1. 
1933 b is 31. 12. 1933). —  YgL S tah l u . E isen  
54 0 9 5 4 )  S. 700 ....................................................

a)159 999 600
b )  30 263 80055 502 380 54 613 594 888 786 44 432

a )  —
b )  731 673 112 674

M aschinen ban -U  n te rn eh m u n g en . A k t iengeseil- 
sch aft, D u isb u rg  0 -  1- 1933 b is 31. 12. 1933)

a )  24  000 000
b )  300 000 1 746 537 1 729 514 17 023 17 033 — — — —

M asch inenfabrik  B u ck au  R . W olf, A ktiengesell
sc h a f t, M agdeburg  (1 .1 .1 9 3 3  b is 3 1 .1 2 .1 9 3 3 ) 10000 000 11 711 687 11 245 352 466 335 — 50 000 - 400 000 4 16 335

M itte ldeu tsche  S tah lw erke , A k tiengesellschaft, 
R iesa  O - 10-1932 b is  3 0 .9 .1 9 3 3 ). —  YgL S tah l 
u . E isen  54 0 9 5 4 )  S. 4 S 2 ................................. 50 000 000 24 222 754 23 344 455 878 299 300 000 - __ _ 578 299

N ord d eu tsch e  H ü tte ,  A k tiengese llschaft, B re
m en-O slebshausen  0 -  1. 1955 b is 31. 1 2 .1933) 4  500 000 2 001 877 1 9 9 1 1 8 4 10 693 __ __ __ 10 693

Oberschlesische E isen b ah n -B ed arfs-A k tien -G e
sellschaft, G leiw itz O - 10 .1932  b is 30. 9 .1 9 3 3 )

a ) 7 500 000
b) 34  500 1 5 8 9  600 3 046 862

Y eriust 
1 457 262 __ __

Y eriust 
*) 703 812

P e ip e rs  &  C ie., A k t ie n g e s e lls c h a f t , Siegen 
0 -  1. 1933 b is  31. 12. 1 9 3 3 ) ........................ 2000000 114 054 323 694 ®)

Y eriu st 
209 640 --- __ __ __ —

P fä lz isch e  C h am  o r te -  u n d  T h o n  w erk e  S ch iffe r  
u n d  K i ic h e r )  A .-G ., G r ü n s ta d t  ( R h e in 
p fa lz )  0 -  1- 1933 b is  31. 12. 1933) . . .

a )  1 395 000
b )  120000 578 857 617 066 •)

Y eriu s t 
38 209 _

P reu ß en g ru b e , A k tiengese llschaft, B erlin  (1- 1* 
1933 b is 31. 12. 1 9 3 3 ) ........................................... 12 000 000 7 881 083 7 278 559 602 524 --- __ __ 600 000 5 2 524

R hein ische C ham orre- u n d  D inas-W erke. M eh
lem  a. R h . 0 -  1- 1933 b is 31. 12. 1933) . . 3 900 000 1 0 8 7  388 1 2 0 6  234

Y eriust 
118 846 --- - —

Y eriust 
113 846

R hein ische S tah lw erke, E ssen  (1. 4. 1933 bis 
3 1 . 3 .1 9 3 4 ) ................................................................... 150 000 000 47 543 361 42 023 944 5 519 417 _ — 54 250

0g**•

£

4 9 5 1 6 7
S tah lw erk e  R öch lin g -B u d eru s  A .-G ., W etz la r  

0 .  1. 1933 b is 31. 12. 1 9 3 3 ) ............................. 3 000 000 5 820 714 5 726 373 94 341 __ __ __ __ 94 341
S tah lw erk  M annheim  A .-G ., M annheim -R heinau  

0 - 1 .1 9 3 3  b is 3 1 .1 2 .1 9 3 3 ) ................................. 1100  000 903 069 1 1 4 0  969
Y eriust 

237 900 __ __ __ __
Y s iu s t  

237 900
4 im 'enge^elIsrhafr d e r E isen - u n d  S tah lw erk e  

vo rm als  G eorg F isch e r , S chaffhausen  (Schw eiz) 
0 -  1. 1933 b is  31. 12. 1 9 3 3 ) ............................. 25 000 000 6 137 811 5 351 932

schw eizerische F ra n k e n  

785 879 —  — 785 879
Aciéries réu n is  de  B u rb ach -E  ich -D udelange, L u 

x em b u rg  (1 . 1- 1933 b is 31. 12. 1933) . . 1 2 5 0  000  000 106 387 003 77 631 829
F ran zö sisch e  F ra n k e n  

28 755 174 1 4 3 7  759 — 2 317 415 25 000 000 11 —
M aschinen  h a n - \  k rie n g e se ll^ h a fr  v o rm a ls  E h r 

h a rd t  &  Sehm er, S aa rb rü c k e n  0 *  7. 1932 bis 
30. 6. 1 9 3 3 ) .............................................................. 13 200 000 14 602 028 14 207 697 394 331 394 331

B erg- u n d  H ü tte n w e rk s -G e s e lls c h a f t,  P ra g  
0 -  1. 1933 b is  31. 12. 1 9 3 3 ) ......................... §50 0 0 0 0 0 0 97 988 654 97 287 202

T scheoh isrhe  K ronen
701 452 —  — — — 701452

M ag n es it-In d u str ie  A .-G ., B ra d s la w a  0 *  L  1933 
b is 31. 12. 1 9 3 3 ) ..................................................... 9 750 000 4  190 761 2 646 939 1 543 822 __ 150 000 108 149 1 1 7 0  000 12 115 673

Y eitscher M agnesitw erke, A ctien -G ese llschaft, 
W ien  0 -  1- 1933 b is 31. 12. 1933) . . . . 10 000 000 2 270 894 1 628 008

O esterreich ische Schillinge 
642 886 —  35 000 57 819 500 000 5 5 0 0 6 7

1) D a s  A k tie n k a p ita l w ird  v o n  6 000 000 JIM  a u f  2 000 000 .L.M  h e ra b g e se tz t .  D e r  h ie rd u rch  e rz ie lte  B u ch g ew in n  r o n  4  000 000 JLM  w ird  r u r  D eck u n g  des in  
d e n  J a h re n  1931/32 u n d  1932/33 e n ts ta n d e n e n  V erlu ste s  r o n  2 930 815 JLM  v e rw en d e t, d e r  B e s t  v o n  1 069 185 JLM  w ird  r a r  D eck u n g  v o n  V erlu s ten  au s  a m  B ü an z- 
s tic h tä g e  lau fen d en  G eschäften  u n d  V e r trä g e n  z u rü ck g este llt. —  *) A u f d ie  g e w in n a n te i lb e re c h tig te n  S ta m m a k t ie n .  —  *) D as  A k tie n k a p ita l w ird  v o n  3 1 7 1 0 0 0  JLM  
a u f  2 265 0 0 0  JLM  h e ra b g e se tz t. D e r  B uchgew inn  in  H ö h e  v o n  906 000 JLM  w ird  z u r  D eck u n g  des V erlu stes  v o n  802 141 JLM  u n d  d e r  B e s t  v o n  103 859 JLM  z u r  N e u 
b ild u n g  d e r  gesetz lich en  B ü ck lag e  v e rw e n d e t. —  *) A n f  d ie  g ew in n an te ilb e rech tig ten  S ta m m a k tien . —  5) A u f eingezogene V o rzu g sak tien  f ü r  1931 u n d  1932. —  
*) J e  6%  au f die  V o rzugsak tien  A usgabe A  u n i  je  7 %  a u f  die  V o rz u g sa k tien  A u sg ab e  B  fü r  d ie  J a h re  1932 u n d  1933. —  *) N a c h  A bzug v o n  753 450 JLM  d e r  
gesetzlichen  B ück lage. —  *) W ird  a u s  K a p i ta lh e ra b s e tz u n g  u n d  B ü c k la g e  g e d e c k t .  —  *) W ird  a u s  K ap ita T h e ra b se tz u n g  g e d e c k t .  —  “ )  A u f d ie  d iv id e n d e n - 
b e rech tig ten  S ta m m a k tien . —  u )  J e  100 fran z . F r  a u f  250 000 G ese llsch aftsan te ile .
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Mannesmannröhren-Werke, Düsseldorf. — ■ I m  J a h r e  1 9 3 3  
w a r  n u r  e in  H o c h o f e n  in  T ä t i g k e i t ;  d e r  z w e i te  H o c h o f e n  k o n n te  
a m  2 1 . M ä rz  1 9 3 4  w ie d e r  in  B e t r i e b  g e n o m m e n  w e r d e n .  D ie  
S t a h l e r z e u g u n g  e r h ö h t e  s ic h  im  B e r i c h t s j a h r  u m  e t w a  1 5 % .  
E i n e r  S te ig e r u n g  im  A b s a tz  a n  G r o b b l e c h e n  u n d  v e r z i n k t e n  
B l e c h e n  u m  m e h r  a l s  e in  V ie r t e l  d e s  V o r ja h r v e r s a n d e s  s t a n d  e in  
e r h e b l ic h e r  R ü c k g a n g  im  M i t t e l -  u n d  F e i n b l e c h g e s c h ä f t  
g e g e n ü b e r .  H ie r  m a c h te  s ic h  d a s  F e h le n  v o n  A u s l a n d s g e s c h ä f te n  
b e s o n d e r s  b e m e r k b a r .  D e r  A u f t r a g s b e s t a n d  a n  B le c h e n  z e ig te  
a m  S c h lu ß  d e s  B e r i c h t s ja h r e s  n o c h  k e in e  s i c h t b a r e  B e s s e ru n g . 
D e r  H a l b z e u g a b s a t z  e r f u h r  k e in e  w e s e n t l ic h e  A e n d e r u n g .  D e r  
U m s a tz  a n  n a h t l o s e n  u n d  g e s c h w e i ß t e n  R ö h r e n  u n d  R ö h r e n 
e r z e u g n is s e n  b e s s e r te  s ic h  g e g e n ü b e r  d e m  V o r j a h r  u m  e t w a  1 9 % .  
D e r  A u f t r a g s b e s t a n d  w ie s  a m  J a h r e s e n d e  e in e  s t a r k e  E r h ö h u n g  
a u f .  E r  b e l ie f  s ic h  a u f  m e h r  a l s  d a s  V ie r f a c h e  d e s  B e s ta n d e s  v o m  
3 1 . D e z e m b e r  1 9 3 2 .

D u r c h  d ie  B e le b u n g  d e s  B in n e n m a r k t e s  h a t  s ic h  a u c h  d ie  
L a g e  d e s  K o h l e n b e r g b a u e s  f r e u n d l ic h e r  g e s t a l t e t .  D ie  K o h le n 
f ö r d e r u n g  d e r  G e s e l l s c h a f ts z e c h e n  e r f u h r  in  1 9 3 3  e in e  S te ig e r u n g  
u m  41 /, % ,  d ie  K o k s e r z e u g u n g  u m  8 % % .  D ie  Z a h l  d e r  d u r c h  
A b s a tz m a n g e l  b e d i n g te n  F e ie r s c h ic h te n  w a r  im m e r  n o c h  b e t r ä c h t 
l ic h . A u f  G r u n d  d e r  im  M a i 1 9 3 3  d u r c h  d ie  R e g ie r u n g  e in g e le i t e t e n  
M a ß n a h m e n  z u r  V e r m e h r u n g  d e s  V e r b r a u c h e s  in l ä n d is c h e r  E r z e  
s e t z t e  e in e  B e le b u n g  d e s  d e u t s c h e n  E r z b e r g b a u e s  e in ,  s o  d a ß  
s ic h  d ie  M ö g lic h k e i t  e r g a b ,  d ie  G r u b e n  a n  L a h n  u n d  D il l  s o w ie  d ie  
G e w e r k s c h a f t  B r a u n s te in b e r g w e r k e  D o k to r  G e ie r  in  W a ld a lg e s -  
h e im  w ie d e r  in  r e g e l r e c h t e  F ö r d e r u n g  z u  n e h m e n .  D ie  G e s e ll
s c h a f t s g r u b e n  im  S ie g e r la n d  lie g e n  w e i t e r h in  s t i l l .  I m  K a l k s t e i n 
w e r k  N e a n d  e r  t h a l ,  in  d e r  F a b r i k  f e u e r f e s t e r  B a u s t o f f e  i n  
H ö n n i n g e n  a .  R h .  u n d  d e m  T o n w e r k  E r p e l  a .  R h .  b r a c h t e  
d ie  W i r ts c h a f t s b e l e b u n g  e in e  h ö h e r e  B e s c h ä f t ig u n g .

D ie  in  D e u t s c h l a n d  b e s c h ä f t i g t e  G e f o l g s c h a f t  s t ie g  v o n  
1 4  9 9 6  K ö p f e n  E n d e  1 9 3 2  a u f  16  5 8 5  a m  E n d e  d e s  J a h r e s  1 9 3 3 .

D ie  M a n n e s m a n n r ö h r e n - W e r k e  A .- G .  i n  K o m o t a u  
k o n n te n  im  G e s c h ä f t s ja h r  1 9 3 2  k e in e  D iv id e n d e  z u r  A u s s c h ü t 
tu n g  b r in g e n .  D a s  E r g e b n is  d e s  J a h r e s  1 9 3 3  z e ig t  f a s t  d a s  
g le ic h e  B i ld .  D a s  a m  3 0 . J u n i  1 9 3 3  b e e n d e te  G e s c h ä f t s ja h r  d e r  
B r i t i s h  M a n n e s m a n n  T u b e  C o m p a n y  L t d .  i n  N e w p o r t  
e r g a b  e in e n  g e g e n ü b e r  d e m  V o r j a h r  s t a r k  g e m in d e r t e n  V e r lu s t  
v o n  £  10  6 3 6 . S e i t h e r  h a t  s ic h  d ie  a l lg e m e in e  W i r t s c h a f t s b e l e b u n g  
in  E n g l a n d  b e i  d ie s e n  d u r c h  j a h r e la n g e  m ü h e v o l le  E r n e u e r u n g  
w o h lv o r b e r e i t e t e n  W e rk e n  e n t s p r e c h e n d  g e l te n d  g e m a c h t .  D a s  
l a u f e n d e  G e s c h ä f t s ja h r  1 9 3 3 /3 4  w i r d  e in e n  U e b e r s c h u ß  a u s -  
w e is e n .  D ie  A c i é r i e s  & U s i n e s  à  T u b e s  d e  l a  S a r r e  i n  P a r i s  
v e r t e i l t e n  f ü r  d a s  G e s c h ä f t s ja h r  1 9 3 2  6 %  D iv id e n d e .  D ie  M a 
s c h i n e n f a b r i k  M e e r ,  A k t ie n g e s e l l s c h a f t  in  M .G la d b a c h ,  h a t  
f ü r  d a s  a m  3 0 . J u n i  1 9 3 3  b e e n d e te  7 . G e s c h ä f t s ja h r  w ie d e ru m  
1 0 %  G e w in n  v e r t e i l t .  F ü r  d ie  E .  O t t o  D i e t r i c h  R o h r l e i 
t u n g s b a u - A . - G .  i n  B i t t e r f e ld  b r a c h t e  d a s  G e s c h ä f t s ja h r  1 9 3 3  
e in e  k le in e  B e le b u n g .  D ie  G e s e l l s c h a f t  h a t t e  n o c h  e in e n  V e r lu s t

v o n  r d .  4 9  0 0 0  JIM, d e r  a u f  n e u e  R e c h n u n g  v o r g e t r a g e n  w u rd e .  
B e i  d e r  W a s s e r g a s - S c h w e i ß w e r k  A k t i e n g e s e l l s c h a f t  in  
W o r m s  w u r d e  d a s  G r u n d k a p i t a l  v o n  8 5 0  0 0 0  a u f  3 4 0  0 0 0  JIM 
h e r a b g e s e t z t .

U e b e r  d e n  A b s c h l u ß  g i b t  n a c h s t e h e n d e  Z u s a m m e n s te l lu n g  
A u f s c h lu ß .

1 . 1 . b is 
3 1 .1 2 .1 9 3 1  

JIM

1 . 1 . b is 
31. 12. 1932 

JIM

1 . 1 . b is 
3 1 .1 2 . 1933

JU t
A k tie n k a p ita l :

S t a m m a k t i e n ................................. 159 999 600 159 999 600 159 999 600
V o rz u g s a k tie n ................................. 20 263 800 20 263 800 20 263 800

A n l e ih e n ............................................... 1 521 000 —

G e w in n -V o r tra g ................................. 3 237 326 1 955 474 2) 1 209 637
R o h  g e w in n  (einschl. V o rtrag ) . 27 727 449 50 632 037 55 502 380
Allgem eine U n k o s t e n ................... 7 740 823 34 122 426 36 175 767
Zinsen, S t e u e r n .................................
A b s c h re ib u n g e n .................................

8 114 000 6 174 852 4 985 345
9 551 316 9 816 858 7 851 234

Sonstige A ufw endungen . . . . 1 727 538 4 191 610
R e i n g e w i n n ...................................... 2 321 310 — 888 786

U eberw eis. a n  gesetzl. R ücklage — — 44 439
G ew in n an teil:

a ) au f S ta m m a k tien  . . . . — — —
b) au f V orzugsak tien  . . . *) 365 836 

=  6 bzw . 7 %
3) 731 673 

=  6 bzw . 7 %
V o rtrag  au f neue  R e ch n u n g  . 1 955 474 312 674 I

V e r l u s t ............................................... — 1 209 637 —

1) D avon  15 840 M t  (6% ) au f 2Gl 000 JIM  V o rzu g sak tien  A usgabe A  u n d  
349 996,50 JIM  (7 % )  au f die m it  4 999 950 J lJ l  e ingezah lten  V orzugsaktien  
A usgabe B . —  2) V erlu stv o rtrag . —  3)  W ie N o te  1), a b e r  fü r  1932 u n d  1933.

B u c h b e s p r e c h u n g e n .

Kropf, A lf r e d ,  I n g . - C h e m . ,  W e tz l a r  a .  d .  L a h n :  Die Technologie 
des Edelstahles. A u f b a u ,  V e r w e n d u n g ,  H e r s t e l l u n g ,  B e h a n d 
lu n g ,  P r ü f u n g  u n d  F e h l e r  d e s  E d e l s t a h l e s .  M i t  9 6  A b b .  u .  
67  T a b .  H a l l e  ( S a a l e ) :  W i lh e lm  K n a p p  1 9 3 4 . ( X I I ,  2 6 4  S .)  8°.
1 1 ,5 0  JIM, g e b .  1 2 ,8 0  JIM..

( M o n o g r a p h ie n  ü b e r  c h e m is c h - te c h n is c h e  F a b r i k a t i o n s 
m e th o d e n .  H r s g .  v o n  L . M a x  W o h l g e m u t h .  B d .  5 6 .)

D a s  B u c h  s t e l l t  s ic h  h a u p t s ä c h l i c h  d ie  A u f g a b e ,  d e n  m i t  d e r  
V e rw e n d u n g  v e r t r a u t e n  P r a k t i k e r  ü b e r  d e n  E d e l s t a h l  a u f z u k l ä r e n .  
E s  e n t h ä l t  n a c h  e in e r  a l lg e m e in e n  E i n f ü h r u n g  e in e  k u r z e  B e s c h r e i 
b u n g  d e r  v e r s c h i e d e n  le g i e r t e n  S tä h l e ,  d e r  H e r s t e l l u n g  d e s  S t a h 
le s ,  d e r  V e r a r b e i tu n g ,  d e r  W ä r m e b e h a n d lu n g  u n d  P r ü f u n g ,  so w ie  
s c h l i e ß l i c h  a u c h  e in e  E i n f ü h r u n g  i n  d ie  b e k a n n t e s t e n  d e u t s c h e n  
E d e l s t a h l e .  A u f  d ie  A n f ü h r u n g  je d w e d e n  S c h r i f t t u m s  h a t  d e r  
V e r f a s s e r  v e r z i c h t e t .

W e n n  m a n  a u c h  n i c h t  a l l e s ,  w a s  d e r  V e r f a s s e r  d a r l e g t ,  u n t e r 
s c h r e ib e n  m ö c h te ,  s o  w i r d  d o c h  d a s  m i t  g r o ß e m  F le i ß e  z u s a m m e n 
g e s t e l l t e  u n d  m a n c h e n  e ig e n a r t i g e n  G e d a n k e n  e n t h a l t e n d e  B u c h  
d e n  Z w e c k , f ü r  d e n  e s  g e d a c h t  i s t ,  e r f ü l l e n ;  m a n  k a n n  e s  w a r m  
e m p f e h le n .  Franz Rapatz.

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

Aus dem Leben des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.
F ach a u ssch ü sse .

D e r  A r b e i t s a u s s c h u ß  d e s  W e rk s to f f a u s s c h u s s e s ,  d e r  U n t e r 
a u s s c h u ß  f ü r  R ö n tg e n p r ü f u n g  so w ie  d e r  A u s s c h u ß  6 0  d e s  D e u t 
s c h e n  V e r b a n d e s  f ü r  d ie  M a te r ia lp r ü f u n g e n  d e r  T e c h n ik  —  D e u ts c h e  
G e s e l l s c h a f t  f ü r  te c h n is c h e  R ö n tg e n k u n d e  —  v e r a n s t a l t e n  a m  
D ie n s ta g ,  d e m  3 . J u l i  1 9 3 4 , 16  U h r ,  im  E i s e n h ü t t e n h a u s ,  D ü s s e l 
d o r f ,  B r e i t e  S t r .  2 7 , e in e  g e m e in s a m e  S i tz u n g  m i t  f o lg e n d e r  

T a g e s o r d n u n g :

1 . V e r b e s s e r u n g  d e r  R ö n t g e n - u n d  y - D u r c h s t r a h l u n g s -  
a u f n a h m e n  d u r c h  S c h w e r m e t a l l f i l t e r .  B e r i c h t e r s t a t t e r :
S ) t.» Q n g . R .  B e r t h o l d ,  B e r l in .

2 . N a c h w e i s  v o n  S c h w e i ß f e h l e r n  i m  R ö n t g e n b i l d  u n d  
d e r e n  E i n f l u ß  a u f  d i e  m e c h a n i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n .  
B e r i c h t e r s t a t t e r :  D r .  p h i l .  W . T o f a u t e ,  E s s e n .

3 . R ö n t g e n b e f u n d  v o n  g e s c h w e i ß t e n  B l e c h e n  u n d  
d i c k w a n d i g e n  G e f ä ß e n  u n d  d e r e n  V e r h a l t e n  b e i  
r u h e n d e r  u n d  w e c h s e l n d e r  B e a n s p r u c h u n g .  B e r i c h t 
e r s t a t t e r :  S ) r . ^ n g .  K .  W a l l m a n n ,  M ü lh e im  ( R u h r ) .

4 . P r a k t i s c h e  A n w e n d u n g e n  d e s  R ö n t g e n - R ü c k s t r a h l 
v e r f a h r e n s  z u r  M e s s u n g  e l a s t i s c h e r  S p a n n u n g e n .  
B e r i c h t e r s t a t t e r :  D r .  p h i l .  H .  M ö l l e r ,  D ü s s e ld o r f .

A en d eru n g en  in  d er  M itg lie d e r lis te .
Giessen, Ernst, ® ig I.« Q n g ., F r a n k f u r t  ( M a in ) - S ü d  1 0 , U n t e r  d e n  

A k a z ie n  11.
Gries, Heinz, $ r .» Q n g . ,  O b e r in g .  d .  F a .  V o h w in k e le r  E i s e n w e r k

G . m . b .  H .  u n d  M a s c h in e n f a b r ik  H .  S c h i r p ,  W u p p e r t a l - V o h 
w in k e l ,  H a m m e r s t e in e r  A lle e  2 6 .

Küpper, Karl, ® i j ) I . ^ n g . ,  F a .  F r i e d .  K r u p p  A .- G . ,  E s s e n ,  R h e i 
n i s c h e  S t r .  9 .

Meurer, Wilhelm, $ ip I .= Q n g .,  M i t t e ld .  S t a h l w e r k e ,  A .- G . ,  L a u c h 
h a m m e r w e r k  G r ö d i tz ,  G r ö d i t z  ( A m ts h .  G r o ß e n h a in ) ,  B a h n -  
h o f s t r .  3 .

Treuheil, Leonhard, S t e t i g . ,  G ie ß e re i l e i t e r  d e r  V o m a g - B e tr ie b s -  
A .- G . ,  P l a u e n  (V o g t l . ) ,  R e u s a e r  S t r .  105.

N e u e  M i t g l i e d e r .

Bruckmann, Karl Heinz, ® ip i .» ^ n g . ,  T r i e r e r  W a lz w e r k ,  A .- G . ,  
T r i e r .

Franchi, Emilio, I n g . ,  T e c h n .  D i r e k t o r  d e r  S o c . S t a b i l i m e n t i  d i  
S . E u s t a c c h io ,  B r e s c i a  ( I t a l i e n ) ,  S . E u s t a c c h io  4 .

Weinberger, Hans, ® ip l .= ^ n g . ,  W i e n  I V  ( O e s te r r e i c h ) ,  F a v o r i t e n -  
s t r .  2 2 .

Das I n h a l t s v e r z e i c h n i s  zum 1. Halbjahrsbande 1934 wird 
voraussichtlich einem der Juli-Hefte beigegeben werden.




