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55. JAHRGANG

GrofRzahluntersuchungen Uber den EinfluR der Stahlzusammensetzung

auf das

Kleben von Feinblechen.

Von Otto Andrieu in Krieglach (Oesterreich).

(Ursachen des Klebens: Druck, Temperatur, Werkstoffzusammensetzung, Abweichungen im Walzenkérper, Lagerung, Walz-

geschwindigkeit, Zunderreinheit der Platinen, oxydischer Beschlag der Bleche, Geschick des Walzers.
Untersuchungen an steirischen Stéhlen zum Feststellen der Abhé&ngigkeit des

die verschiedenen Formen des Klebens.

Uebliche Grinde fur

Ausbringens von Blechstarke, Arbeitsweise und WerkstoffZusammensetzung. Schlufolgerungenfiir den Betrieb.)

ie Feinbleche werden bekanntlich von einer gewissen
Starke an abwarts nicht mehr einzeln, sondern zu zwei,

Vorgénge beeinflult, die kaum begrifflich, jedenfalls aber
nicht zahlenmaRig erfaBbar sind. Jeder Feinblechfachmann

vier, sechs, acht und noch mehr Tafeln in Paketen warnwei3, dal kaum meRbare Abweichungen im Walzen-

gewalzt. Dabei konnen durch das Zusammenwirken einer
Reihe von Einflussen die Bleche nach dem Walzen so sehr
aneinanderkleben, daR sie weder von Hand noch mit eigens
hierfir gebauten Maschinen getrennt werden kénnen.

Diese Erscheinung ist zwar schon langst bekannt, in
ihrem Wesen bisher dennoch wenig erforscht worden.

Es ist selbstverstandlich, daR man bei der Feinblechher-
stellung besonderen Wert darauf legt, durch peinliche Be-
obachtung der verschiedenen zum Kleben beitragenden Ein-
flisse diese Erscheinung auf ein MindestmaR zu beschranken.
Siehemmt ja nicht nur die Erzeugung, sondern ist auch fir
die Wirtschaftlichkeit eines Betriebes von hoher Bedeutung.

Versucht man die Ursachen des Klebens festzustellen,
s0 ist es als erstes ohne weiteres klar, dal Druck und
Temperatur eine wichtige Rolle spielen. Das Zusammen-
kleben ist ja schlieflich nichts anderes als eine milde Form
des Verschweiens, und die Bedeutung, die dem Druck und
der Temperatur fiir das Schweien zukommt, ist naturlich
auch fur das Kleben im selben Male einzusehen.

Daneben spielt fir das Kleben aber auch ein dritter Ein-
flug eine sehr wichtige Rolle, der beim Verschweifen l&ngst
nicht in so engen Grenzen zur Geltung kommt: das ist die
W erkstoffzusammensetzung, die Neigung des Werk-
stoffes zum Kleben, oder kurz, seine Klebeféhigkeit.

Wahrend sich jedoch Untersuchungen tber die Schweil3-
barkeit vor allem darauf beschréanken, festzustellen, ob ein
Werkstoff mit einer bestimmten Zusammensetzung noch,
oder schon nicht, mehr schweillbar genannt werden kann
und die Angaben hierliber im Schrifttum sich auch in der
Regel mit der Nennung der Grenzwerte begniigen, missen
Untersuchungen uber die Klebefahigkeit auf ein viel be-

grenzteres Gebiet der Zusammensetzung eingeengt werden,
weil man ja bei der Feinblechherstellung von Haus aus auf
einen Werkstoff von mdoglichst gleichméRiger Zusammen-
setzung angewiesen ist. Dies allein beleuchtet schon die
Schwierigkeit, der zu begegnen ist, wenn man den EinfluR
der Zusammensetzung auf die Neigung zum Kleben unter-
suchen will. AuRerdem wird das Kleben auch durch eine
ganze Reihe anderer, im Walzverfahren selbst bedingter
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kdrper, die sowohl durch mechanische Beanspruchung als
auch durch Temperaturunterschiede ausgelést werden
kénnen, eine wichtige Rolle spielen, dall die Starke des
W alzenballens (berhaupt, die Lagerung, die Walz-
geschwindigkeit von EinfluB sind, daR daneben aber
auch Einflusse, die mit dem Walzen nicht unmittelbar im
Zusammenhang stehen, wie die Zunderreinheit der
Platine, deroxydische Beschlag der Bleche und —um
auch den EinfluB des Menschen zu nennen — wie das Ge-
schick des W alzarbeiters selbst, das Kleben entschei-
dend beeinflussen kdénnen.

Wenn wir aus dieser Fille von Veranderlichen, zu denen
sich in der Regel auch noch besondere Werkseigenheiten ge-
sellen, einzelne auf ihren EinfluR auf das Kleben unter-
suchen wollen, so kénnen wir dies am Wege Uber einzelne
Versuchsreihen jedenfalls nur in jenen groben Fehlergrenzen
tun, die durch die Fulle der beeinflussenden Erscheinungen
gezogen werden. Der Weg lber die GroRzahl erscheint in
dieser schwierigen Frage also von selbst gegeben.

Die nachstehenden Untersuchungen, die weniger rich-
tunggebende Zahlen fir alle Feinblechbetriebe festhalten
sollen, sondern in der Absicht verdffentlicht werden, einen
Weg zu weisen, wie auf dhnliche Weise auch fiir andere
Betriebe wertvolle Erkenntnisse abgeleitet werden koénnen,
stitzen sich auf die jahrelangen gesammelten Betriebsergeb-
nisse eines groBen Osterreichischen Feinblechbetriebes, der
im besonderen auf die Walzung diinnerer, also klebegeféahr-
licherer Bleche eingerichtet ist. Da die 0Osterreichischen
Werke nur auf die Verwendung des bekannten vorzuglichen
steirischen Stahles angewiesen sind und dieser Stahl — eben
wegen seiner Armut an fremden Legierungsbestandteilen —
als Uberaus klebegeféahrlich gilt, so sind die aus den spéteren
Schaulinien ablesbaren Betriebsergebnisse natirlich nicht
ohne weiteres mit den Ergebnissen anderer Betriebe ver-
gleichbar.

Der den Untersuchungen zugrunde liegende
W erkstoff war basischer Siemens-Martin-FluRstahl, der in
den von den Gilteeigenschaften des Bleches vorgeschriebenen
knappen Grenzen mit Kupfer oder Silizium legiert war. Der
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Stahl wurde nach einem gewdhnlichen Roheisen-Schrott-
Verfahren erschmolzen, zu 4-t-Rohblécken abgegossen und
beim Vorblocken entsprechend abgeschopft, um lunker- und
seigerungsreichere Anteile mdglichst auszuschlieRen.

Da sich Uiber das Kleben merkwirdigerweise im gesamten
Schrifttum fast iberhaupt keine Angaben finden, so erscheint
es in diesem Zusammenhang wohl auch angebracht, vorerst
einige grundsétzliche Gedanken zu dieser Erscheinung zu
&ulern.

Es ist jedem Feinblechfachmann bekannt, daf das
Kleben in durchaus verschiedenen Formen auftreten kann.
Des ofteren hat man es mit einem Werkstoff zu tun, der an
und fur sich sehr wohl zum Kleben neigt, bei dem aber trotz-
dem nur ein geringer AusschuBanfall durch das Kleben ver-
anlalt wird. Ja — dem mit der Erzeugung guter Bleche
vertrauten Walzer ist ein solcher zum Kleben neigender
Werkstoff unter gewissen Voraussetzungen sogar lieber als
einer, der Uberhaupt nicht klebt. Denn der Walzer will,
daR die Bleche méglichst ,,geschlossen® von der Walze Weg-
gehen, was erfahrungsgemal nur dann eintritt, wenn die
im Paket vereinigten Blatter so sehr aneinanderkleben, daf
ihre Streckung wéhrend des Walzens fiir alle gleich ist. Ein
solches Paket wird sich, wie der Fachmann sagt, ,zlgig*
(gleichmé&Rig) 6ffnen lassen, es hat den Anschein, als ob das
Kleben Uber die ganze Blechflaiche gleichmaRig verteilt
wére und an einzelnen Stellen daher langst nicht so verhéng-
nisvoll wirksam werden kann.

Zum Unterschied von dieser, man kdnnte sagen ,er-
winschten“ Form des Klebens tritt diese Erscheinung oft
aber auch nur stellenweise, fleckenweise, punkt- und be-
sonders hdaufig linienweise auf, und dieses Kleben fiirch-
tet der Feinblechwalzer, denn an diesen Stellen ist formlich
eine Verschweillung eingetreten, so daB es meist nicht
gelingt, die Bleche ohne Beschadigung zu trennen. Man ist
— naheliegenderweise — versucht, anzunehmen, daB fir
die punkt- und linienweisen Verschweiflungen Seigerungen
oder sonstige Verschiedenheiten in der Werkstoffzusammen-
setzung die Schuld tragen. Metallographische Untersuchun-
gen in der Né&he solcher klebender Stellen haben dies in
manchen Féllen auch bestatigt, und die Auffassung ist jeden-
falls begriindet, daB durch die an diesen Stellen auftretenden
Schmelzpunkt-Erniedrigungen das Zusammenkleben wesent-
lich beglnstigt wird. Irrig wére es aber, wenn man alle
Klebeerscheinungen mit solchen friihschmelzenden Stellen
erklaren wollte.

In vielen Fallen kann man sich das Zusammenkleben nur
von der mechanischen Seite her erkldaren. Es ist ja
bekannt, daB klebende Bleche in bedeutend verstarktem
MaRe auftreten, wenn die Walzen nicht haargenau aufein-
anderpassen. Man mufl dann annehmen, daf durch gering-
fligige Verschiedenheiten im Walzenkdrper ein sich an ge-
wissen Stellen fortgesetzt vermehrender WerkstoffVorschub
eintritt; dieser fuhrt zuletzt zu einer kaum meRbaren Ver-
dickung, und hier wird dann durch den gesteigerten Druck
das Kleben wesentlich beginstigt.

Sieht man von diesen durch WerkstoffVerschieden-
heiten und durch mechanische Einfliisse bedingten Klebe-
erscheinungen ab und sucht man eine Erklarung, warum
nach aller Erfahrung auch die Zusammensetzung des Werk-
stoffes das Kleben entscheidend beeinfluBt, so scheint es
naheliegend, die Ursache hierfiir in der von der Zusammen-
setzung bedingten GroBe der Temperaturspanne des
Erweichungsgebietes zu suchen. Werkstoffe, deren Er-
weichungsspanne gering ist, sind der Mdglichkeit, aneinander
zu kleben, jedenfalls in viel geringerem Male ausgesetzt als
Werkstoffe, bei denen diese Spanne groRer ist. Natirlich
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soll damit nicht gesagt werden, dal daneben nicht auch
andere, von der Zusammensetzung abhéngige Werkstoff-
eigentiimlichkeiten eine Rolle spielen.

Fir den Feinblechfachmann, der es nicht in der Hand hat,
Verschiedenheiten des Werkstoffes vdllig auszuschlieen,
der auch die das Kleben fordernden mechanischen Einfllsse
nicht véllig ausmerzen kann, ist es daher ganz besonders
wichtig, wenigstens durch richtige Werkstoffauswahl nach
der Zusammensetzung das Seine dazu beizutragen, die Még-
lichkeiten des Klebens zu verringern.

Um nun die bestehenden Zusammenhéange zwischen der
Zusammensetzung und der Klebefahigkeit eines Werkstoffes
entsprechend aufzeigen zu kénnen, war es nétig, ein Mal zu
wahlen, mit dem die Klebrigkeit zahlenmaRig ausgedriickt
werden konnte. Das hierflir geeignetste Mall ware jedenfalls
die von einer AufreiBmaschine fur das Trennen der Bleche
aufzuwendende Kraft gewesen. Aber diese Maschinen
werden fir die Wirkung und nicht fur die Zahlung der von
ihnen geleisteten Arbeit gebaut. Es mufite deshalb ein
einfacherer MaRstab ausgewahlt werden, und als solcher
schien der mengenmaRige Anteil des Ausbringens an Blechen
erster Gute nach dem AufreiBen der Pakete gegeben. Die
gewalzten Rohbleche wurden im Zuge der Herstellung nach
dem Aufreien auf erste Giute und Ausschufl ausgesondert
und der beim Aufreifen nur irgendwie beschédigte oder
16chrig gewordene Anteil als AusschuRR gezdhlt. Sicher ist,
dall der mengenmaBige Anteil der Bleche erster Giite
imEinzelfall nur ein sehrrohesM afR fir die Klebrig-
keit des Werkstoffes darstellt. Wenn wir aber eine ent-
sprechend grofe Anzahl von Einzelwalzungen zur Verfi-
gung haben und sie nach bestimmten, von der Zusammen-
setzung bedingten Gesichtspunkten reihen, so wird sich
die fir den Einzelfall unmerkliche und von anderen jEin-
flissen weitgehend tberdeckte WerkstoffZusammensetzung
unstreitig in entsprechender Weise durchsetzen.

In den nun folgenden Abb. 1 und 2 soll zundchst der
Beweis geliefert werden, daR das Ausbringen tatséchlich
ein geeignetes MaR fur die das Kleben beeinflussenden Er-
scheinungen darstellt.
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Abbildung 1. Ausbringen in Abhéangigkeit
von der Blechstérke.
GroBe: 1000 X 2000 mm.
Blechstarke: 0,45 bis 0,76 mm.
Werkstoff: Siemens-Martin-FluBstahl, unlegiert.
Anzahl der Walzungen bei x mm Blechstarke
046 050 1061 060 062 070 076
Ungeheizte Platinen . . 680 133 1 442 180 | 106 | 128
Gebeizte Platinen . . . 83 114 41 58 62
In Abb. 1 wird die Abhé&ngigkeit des Aus-

bringens von der Blechstarke bei Blechen der GroRe
1000 X 2000 mm gezeigt, die in dem einen Falle aus ge-
beizten, im anderen Falle aus ungeheizten Platinen her-
gestellt wurden.
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Innerhalb der gegeniibergestellten Starken wurden diese
Bleche in gleicher Weise — das heifit zweihitzig gewalzt
und einmal gedoppelt — erzeugt. Auf die Zusammen-
setzung des Werkstoffes ist dabei nur insoweit Ricksicht
genommen worden, als fir alle Stdrken nur Walzungen aus
weichem, unlegiertem FluBstahl ausgewéahlt wurden. Aus
der angeschlossenen Zahlentafel ist ersichtlich, dal zur Er-
rechnung der Mittelwerte fiir jede Stdrke tatsachlich eine
entsprechend groRe Anzahl von Walzungen zur Verfigung
stand. (Wobei unter ,,Walzung“ eine Mehrstundenleistung
eines Mannes in geschlossener Arbeitsfolge zu verstehen ist.)

760 .01 (20 ¢ v ¢07 (¢0 900 920 990 960
¢0 ¢Z ¢V 6 85 90 92 99 96 96
Ousbringen in °b

Abbildung 2. Haufigkeit des Ausbringens
bei verschiedenen Arbeitsverfahren.

Arbeitsverfahren.

Nach A: Die Bleche wurden wie Ublich gedoppelt. Zwischen 1. und 2. sowie
3. und 4. Tafel blanke Flachen. Zwischen 2. und 3. Tafel zundrige
Flachen.

Nach B: Unteres Blech nach oben. Zwischen 1. und 2. sowie 3. und 4. Tafel je
eine blanke und zundrige Flache. Das untere Blech wurde vor dem
Doppeln herausgezogen, um die Breitenachse um 180° gedreht und
auf das obere Blech aufgelegt, so daB je eine blanke und eine zundrige
Seite aufeinanderlagen.

Grofe: 1000 X 2000 mm.

Blechstarke: 0,40 mm.

Werkstoff: gekupferter Siemens-Martin-FluBstahl.

Anzahl der Ausbringen in %

Walzungen Blech 1. Gite Klebeausschuf3
Doppeln nach A . . . 30 1 83,2 16,8
Doppeln nach B . . . 30 85,4 146

Trotzdem tritt eine gewisse Streuung auf, die es notwendig
machte, den mutmaRlichen theoretischen Verlauf der beiden
Schaulinien einzuzeichnen.

Dieser Verlauf ist die klare Bestatigung der alten Be-
triebserfahrung, daB das Ausbringen an Blechen erster Giite
in weitgehendem Male von der gewalzten Starke abhéangig
ist. Schwachere Bleche miissen ja— abgesehen von anderen
in Kauf zu nehmenden Schwierigkeiten m— warmer gewalzt
werden, und dies bewirkt durch die erhdhte Klebegefahr eine
entsprechende Verminderung des Ausbringens an Blechen
erster Gute. Aus dem deutlich erkennbaren Anstieg der
beiden Schaulinien ist auch ersichtlich, daR fir vergleichende
Untersuchungen (ber irgendeinen EinfluB auf das Kleben
nur Walzungen gleicher oder anndhernd gleicher Starke aus-
gewahlt werden dirfen.

Aus'der Abbildung ist auch der gewaltige Einflufl der
Zunderreinheit der Platine auf das Ausbringen er-
kennbar. Auch dies ist eigentlich nur die Bestatigung der
alten Betriebserfahrung, dal es beim Walzen von Blechen
aus gebeizten Platinen eben weit mehr Klebeausschu3 gibt
als beim Walzen von Schwarzblechen.

Ueber den EinfluR eines einzigen Handgriffes beim Blech-
walzen gibt die Abb. 2 deutliche Hinweise. Hier wird die Be-
einflussung des Ausbringens durch eine anscheinend
geringfugige Abé&nderung der Arbeitsweise dargestellt.
Es handelt sich um vergleichende Walzungen von Blechen
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aus ungeheizten Platinen in der Grofe 1000 x 2000 mm und
in der Starke 0,40 mm, die im Falle A wie iblich, im Falle B
durch Wenden eines Blattes vor dem Doppeln gedoppelt
wurden.

Durch diese MaRnahme kamen zum Fertigwalzen je eine
blanke und verzunderte Flache ubereinander, und diese
Aenderung wirkte sich bei den wegen der geringen Stéarke
von 0,40 mm ohnehin schwierig zu walzenden Blechen so
aus, daf im Falle B das Ausbringen um mehr als 2% erhoht
werden konnte. Als zeichnerische Darstellung ist in diesem
Falle eine Haufigkeitsschaulinie gewahlt worden, und es ist
klar erkennbar, daR die Schaulinie nach B bereits deut-
lich sichtbar nach rechts — ndher zum angestrebten voll-
standigen Ausbringen geriickt ist.

Aehnliche Gegeniberstellungen tber den Einflu ein-
zelner Vorgéange auf das Kleben lieRen sich natlrlich ohne
Beschrankung hier zeigen, es sollte mit diesen beiden Schau-
bildern im Rahmen dieser Arbeit aber nur der Beweis ge-
liefert werden, dalR das Ausbringen tatséchlich eine geeignete
Grundlage zur Beurteilung der Klebrigkeit darstellt.

Aerfrsioffl-
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Abbildung 3. Ausbringen in Abhéngigkeit
von der Blechstdarke bei verschiedenen
Werkstoffen.

GroBe: 1000 x 2000 mm.
Blechstérke: 0,45 bis 0,75 mm.

000

Anzahl der Walzungen bei x mm Blechstarke
046 050 051 056 060 070 0,75

Unlegierter Werkstoff . 580 133 442 180 106 128
Gekupferter Werkstoff . 212 62 503 172 82 56 101
Silizierter Werkstoff . . 280 111 518 302 34

Abb. 3 zeigt den EinfluR der W erkstoffzusammen-
setzung auf das Ausbringen. Acehnlich wie im ersten
Schaubild ist die Abhéangigkeit des Ausbringens von der
Blechstarke— getrennt fiir gewdhnlichen, alsounlegierten
W erkstoff, fir gekupferten und fur silizierten Werk-
stoff — dargestellt. Was als erstes ins Auge fallt, ist, dal
bei Verwendung silizierten Werkstoffes das Ausbringen um
nahezu 4% hdoher ist als bei Verwendung von unlegiertem
Werkstoff. Jeder Feinblechfachmann wei3, was diese 4%
im Betriebe bedeuten. Dabei betrug der Siliziumgehalt der
zum Vergleich gewahlten Werkstoffe im Mittel nur knapp
Gber 5/100 °/,, und in keinem Falle mehr als 12/wo %.

Aus dem Schaubild geht auch hervor, dal ein Kupfer-
zusatz zur Verringerung der Klebefahigkeit kaum von
nennenswertem Einfluf ist. Die Schaulinie liegt wohl zum
Teil Uber der des unlegierten Werkstoffes, aber die Erh6hung
des Ausbringens fallt kaum ins Gewicht. Dal die Kupfer-
schaulinie in ihrem oberen Verlaufe die des unlegierten Stah-
les schneidet, dirfte nur eine durch die natirliche Streuung
bedingte Zufalligkeit sein. Der Kupferzusatz betrug im Mit-
tel 0,21 % und war demnach mengenmalRig ungefahr vier-
mal so hoch als der des Siliziums.

Deutlicher noch als in diesem Schaubild ist in Abb. 4
der EinfluR des Kupfers und Siliziums erkenntlich,
wo fir die besondere Starke 0,46 mm das Ausbringen bei
den drei verschiedenen Werkstoffen als Haufigkeitsschau-
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linie dargestellt wird. Bei dieser Art der Darstellung kommt
auch die Streuung sichtbar zum Ausdruck, und es ist aus den
Schaulinien nicht nur ablesbar, daf das Ausbringen bei Ver-
wendung silizierten Werkstoffes bedeutend groRer ist, son-
dern auch, daB bei diesem Werkstoff viel geringere Streu-
werte auftreten, was fir den Betrieb vor allem deshalb von
besonderer Bedeutung ist, weil der silizierte Stahl somit auch
eine gewisse Sicherheit gegen zu arge MiRerfolge durch
klebenden Werkstoff gewaéhrleistet.

j 1
Zheiter tVler/f%totff B
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wirkt. Die Beantwortung dieser Frage— auch auf dem Um-
wege Uber die Grofzahl — ist natirlich bedeutend schwie-
riger, weil wir ja durch die vom Bleche verlangten Gute-
eigenschaften auf ganz engbegrenzte Gebiete der Zusam-
mensetzung angewiesen sind, innerhalb derer nur die
Zusammensetzung geandert werden kann.

Um auch in dieser Frage hier einige Anhaltspunkte geben
zu kénnen, wurde versucht, die am héufigsten verfiigbaren
Blechstarken 0,50 und 0,51 mm (deren Zusammenlegung
wegen des geringen Starkenunterschiedes wohl gerecht-
fertigt erschien!) nach dem mengenméRigen Anteil der ein-

_/\ zelnen Legierungsgrundstoffe einzureihen. Es ergaben sich
kufife /-<2rWe*rkitO]; il \ durch die verfligbaren vielen Zahlen einige sehr bemerkens-
Vg i || werte Aufschliisse.
i \i \ In Abb. 6 wird die Abhé&ngigkeit des Ausbringens
isé ‘ '\ vom Kohlenstoffgehalt dargestellt. Links die Abhéngig-
il '} keit — getrennt fur unlegierten, gekupferten und silizierten
7 . " - - . -
t / k Werkstoff —, rechts die Abhéngigkeit fiir den unlegierten
ii ! und gekupferten Werkstoff zusammengezogen. Bei dem
. i schon friher bewiesenen geringfligigen Einfluf des Kupfers
rn/egitt ftV / . . : . .
W erks/off 7 auf die Klebrigkeit erschien diese Zusammenlegung wohl
05 s ( R berechtigt.
r 95 i i .
bis 70 79 79 76 7 SO SS S9 S6 SS 90 9S 99 96 9S 700 99 SI/IZIerferWerk
Ausbringen in °/o k .
Abbildung 4. Haufigkeit des Ausbringens 93 M !
bei verschiedenen Werkstoffen. 93
GroRe: 1000 X 2000 mm. o £2Ti
Blechstarke: 046 mm. ol gv L erfterWerkstg ge/=p f7rieru  negrerter
Umgerecimet auf je 1000 Walzungen. 97 L U]
Um die drei Schaulinien anschaulich gegeniberstellen™ gg

zu koénnen, wurden die verfligbaren Zahlenwerte natirlich
auf einen gleichen Nenner, in diesem Falle auf je 1000 Wal-
zungen, umgerechnet.

Abb. 5 zeigt die Abhangigkeit des Ausbringens bei
verschiedenen W erkstoffen, wobei die Mittelwerte
aber nicht aus den

o0 St7izierb rWerffs i/ Ergebnissen einzel-

900 / ner Walzungen, son-

350 / dern aus dem mitt-

unieLperierWerkstoff / \ leren Ausbringen

300 /. aller verwendeten
A A Siemens-Martin-

gekupferier 1 Schmelzenerrechnet

I o) \ wurden. Es lieR sich

§ _ t natirlich aus den

700 L f' \ S verschiedenen Wal-

/o \ \ zungen aus gleichen

50 I ri Schmelzen fiir jede

r Schmelze eine Kenn-
SOn "76,778.780,7867 S9.7 667 SSO 90,7 9S,7 99,7 96,19S,7
bis & so sz S9 S6 68 90 92 99 96 96 700

Ausbringen in %
Abbildung 5. Haufigkeit des Ausbringens
bei verschiedenen Werkstoffen.
GroBe: 1000 X 2000 mm.

zalll errechnen, unci
diese Kennzahlen, in

Haufigkeitsschau -
linien gereiht, erga-

Blechstarke: 0,46 mm. b?n em’_ noch auf
Umgerechnet auf J& 1000 Siemens- einen kleineren Aus-

Martin-Schmelzen. .
schnitt  bezogenes,

Bild des Ausbringens bei verschiedenen Werkstoffen. Der
Vorteil groBerer Sicherheit bei silizierten Werkstoffen ist in
diesem Falle noch Kklarer erkennbar.

Diese Schaubilder werden jedenfalls die Auffassung
bestétigt haben, daB die Zusammensetzung ein sehr ge-
eignetes Mittel darstellt, um die Klebeneigung eines Werk-
stoffes von vornherein ungefahr beurteilen zu kdnnen.

Daruber hinaus wiRte der Feinblechfachmann aber
natiirlich auch gerne, wie sich der mengenméafRige Anteil
eines jeden Legierungsbestandteiles auf das Kleben aus-

89 njegierfty Werk?)y ¢
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Abbildung 6. Ausbringen in Abhéngigkeit vom Kohlenstoffgehalt.
GroRe: 1000 x 2000 mm.

Blechstarke: 0,50 bis 0,51 mm.

Aus dem Verlauf der beiden linken wie auch der rechten
Schaulinie ist erkennbar, dal eine Abhdngigkeit des Aus-
bringens vom Kohlenstoffgehalt tatsachlich besteht. Mit
zunehmendem Kohlenstoffgehalt steigt — wenn auch nur
geringfiigig — das Ausbringen bis zu einem Hdchstwert.
Es fallt auf und scheint metallurgisch geradezu unwahr-
scheinlich, daB die beiden Linien nach Erreichen eines
Hochstwertes wieder absinken. Es waére irrig, wenn wir
aus diesem Schaulinienverlauf ablesen wollten, daf die
Klebrigkeit des Stahles nach Erreichen eines hdchsten
Kohlenstoffgehaltes wieder zunimmt. Das Absinken der
Linien mussen wir uns vielmehr nur so erkléren, dal nach
Erreichen eines gewissen Kohlenstoffgehaltes die Beeinflus-
sung durch die Naturhérte schon so groR wird, dal3 sie den
ginstigen EinfluR des zunehmenden Kohlenstoffes auf Ver-
minderung der Klebrigkeit wieder wettmacht oder ihn sogar
Gberwiegt. Mit zunehmender Harte mufl ja — abgesehen
von anderen noch auftretenden Schwierigkeiten — auch
warmer gewalzt werden, und dies allein bewirkt schon eine
erhohte Neigung zum Kleben.

Diese Erklarung ist wohl auch die Ursache, daR die
Kohlenstoffschaulinie des silizierten Werkstoffes von allem
Anfang an abféllt. Ueberhaupt darf dieser Linie nur ein
sehr bedingter Wert zuerkannt werden, denn es wurde ja
schon in den friheren Schaubildern der tberragende Ein-
fluR des Siliziums gezeigt, neben dem der des Kohlen-
stoffes — selbst in der GroRzahl — kaum noch zur Gel-
tung kommen kann.
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Zum richtigen Beurteilen der Kohlenstoffschaulinie muf
in diesem Zusammenhang aber auch noch auf etwas anderes
hingewiesen werden. Aus der Natur des Siemens-Martin-
Schmelzverfahrens und vor allem aus der Art der bei diesem
Verfahren Ublichen Desoxydation (die in Oesterreich fast
nur mit Ferromangan durchgefihrt wird!), ergibt sich bei
allen Siemens-Martin-Schmelzen ein gewisser Zusammen-
hang zwischen dem Kohlenstoff und dem Mangangehalt,
dergestalt, da Schmelzen mit héheren Kohlenstoffgehalten
in der Regel auch héhere Mangangehalte aufweisen. Es ware
nun falsch, wenn wir aus diesen, fir den Kohlenstoff ge-
zeigten Linien ohne weiteres ablesen wollten, daR zuneh-
mender Kohlenstoff die Verminderung der Klebeneigung
herbeifiihrte. Fur den Verlauf der Kohlenstoffschaulinie
konnte geradesogut auch der gleichzeitig ansteigende Man-
gangehalt in Frage kommen. Der Umweg Uber die GrofRzahl
versagte also in diesem Falle, und es bleibt offen, wieweit
Kohlenstoff- und Mangangehalt ihre Wirksamkeit ausiben.

Andrieu: EinfluB der Stahlzusammensetzung aufdas KlebenvonFeinblechen.

Stahl und Eisen. 929

gehalt wurde die theoretische Festigkeit gewahlt, weil in
dieser sowohl der Kohlenstoff- als auch der Mangangehalt
entsprechend wirksam zum Ausdruck kommt.

Aus dem Schaulinienverlauf ist deutlich erkennbar, daf
auch geringfiigige Siliziumgehalte — solche von
0,02% schon— bereits eine sprunghafte Erhéhung des Aus-
bringens veranlassen, die schon hoher ist als die Beeinflus-
sung durch die zwanzigfache Kupfermenge. Praktisch heif3t
dies, daB ein Werkstoff mit so geringen Siliziumgehalten die
Klebrigkeit bereits entscheidend beeinfluBt. Ueber0,05%
wirkt sich das Silizium nicht mehr weiter giinstig auf Herab-
setzung der Klebrigkeit aus, was wohl auch mit der Hand in
Hand gehenden Erhdhung der Naturhé&rte erklart werden
muB.

Von der Kupferschaulinie war schon aus den bis-
herigen Feststellungen zu erwarten, dalR sie nur geringfligig
Uber der des unlegierten Werkstoffes lag. Die Kurve selbst
ist merklich flach, was bestatigt, dal auch der Mengenan-
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Abbildung 7. Ausbringen in Abhéngigkeit vom Mangangehalt.

GroBe: 1000 X 2000 mm.
Blechstérke: 0,50 bis 0,51 mm.

Der Verlauf der Manganschaulinie in Abb. 7 ist
nach dem eben Gesagten nicht anders zu erwarten.

Es ist nun wohl auch naheliegend, die Frage zu stellen,
ob Uberhaupt der mengenméfRige Anteil von Kohlenstoff-
und Mangangehalt in diesen Schaulinien zum Ausdruck
kommen oder ob nicht gewisse VVorgange der Desoxydation,
die ja ihre Spuren in der Kohlenstoff- und Mangananalyse
hinterlassen, die scheinbare Abhéngigkeit verursachenx).

Beim gegenwaértigen Stand unserer Kenntnisse in der
Frage der Klebrigkeit ware eine Beantwortung dieser Frage
jedenfalls sehr gewagt. Allem Anscheine nach ist wohl an-
zunehmen, daf auch die Art der Desoxydation auf die
Klebrigkeit nicht ohne Einfluf istl).

Reihungen nach dem Phosphor- und Schwefelgehalt
wurden nicht vorgenommen, weil diese beiden Eisenbegleiter
nur in den geringen, fiir steirisches Eisen ublichen Grenzen
vorhanden waren.

Deutlicher noch und klarer als die Beeinflussung durch
den mengenméRigen Anteil von Kohlenstoff- und Mangan-
gehalt zeigt sich in Abb. 8 die Beeinflussung durch den
Mengenanteil der absichtlich zugesetzten Legierungsgrund-
stoffe Kupfer und Silizium.

Hier wurde versucht, die Abhdngigkeit des mengen-
méaRigen Anteiles von Kupfer und Silizium zugleich mit der
Abhéngigkeit des unlegierten Werkstoffes von der theore-
tischen Festigkeit darzustellen. Zu diesem Zwecke muften
die drei Werkstoffgruppen auf einen anndhernd gleichen
Nenner gebracht werden, der in diesem Falle durch die vor-
handenen Grenzwerte gegeben war. Zur gemeinsamen Dar-
stellung der Abhdngigkeit vom Kohlenstoff- und Mangan-
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Abbildung 8. Abhéngigkeit des Ausbringens
vom Kupfer- und Siliziumgehalt.
GroRe: 1000 X 2000 mm.  Blechstérke: 0,51 mm.

teil des Kupfers keine erhebliche Rolle spielt. 0,36% Cu

bewirken jedenfalls nicht einen anndhernd &hnlichen Ein-

fluR auf die Klebrigkeit wie 0,02% Si.

Wenn man nun versucht, die vorstehenden Schaubilder
in ihrer Gesamtheit zu werten und auch aus ihnen fur den
Betrieb wertvolle Schliisse ableiten will, so ergibt sich:
1. Zwischen der Zusammensetzung und dem Grad des

Klebens bestehen merkbare Zusammenhange.

2. Im allgemeinen gilt auch fir die Klebrigkeit eines Werk-
stoffes der alte, fur die SchweilRbarkeit aufgestellte Lede-
bursche Grundsatz, daB das legierungsarmste Eisen auch
am meisten zum Verschweien und Kleben neigt.

3. Zunehmender Kohlenstoff- und zunehmender Mangan-
gehalt bewirken bis zu ermittelten Hochstwerten eine zwar
geringfiigige, aber immerhin merkbare Abhéangigkeit.
Ueber 0,11% C und Uber 0,45% Mn scheinen sie ihren
gunstigen EinfluR durch die gleichzeitige Steigerung der
Naturhérte einzubufen.

4. Von den untersuchten Legierungsgrundstoffen Kupfer und
Silizium hat das Silizium schon in den geringsten Anteilen
eine bedeutend hohere Wirksamkeit als das Kupfer. Ein
Gehalt von 0,05% Si reicht im allgemeinen aus, um die
héchstmogliche Klebeverringerung durch die Werkstoff-
zusammensetzung zu gewahrleisten. Aber auch ein Ge-
halt von 0,02% Si ist fur die Klebrigkeit schon von ent-
scheidendem EinfluR.

5. Bei allen schwéacheren Blechen und vor allem bei Blechen
aus gebeizten Platinen empfiehlt sich also wohliiberlegte
Werkstoffauswahl nach obigen Gesichtspunkten.

Zum Schlisse sei aber jedenfalls nochmals darauf hin-
gewiesen, daB nach aller Erfahrung die Zusammensetzung
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allein keinesfalls als zuverldssiges Malk fir die
Beurteilung der Klebrigkeit angesehen werden darf.
Es ist auRer Zweifel, dal auch andere, durch die Zusammen-
setzung nicht zum Ausdruck gebrachte Werkstoffeigentim-
lichkeiten eine Rolle spielen und daR dariber hinaus vor
allem auch mechanische Erscheinungen das Kleben ent-
scheidend beeinflussen kdnnen.

Es erscheint daher, trotz der mannigfachen Hinweise,
die aus obigen GroRzahluntersuchungen sich ableiten lassen,
unerlaBlich, fir die richtige Beurteilung der Klebrig-
keit eines Werkstoffes einen Vorversuch durchzu-
fihren, der allein erst die Bestdtigung erbringen kann, ob
das auf Grund der Zusammensetzung vermutete Urteil in
der Wirklichkeit tatsachlich zutrifft.

Vollkommen wadre dieser Vorversuch dann, wenn die
Klebrigkeit nicht nach dem Einzelfall beurteilt wirde, son-
dern wenn stets auch auf der gleichen Walze, vom gleichen
Walzer und unter anndhernd gleichen Bedingungen eine Ver-
gleichswalzung mit irgendeinem geeigneten Einheitswerkstoff
durchgefihrt wiirde. Denn nur dann ist wirklich die Gewéhr
gegeben, daBR die Klebeneigung eines Werkstoffes richtig
beurteilt werden kann.

Zusammenfassung.

Als Hauptursachen des Klebens kann man den Druck,
die Temperatur und die Werkstoffzusammensetzung be-
trachten, daneben spielen aber auch andere Einfliisse eine

H. Gleichmann: Die Entwicklung des Benson-Dampferzeugungsverfahrens.
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Rolle, wie: Abweichungen im Walzenkdrper, die Lagerung
der Walzen, die Walzgeschwindigkeit, die Zunderreinheit der
Platinen, der oxydische Beschlag der Bleche und das Ge-
schick des Walzarbeiters. Die vorkommenden Formen des
Klebens werden aufgezdhlt. Die Abhéngigkeit des Aus-
bringens guter Bleche von Einflissen, wie: Blechstéarke,
Aendern der Arbeitsweise und Werkstoffzusammensetzung,
wird an Untersuchungen von Blechen aus steirischem Stahl
dargestellt. Aus den Versuchen ergibt sich, dal zwischen
der Zusammensetzung und dem Grad des Klebens merkbare
Zusammenhénge bestehen, z. B. daB das legierungsdrmste
Eisen auch am meisten zum Verschweiflen und Kleben neigt,
sowie daB ein Gehalt bis zu 0,11% C und bis zu 0,45% Mn
eine geringfligige, aber immerhin bemerkbare Abhéangigkeit
bewirken, weiter, daf ein Siliziumgehalt von 0,05% im all-
gemeinen ausreicht, um die héchstmdgliche Klebeverringe-
rung durch die Werkstoffzusammensetzung zu gewahrleisten.
Bei allen schwécheren Blechen und vor allem bei Blechen
aus gebeizten Platinen empfiehlt sich daher eine wohl-
Uberlegte Werkstoffauswahl nach vorstehenden Ausfiih-
rungen. Immerhin ist die Zusammensetzung allein keines-
falls ein zuverléssiges MaR fir die Beurteilung der Klebrig-
keit, da auch mechanische Einflisse beim Walzen auf das
Kleben einwirken; es wird deshalb empfohlen, einen Vor-
versuch zu machen, um die Klebfahigkeit des Werkstoffs
beurteilen zu kdnnen.

Die Entwicklung des Benson-Dampferzeugungsverfahrens.
Von Hans Gleichmann in Berlin-Siemensstadt.

[Bericht Nr. 59 des Maschinenausschusses des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).]

(Erfahrungen mit Baustoffen beim Benson-Kessel. Umstellung der Kraftversorgung auf Hochdruckdampfbetrieb in Walz-
und Huttenwerken.)

1. Erfahrungen mit Baustoffen beim Benson-Kessel.
Kesselrohre.

lange niedrige Temperaturen im Kesselsystem vor-

handen sind, kann bis zu den héchsten Driicken ge-
waohnlicher unlegierter Stahl verwendet werden. Dagegen
sind bei hoheren Temperaturen in der Regel auch im Strah-
lungsteil molybdanlegierte Stdhle vorzuziehen. Der Preis-
unterschied hierfir ist bei Beriicksichtigung der mdglichen
Wandstarkenverminderung nur unbedeutend. Mit Molyb-
dénstahl (etwa 0,3 % Mo) und mit Chrom-Molybdén-Stahl
(0,3 % Mo und 1% Cr) haben wir durchaus befriedigende
Ergebnisse erzielt. Diese Stahlarten haben eine etwas hohere
Kaltfestigkeit (etwa 50 kg/mmz2im Mittel), vor allem jedoch
eine wesentlich hdhere Warmstreckgrenze. Soweit Rohr-
briiche eingetreten sind, lieRen sie sich meist auf innere Ab-
lagerungen zurlckfihren.

Ein groRer Vorteil liegt bei der Verwendung des legierten
Stahles darin, daR die Wandstarke der Rohre verringert
werden kann, wodurch die Temperaturspannungen wesentlich
vermindert werden.

Von maRgeblicher Wichtigkeit fir die Wahl eines Werk-
stoffes ist gerade beim Rohrenkessel seine Schweillbarkeit.
Es konnte festgestellt werden, daB die genannten Stahlsorten
auch in dieser Hinsicht keine Schwierigkeiten ergaben.
Sowohl die Gas- als auch die elektrische Schweiung lieen
sich gut ausfiihren. Das ist wichtig, da alle Verbindungen,
auch diejenigen, die unmittelbar im Feuerraum liegen,
geschweilt werden.

Rohraufhangung.

AuBer dem Werkstoff fur die Rohre spielen im Kesselbau
eine wesentliche Rolle die Werkstoffe fiir die Aufhange-

2) Erstattet in der 21. Sitzung des Maschinenaussehusse

am 23. Mai 1935. — Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen
m. b. H., Dusseldorf, PostschlieBfach 664, zu beziehen.

stangen des Ueberhitzers, des Vorwarmers usw. Fir diese
Zwecke wurde chromlegiertes Walzzeug mit etwa 30 % Cr
verwendet. Nach Angaben der Lieferer kann dieser Werk-
stoff mit etwa 1200° beansprucht werden, die jedoch nie
erreicht werden, da die Warmeleitung oder die Abstrahlung

I Benson-Kessel; Strahlungsrohrpakete.

nach den Rohren flr eine Erniedrigung der Temperatur
sorgt. Auch diese Werkstoffe haben sich bis jetzt sehr gut
bewéhrt.

Trennwénde.

Wir haben in den meisten Féllen davon abgesehen, die
Trennwédnde im Kessel zu mauern, sondern haben sie aus
GulReisen aufgebaut, wobei die Fallrohre der Pakete zur
Halterung ausgenutzt werden (Abb. 1). So sind z. B. die
%eiden Trennwénde des Benson-Kessels in Langerbriigge
zwischen dem Strahlungsraum und den beiden Zugen in



29. August 1935. H. Oleichmann: Die Entwicklung des
einer Hohe von 10 m und einer Breite von 6 m durchgehend
in GuBR ausgefiihrt (Abb. 2). Fir diesen GuR kann, da die
Wande durch die davorliegenden wasser- und dampffiuhren-
den Rohre geschiitzt werden, ein gutes SonderguReisen ge-
wéhlt werden. Nur an den Stellen, die von der Rickseite
aus stark beheizt werden, ist die Verwendung von Chromguf
notwendig.

>

Rauchgas

SchnittA -8 SchnittC-O
Abbildung 2. Benson-Kessel fiir Kohlenstaubfeuerung; Dampf-
leistung 100 t/h; Schnitt (Langerbriigge, Belgien).

Ventile, Flanschen und Schrauben.

Gewohnlich werden die Ventile aus dem Vollen gedreht,
selbst bis zu den gréBten Abmessungen, sofern man nicht
Molybdanstahlgu3 vorzieht. Als Blockwerkstoff wird etwas
hérterer unlegierter Stahl (St 50.11) verwendet. Die Sitze
der Ventile werden in der Regel in VIM-Werkstoff aus-
gefuhrt, wahrend die Kegel aus V2A-Stahl hergestellt
werden, der sich bei den starken Beanspruchungen durch
die Dampfstromung immer noch als der geeignetste Werk-
stoff erwiesen hat. Fur die Ventilspindeln wurde VIM
verwendet; Nitrier- oder sonstige Hartungen wurden nicht
vorgenommen.

Bei den Flanschen gehen unsere Erfahrungen dahin, dal
man, soweit irgend mdglich, ohne sie auskommen soll,
da die Flanschverbindung im allgemeinen teurer als eine
SchweiBverbindung ist. L&Rt sich dagegen eine Flansch-
verbindung nicht umgehen, dann wird nach wie vor die alte
Art mit aufgeschraubten Flanschen und Bolzen aus V2A-
Stahl und Linsendichtungen aus VIM angewendet.

1. Die Umstellung der Kraftversorgung auf Hochdruck-Dampf-
betrieb in Huttenwerken.

Der Verlauf des Kraftbedarfes in Huttenwerken ist, wie
Abb. 3 beispielsweise einen solchen innerhalb 2 h zeigt, ge-
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kennzeichnet durch kurzfristige Schwankungen, und zwar
schwankt der Kraftbedarf innerhalb weniger Minuten
um *+ 25 9% der jeweiligen mittleren Leistung (Minuten-
schwankungen), und diese Schwankungen werden Uber-
lagert durch ganz kurzfristige Schwankungen (Sekunden-
schwankungen) von etwa 10 %. Mit Riicksicht auf diese
Lastschwankungen findet man in Hittenwerken noch sehr
viele Flammrohrkessel mit ihrem groRen Wasserraum, der
den Kessel recht unempfindlich gegen Lastschwankungen —
auch bei sehr trager Feuerung — macht. Aber auch bei
dieser Kesselbauart hat man zur VergroRerung ihrer An-
passungsfahigkeit zum Hilfsmittel der Gleichdruckspeiche-
rung gegriffen, wie die vielen Kiesselbach-Speicher im Indu-
striegebiet beweisen.

~72000

“Minuten
Abbildung 3. Verlauf des Kraftbedarfes
in Walz- und Huttenwerken.

Angespornt durch die Erfolge dieser Speicher sowie der
Ruths-Speicher, die den Mangel der Kessel ans Tageslicht
brachten, sind im letzten Jahrzehnt Kessel mit nachgiebi-
ger Feuerung entwickelt worden, die den grofRen Wasser-
raum der Flammrohrkessel vollkommen ersetzten, und damit
ist der Weg zur Einfiihrung des Hochdruckes auch in die
Walzwerks- und Hittenindustrie freigemacht worden. Es
ist selbstverstandlich, daR man auch dabei von dem Hilfs-
mittel der Gleichdruckspeicherung Gebrauch machen wird,
zumal da hierdurch sowohl eine Verbilligung der Gesamt-
anlage erzielt wird als auch Temperaturschwankungen in
den Kesseltrommeln selbst vermieden werden, wenn vom
Kessel dauernd Dampf im Ueberschuf zur Vorwarmung
des Speisewassers erzeugt wird.

In den folgenden Abbildungen wird gezeigt, wie sich
eine Hochdruckdampfanlage unter weitestgehender Ver-
wendung der vorhandenen Kraftmaschinen und sonstiger
Betriebsmittel errichten 14Bt, besonders, wie dabei auf die
vorhandenen Dampfhdmmer und sonstigen Anlagen Rick-
sicht genommen wird, in denen der Dampf oder dessen
Kondensat verunreinigt wird.

In diesen Abbildungen werden die alten Anlageteile durch
kleine Buchstaben, die neuen durch groBe Buchstaben ge-
kennzeichnet. Die stillgelegten und in Bereitschaft ver-
bleibenden Teile sind durch dinnere Strichstdrke der
Dampf- und Kondensatlinien angedeutet. Hervorzuheben
sind von den neuen Teilen: der Regenerativzylinder E, die
Verdampferanlage H, die Speisewasservorwarmer M und N
und der Gleichdruckspeicher Q. Ferner sind hervorzuhe-
ben der Umformer S, der dazu dient, den Entnahme-
dampf der Hochdruckturbine zu kondensieren, dieses
reine Kondensat fir die Speisung des Hochdruckkessels
wiederzugewinnen und neuen Dampf zu erzeugen, der
zum Betrieb der Dampfhd&mmer dient und dessen Kon-
densat fir die Speisung der Hochdruckkessel wegen der
Verdlung nicht geeignet ist. Der Ueberhitzer T dient
dazu, den Briden des Umformers S zu Uberhitzen und
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auf diese Weise den bisherigen Zustand des Dampfest
fir den Betrieb der Dampfhdmmer wiederherzustellen.”

Die Erfahrungen der letzten Jahre haben gezeigt,
daB man Hoch- und Hochstdruckkessel verschiedener
Bauart zwar mit chemisch aufbereitetem Zusatzwasser
betreiben kann — ohne sie zu gefahrden —, daB aber
mit solchem Wasser betriebene Kessel eine Gefahr fir
die Turbinen bedeuten oder durch Versalzen der Turbi-
nenbeschaufelung deren Wirkungsgrad beeintrachtigen,
und zwar tritt diese Gefahr desto starker auf, je hoher der
Kesseldruck ist. Aus diesen Erfahrungen ergab sich die For-
derung, Héchstdruckkessel nur mit Kondensat zu speisen.

Abb. 4 zeigt eine Hochdruckanlage, die unter Be-
ricksichtigung dieser Gesichtspunkte geplant worden ist
und die unter Beibehaltung aller vorhandenen Betriebs-
mittel (die alten Kessel kénnen zur Bereitschaft stehen-
bleiben) einen Leistungszuwachs und eine Verbesserung
der WarmeWirtschaft bringt; das erste durch einen neuen
Kessel fiir hohen Druck und eine Vorschaltturbine, das
letzte auBerdem durch Einfilhren der Speisewasservor-
wéarmung im sogenannten Regenerativverfahren mit
Gleichdruckspeicher und Regenerativzylinder an der Vor-
schaltturbine. Der Dampf fiir den Umformer S wird der
Turbine ungesteue rt entnommen, und zwar mit einem
etwas hoheren Druck als derjenige, der ihr fur den Betrieb
der alten Turbinen cund g gesteuert entnommen wird.

Abb. 5 zeigt eine Anlage, in der die neue Turbine
als Entnahme-Kondensationsturbine gedacht ist. Die
Entnahme dient nur der Speisewasservorwarmung und
dem Betrieb der Umformer fur die Dampfhammer. Die
Leistung der neuen Hochdruckanlage wird in keiner
Weise durch den Dampfbedarf der alten begrenzt; sie
kann vielmehr so groR entworfen werden, wie es der
Kraftbedarf des Werkes erfordert. Die Zusammen-
fassung der Krafterzeugung in einer Turbine erhdht
ihren thermodynamischen Woirkungsgrad in solchem
MaRe, daB die Verluste, die bei elektrischem Antrieb
der Kompressoren, Ventilatoren usw. entstehen, groR-
tenteils ausgeglichen werden.

Abb. 6 stellt schlieRlich eine Anlage dar, bei der auch
die Dampfhammer beseitigt worden sind. Eine gesteu-
erte Entnahme ist nicht mehr notwendig, und die
durch die Entnahmestelle bedingte Drosselung des
Dampfstromes bei Teillasten ist vermieden worden.
Das bedeutet einen weiteren Gewinn an thermodyna-
mischem Wirkungsgrad und eine weitere Steigerung der
spezifischen Ersparnis an Brennstoff. In diesem Falle
wird der Dampfbedarf fiir die Raumheizung, fiir die sonst
der Abdampf der Dampfhdmmer verwendet wird, aus
der ersten Anzapfstufe der Turbine gedeckt, aus der auch
die Verdampferanlage beschickt wird. Je nach der Giite
des aus dem Heizungsnetz zurickkommenden Kondensa-
tes wird dieses entweder unmittelbar zur Kesselspeisung
verwendet oder, wenn es verunreinigt ist, in den Ver-
dampfer gespeist, wo es gewissermallen regeneriert wird.

Zusammenfassung.

Die Erfahrungen mit Baustoffen beim Benson-Kessel
werden an Kesselrohren, Rohraufhdngestangen, Trenn-
wanden nach den Zigen sowie an Ventilen, Flanschen
und Schrauben erldutert; darauf wird die Umstellung der
Kraftversorgung auf Hochdruck-Dampfbetrieb in Hut-
tenwerken an Beispielen geschildert, bei denen gezeigt
wird, wie sich eine Hochdruck-Dampfanlage unter wei-
test gehender Verwendung der vorhandenen Kraftma-
schinen und sonstiger Betriebsmittel errichten 1aRt.

H. Gleichmann: Die Entwicklung des Benson-Dampjerzevgungsverfahreus.
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Abbildung 4. Vorschaltturbine in Walz- und Hittenwerken.
Erlauterung fur die Abbildungen 4, 5 und 6.

Alte Anlage;

a) Niederdruck-Kesselanlage.
b) Niederdruck-Ueberhitzer.
c) Turbine.

d) Generator.

e) Kondensator.

f) Luftkompressor.

g) Turbine.

h) Kondensator.

i) Dampfhammerwerk,

k) Oelabscheider.

1) Rateauspeicher.

m) Abdampfturbine,

n) Generator,

0) Kondensator,

p) Heizungsnetz,

) SpeisewassergefaR,

r) Kesselspeisepumpe,

s) Economiser.

A
B
C
D
E
F
G
H
J

K
L

HoxnpUveozz

Neue Anlage:

Hochdruck-Kesselanlage.
Ueberhitzer.
Ueberstromventil.
Vorschaltturbine bzw. ~
Hochdruckzylinder |
Regenerativzylinder
Niederdruckzylinder
Generator.
Kondensator.
Verdampfer.
Speisewassergefal.
Speicherspeisepumpe.
Umwalzpumpe.
Briidenkondensator.
Niederdruck-Vorwarmer.
Kondensatpumpe.
Hochdruck-Vorwarmer.
Gleichdruckspeicher.
Kesselspeisepumpe.
Umformer.
Ueberhitzer.

der Hoch-
o druck-
j turbine.

Abbildung 5. Hochdruck-Entnahme-Kondensationsturbine
in Walz- und Huttenwerken.

Abbildung 6. Selbstandige Hochdruck-Dampfanlage
in Walz- und Hittenwerken.
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Ueber basische Siemens-Martin-Schlacken.

J. M. Eerguson1) berichtet tber einige mikroskopische und
chemische Untersuchungen an basischen Siemens-Martin-Schlak-
ken. Zuerst werden einige Verbindungen beschrieben, die aus
langsam abgekihlten Schlacken in gut ausgebildeten Kristallen
abgetrennt werden konnten. Um groRere Kristalle zu erhalten,
waren den abkihlenden Schlacken geringe Mengen feuchter
Schlacke der gleichen Zusammensetzung beigegeben worden;
der Wasserdampf diente dann als ,,Mineralisator“. Abb. 1 zeigt
einen Anschliff von dreibasischem Kalziumferrit der Zusammen-
setzung!™ CaO *Fe203 das einer der haufigst auftretenden Be-
standteile ist. Es ist unmagnetisch und stets frei von Einschliissen.
Man darf daher annehmen, daR diese Verbindung sehr friih beim
Erstarren der Schlacke kristallisiert.

Abbildung 1. Monokline Kristalle von dreibasischem
Kalziumferrit (auffallendes Lieht). X 50.

Weiter wurde ein sehr stark magnetischer Bestandteil ab-
getrennt, der allerdings nur in ziemlich geringer Menge auftritt
und verhaltnismaRig viel Manganoxyd enthdlt. Welche Ver-
bindung hier vorliegt, ist nicht festgestellt worden, nur wird be-
merkt, da Magnetit Fe304nicht in Frage kommt.

Abbildung 2. Kristalle von Trikalziumsilikat mit
Einschlissen (durchfallendes Licht). X 30.

weise auch in recht gut entwickelten Kristallen. Das ist darauf
zurlickzufuhren, dal die Schmelzen alle unter Zusatz von Fluf3-
spat durchgefiihrt worden sind.

Im zweiten Teil der Arbeit werden die an den langsam ab-
gekihlten Schlacken gewonnenen Erfahrungen benutzt, um
Schlackenproben zu untersuchen, die wahrend einer Schmelze
inregelméRigen Zeitabstanden genommen wurden. Die Zusammen-
setzung der Schlacken und des Bades ist in Zaldentafel 1 wieder-
gegeben. Die Proben wurden abgeschreckt, damit nicht wahrend
des Abkiihlens noch Umsetzungen in der Schlacke eintreten
konnten. Die mikroskopische Untersuchung geschah sowohl im
Anschliff mit auffallendem Licht als auch im Dinnschliff mit
durchfallendem Licht. Auf diese Weise und durch die chemische
Analyse wurden die auftretenden Verbindungen bestimmt.
Schlacken, die wéahrend des Ein-
schmelzens von der Oberflache
des geschmolzenen Schrotts vor
der Zugabe von Roheisen ge-
nommen worden waren, zeigten
sehr unregelméRige Kristalle,
die dem erwéhnten magnetischen
Schlackenbestandteil sehr &hn-
lich sind. Es dirfte sich daher,
ebenso wie dort, nicht um Magne-
tit Fe30 4, sondern um eine Ver-
bindung aus Kalk, Eisenoxyd
und Eisenoxydul handeln. Aus
dieser Tatsache wird geschlossen,
dal es richtig ist, schon beim
Einschmelzen des Schrotts etwas
Kalk zuzugeben, da sonst ein zu
starker Angriff auf die Zustellung
stattfindet, um den noétigen Kalk
fiur die Bildung dieser Verbin-
dung in die Schlacke zu bringen.
Die Schlackenproben in der dar-
auffolgenden Zeit des Schmel-
zens und Frischens zeigen als
wichtigsten Bestandteil Dikal-
ziumsilikat, eingebettet in eine
Grundmasse von freien Oxyden
und spinellartigen Verbindungen.
Der Gehalt dieser letzten Bestandteile erreicht wéahrend dieser
Zeit, in der der Gehalt an sauren Bestandteilen der Schlacke, wie
Kieselsdure usw., am hdochsten liegt, seine niedrigsten Werte.
Dabei ist aber die Frischwirkung der Ofengase auf das Bad in
dieser Zeit am kraftigsten. Dieser scheinbare Widerspruch wird

Zahlentafel 1. Zusammensetzung von Bad und Schlacke.

Schlacken
11 2. 3. 4. 5, 6. 7. 8. 10, 11 | 12 13. 14, 15 16, 17. 18 19.
Sio2 ... % 2,8 7,0 11,0 12.4 26,4 27,2 28,4 28,8 26,6 220 214 21,0 20,8 20,2 16,5 16,3 15,8 15,8 14.0
J203 + s e % - . 275 272 257 428 40 277 223 27 25 205 20 172
P25 «eao IO 24 5B iog 155 170 12 198 190 204 MO0 38 38 88L 57 55 505 20 1m
0a0 ... % ~245 34,2 40,8 46.5 41,2 46,0 450 465 49,5 533 53,25 52,75 52,6 516 47,8 5,00 49,7 494 497
MgoO ... % 3.82 4,69 5,62 577 5,47 5,48 591 577 5,70 533 512 533 5,12 505 4,32 5,04 5.50 5,53 6,42
MO ... % 3.82 6,62 372 5,09 5,95 7,81 7.81 7,63 6,88 5,58 5,58 5,95 577 577 6,12 6,12 597 6,04 5,58
Fe203 % 13,60 12,50 9,0 7,50 3,67 2,40 1.81 0,90 1,53 2,87 2,96 2,70 343 2,88 5,40 4,50 4.50 4,23 531
FeO % 5014 3279 236 185 1215 526 340 291 405 689 689 7.29 6,64 874 1296 1215 1417 1441 150
99,68 100,22 99,03 99,79 98,84 9851 9853 98,49 98,93 1100,24 99,2 98,42 | 98,26 98,14 985 99,11 99,98 99,21 9945
Stahlbad
. . 0,045 . 036 1,04 135 119 109 087 058 063 062 052 0445 0465 0215 0,13 0,06 0,05
S. % 0,045 0,021 0,053 0,052 0,063 0,059 0,059 0,045 0,03 0,031 0,036 0,022 0,030 0,030 0,035 0,037 0,038
Zusétze zum Bad Roh- 2650 — 50kg 225 kg Bad ge- 950 kg 600 kg
eisen Ufg FluB- FluB- schmol- Walz- Walz-
ein- FluR- spat spat zen sinter sinter
gesetzt spat

Sehr h&ufig treten weiter in den Schlacken sehr gut ausge-
bildete Kristalle von Trikalziumsilikat 3 CaO « Si02auf, von denen
in Abb. 2 ein Dunnschliff wiedergegeben ist. Bemerkenswert sind
die zahlreichen Einschlisse, die aus Trikalziumferrit 3 CaO « Fe20s,
dem magnetischen Bestandteil der Schlacke, und aus Fluorapatit
bestehen. Das Trikalziumsilikat ist daher sicher sehr spét kristalli-
siert, so daB es die anderen Bestandteile einzuschlieBen ver-
mochte.

Hinsichtlich des Phosphorgehaltes der Schlacken wird be-
merkt, daB das Phosphat immer als®Fluorapatit vorliegt, teil-

') Iron Coal Trad. Rev. 130 (1935) S. 130/31 u. 170/72.

durch die groBe Reaktionsfadhigkeit des neugebildeten Eisenoxyds
erkldart. Das Eisenoxyd verliert diese groRe Wirksamkeit, sobald
in der Schlacke mehr Kalk vorhanden ist, weil dadurch das Eisen-
oxyd gebunden wird und in dieser Form nur wesentlich schwerer
mit dem Bade bzw. mit den Ofengasen in Reaktion treten kann.
Gegen Ende des Frischens und beim Uebergang zum Fertig-
machen der Schmelze tritt in den Schlacken eine neue Kristallart
auf, das Trikalziumsilikat 3 CaO « Si02 Daneben wird dann auch
haufig freier Kalk gefunden. Bei dieser Zusammensetzung der
Schlacke ist die Frischwirkung auf das Bad am geringsten, weil,
wie eben erwéhnt, das Eisenoxyd durch den Kalk gebunden wird
und dann nicht mehr als Sauerstofflibertrager zwischen Ofen-
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gasen und Bad wirken kann. Durch Verénderung der Basizitét
der Schlacke hat es der Schmelzer daher in der Hand, den Fortgang
der Reaktionen, die beim Frischen auftreten, sehr weitgehend
zu beeinflussen. Die Basizitdt 1aRt sich ausreichend gut beur-
teilen nach dem Aussehen der abgeschreckten Schlacken. Als
weiteres Kennzeichen dafiir kann auch der Schwefelgehalt des
Bades benutzt werden. Die grofite Schwefelabscheidung wird nur
bei einer sehr stark basischen Schlacke erreicht. Ein niedriger
Schwefelgehalt des Bades ist daher ein wertvoller Hinweis darauf,
dal die Schlackenbedingungen ausreichend waren, um einen
guten Stahl zu erzeugen.

Die von W hiteley gemachte Feststellung, daf die Oxy-
dationswirkung der Gase auf das Bad mit der Basizitdt der
Schlacke zunimmt, hat AnlaB zu MiBverstdndnissen gegeben.
Diese Beziehung gilt nur fur das saure Siemens-Martin-Verfahren.
Bei basischen Schmelzen steht sie aus den eben beschriebenen
Grinden nicht in Uebereinstimmung mit den praktischen Er-
fahrungen. Nach diesen muB der Schmelzer immer Kalk zu-
setzen, wenn er die Oxydationswirkung der Schlacke herabzu-
setzen winscht. Eine weitere Mdglichkeit dazu ist durch den
EinfluR der Ofentemperatur gegeben. Bei steigender Bad-
temperatur sinkt wegen des hdheren Zerfalldruckes die Neigung
zur Bildung von Eisenoxyd und damit auch die Oxydations-
wirkung der Gase auf die Metalloide im Bad. Bei hdheren Tempe-
raturen wird daher die Reaktion zwischen Bad und Ofengasen
zuriickgedrangt. Dadurch wird es auch leichter, die fir eine wirk-
same Badiberwaehung notwendigen' Bedingungen hinsichtlich
der Schlackenzusammensetzung einzuhalten;in den Endschlacken
muf hierzu das Verhéltnis der Basen zu den Sduren wie 3 : 1 sein.

Gerhard Trémel.

Ganirmrurg hilligen Sauarstoffes ud sare Aovwardug ke
metalugsdhen \erfaren

Neuerdings wendet man sich auch in Amerika der Anwen-
dung von Sauerstoff bei metallurgischen Verfahren zu. In einer
Veroffentlichung weist Theodore Nagell) zundchst auf die
Berichte des Bureau of Mines2) und des American Institute of
Mining and Metallurgical Engineers3) hin, in welchen ein Preis
von 3 S je t Sauerstoff als Voraussetzung fir seine Anwendbarkeit
bei metallurgischen Verfahren bezeichnet wurde. Er gibt an, daf
dieser Preis in einer nach dem Claude-Verfahrend) arbeitenden
Luftzerlegungsanlage, die fir 1 m3 95prozentigen Sauerstoff
0,72 kWh verbrauchen wiirde, erreicht werden kénne, und hebt
die Betriebssicherheit und Einfachheit der Luftzerlegungsanlage
hervor. Das geschilderte Verfahren der Sauerstoffgewinnung ist
durch das in Deutschland entwickelte Linde-Frénkl-Verfahren5),
welches bei kleinerem Kraftbedarf und in groferen Einheiten
arbeitet, uberholt. Der Verfasser erdrtert dann noch einige Vor-
teile des Arbeitens mit sauerstoffreichem Wind. So fiilhre z. B.
eine Erhdhung des Sauerstoffgehaltes um 0,5 % zu gleichen
Gestelltemperaturen wie die Steigerung der Windtemperatur
um 70°. Ferner sei es mdglich, durch geregelten Sauerstoffzusatz
Schwankungen der HeiBwindtemperatur auszugleichen. Bei 30 % 0
im Wind kénne man ohne Winderhitzung arbeiten. SchlieBlich sei es
maoglich, den Siemens-Martin-Ofen mit 600° heiBem Gichtgas und
30% 0 im Wind zu betreiben. Ernst Karwat.

Entwiddug feirkamigen Ti
Hoersdaften eres Bnkristalls.

N. P. Goss®) berichtet in einer gréReren Abhandlung tber
die Herstellung und Eigenschaften eines neuen hochsilizierten
Transformatorenbandstahles, auf den in letzter Zeit in Fachzeit-
schriften und Tageszeitungen unter dem Namen ,,Goss-Stahl
mehrfach hingewiesen worden ist. Die magnetischen Eigenschaften
dieses Werkstoffes weichen so erheblich von denen tblicher Trans-
formatorenstéhle ab, daB eine kritische Betrachtung seiner Arbeit
notwendig erscheint.

Der Grundgedanke des Verfahrens von Goss beruht
darin, dievonp. Weisund K. Beck 7)gefundeneund von S. Kaya,
Y. Mashivama und K. Honda8) ndher untersuchte Anisotropie
des Eiseneinkristalls auch bei Werkstoffen zu erzielen, die aus
vielen Kristalliten aufgebaut sind. W. Gerlach8)hat bereits den

es it dan

4) Min. & Metallurgy 16 (1935) Nr. 341, S. 215/16.

2) Stahl u. Eisen 44 (1924) S. 260/62.

3) Stahl u. Eisen 45 (1925) S. 1888/89.

4 F. Ullmann: Enzyklopddie der technischen Chemie,
Il. Aufl.,, Bd. 9 (Berlin und Wien 1932) S. 89.

5) Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 533/35 u. 860/63.

® Trans. Amer. Soc. Met. 23 (1935) S. 511/44.

7) Diss. Zurich 1918.

8) The Magnetic Properties of Matter (Tokio) S. 154.

*) Phys. Z. 26 (1925) S. 914.
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Beweis erbracht, daB es unter bestimmten Umstdnden mdglich
ist, vielkristalhne Metalle herzustellen, deren physikalische Eigen-
schaften denen der entsprechenden Einkristalle &hneln. Ein
weiterer Hinweis auf die Durchfihrbarkeit dieses Gedankens ist
durch die gerade an Transformatorenblechen oft gemachte Be-
obachtung gegeben, daR die magnetischen Eigenschaften in der
Richtung der Verformung anders sind als quer zu dieser Richtung.

Goss untersuchte Stdhle mit Siliziumgehalten bis zu 3,5%.
von denen die meisten 3 bis 3,5% Si enthielten. Es gelang ihm
dadurch, daR er die magnetische Anisotropie seines Werkstoffes in
Abhéngigkeit von der Glihbehandlung, der Verformung und der
Bearbeitung dauernd verfolgte, einen Bandstahl zu erzeugen,
dessen magnetische Anisotropie derjenigen eines Einkristalles
gleicher Zusammensetzung entspricht, wobei die Richtung der
leichtesten Magnetisierbarkeit mit der Walzrichtung zusammen-
fallt. Die Behandlung des Stahles hangt in hohem MaRe von
seinem Ausgangszustand und seiner chemischen Zusammensetzung
ab. Die besten Ergebnisse wurden erzielt, wenn nach geeigneter
Warmebehandlung und Kaltwalzen auf eine Zwischenstérke eine
erneute Wéarmebehandlung vorgenommen wurde, der dann ein
Kaltwalzen auf die endgiltige Blechdicke folgte. Zum Schluf
wurde bei etwa 1100° gegluht. Die Glihdauerund die Abkihlungs-
geschwindigkeit haben einen weitgehenden EinfluB. Als Beispiel
fir die Behandlung eines Stahles mit 3% Sigibt Goss 870 bis 980°
als Glihtemperatur vor dem ersten Kaltwalzen an. Wurde hierbei
eine Zwischenstarke von 0,81 mm erreicht, so betrug die glinstigste
Endstarke des Bleches 0,32 mm. Allgemein wurden die besten
magnetischen Eigenschaften bei einer Blechdicke von 0,25 bis
0,35 mm gefunden.

Um die technische Seite der Untersuchungen von Goss wir-
digen zu kdnnen, mufl beachtet werden, daf der von ihm ent-
wickelte Transformatorenbandstahl ein ganz anderes
Verhalten als die bisher uUblichen Transformatoren-
bleche zeigt. Wdéhrend in diesen eine magnetische Anisotropie
nur in geringem MaRBe vorhanden und durchaus unerwinscht ist,
ist beim Werkstoff von Goss gerade auf moglichst weitgehende
Anisotropie hingearbeitet worden. Der Wattverlust V10 betragt
in der Walzrichtung 0,85 bis 0,9 W/kg. Aus den angefihrten
Anisotropiekurven l4Bt sich berechnen, dal die Verlustzahl quer
zur Walzrichtung etwa 1,4 W/kg betragt. Wirde man also diesen
Wert nach den Angaben des Normblattes DLN 6400 ermitteln,
so wiirde der Wattverlust 1,15 W/kg betragen, also keineswegs
besser sein als fur die heute in Deutschland erzeugten Bleche.
Auch fir die Anfangs- und Hdchstpermeabilitdt und die Induk-
tionen, deren hdchste Werte bei dem von Goss erzeugten Blech
in der Walzrichtung liegen, dirfte Aehnliches gelten. Eine tech-
nische Anwendung des Transformatorenstahles von Goss erfordert
demnach eine Beriicksichtigung dieser Anisotropie und verlangt
im besonderen, dal in einem aus diesem Stahl hergestellten
Magnetkreis die Magnetisierungsrichtung immer mit der Walz-
richtung des Bleches (bereinstimmt, andernfalls wirden alle
magnetischen Vorteile dieses Bleches verlorengehen. Neben den
in der Walzrichtung auferordentlich guten magnetischen Eigen-
schaften zeichnet sich der von Goss erzeugte Bandstahl noch durch
eine sehr glatte Oberflache aus; der Fillfaktor betragt 96%.
Besonders hervorzuheben sind die vorziglichen mechanischen
Eigenschaften; so liegt die Biegezahl zwischen 40 und 50, also weit
Uber der gewohnlicher Bleche mit gleichen Siliziumgehalten.

Aus diesen Angaben geht hervor, dal der Stahl von Goss ganz
zweifellos von grundsétzlicher Wichtigkeit ist. Zu beachten bleibt
jedoch, daB einErsatz guter Gblicher Bleche durch Band-
stahlbleche nach Goss nicht ohne weiteres angéngig
ist, da die Anwendung dieses Stahles einen entsprechenden Aufbau
der magnetischen Kreise bedingt.

Zum SchluB ist noch auf zwei Beobachtungen hinzuweisen,
die, falls sie durch weitere Untersuchungen bestdtigt werden
sollten, fur die Herstellung dieser Werkstoffe grundsatzlich von
Wi ichtigkeit sind. Bei rontgenographischen Untersuchungen findet
namlich Goss bei grofRter magnetischer Anisotropie eine
isotrope Verteilung der Kristallitlage, wogegen bei
réntgenographisch beobachtetem gut ausgebildetem Fasergefiige
die magnetische Anisotropie gering ist. Dieser Widerspruch dirfte
eine Erklarung darin finden, daB die KorngroBe fir eine genaue
réntgenographische Untersuchung ungeeignet war. W. E. Ruder )
weist ndmlich in der Erdrterung der Arbeit von Goss darauf hin,
dal es ihm gelungen ist, auch in den Féllen, in denen Goss rént-
genographisch kein Fasergeflige ermitteln konnte, nach dem
Tammann8chen Verfahren des gréBten Schimmers eine deutliche
Anisotropie festzustellen.

Weiter wird von Goss mehrfach betont und an Hand der
Anisotropieschaubilder nachgewiesen, da nach seinem Verfahren
die Kristalle so gerichtet werden, dal die magnetisch gin-
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stigste Lage mit der Walzrichtung zusammenfallt.
Dies steht im Gegensatz zu den bekannten Feststellungen, daB
sich einerseits beim Walzen von Eisenwerkstoffen eine Gleich-
richtung zwischen der 110-Richtung und der Richtung der Ver-
formung ausbildet und daB anderseits die magnetisch giinstigste
Ordnung die 100-Richtung ist. Auch hier durften weitere Nach-
prifungen notwendig sein. Gerhard Nasser.

Schaubildliche Bestimmung der glnstigsten Einsatz-Knuppel-
gewichte.

Haufig, vor allem bei wechselnder Sortenlage, mull der Walz-
werker Gberlegen, aus welchen Bldocken er am wirtschaftlichsten,
d. h. hier mit dem geringsten Abfall, seine bestellte Lange
schneiden lassen will. Um in solchen Féllen dem Einsetzer oder
dem Scherenmann die richtigen Anweisungen geben zu kénnen,
hat sich auf einem Werk der Gebrauch eines Nomogramms
(Abb. 1) bewéhrt. In dieser Abbildung sind in der Senkrechten
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Abbildung 1. Schaubtdliche Bestimmung der glnstigsten
Einsatz-Knilppelgewichte.
die bestellten Abmessungen ($ oder [J]) und die dazu-
gehorigen Querschnitte und Metergewichte aufgetragen, als
Parameter die bestellte L&nge in m und auf der Waagerechten
die gesuchten wirtschaftlichsten Einsatzgewichte; steigend
von 25 zu 25 kg in den Grenzwerten von 75 bis 225 kg/Block.
Bei diesem Einsatzgewicht sind 5% fiir Abfall eingerechnet,
d. h., dal’ die geschnittenen St&be eines Kniippels, dessen Einsatz-
gewicht z. B. zu 100 kg ermittelt wurde, 95 kg wiegen.

Rechenbeispiel (siehe gestrichelten Linienzug in Abb. 1):
Es seien bestellt Stangenvon 34 mm Dmr. in Ldngen von 10 m. Der
Schnittpunkt der Waagerechten durch 34 mm Dmr. mit dem
10-m-Parameter ergibt als wirtschaftlichstes Einsatzgewicht 75-kg-
Knilppel.  Sofern andere Umstdnde berlicksichtigt werden
mussen, z. B., daB die Ausnutzung des Ofens durch groRere
Kniippelgewichte besser wird, kann auch ein 150-kg-Knippel,
der hernach einmal, oder ein 225-kg-Knippel, der hernach zwei-
mal geschnitten wird, gewahlt werden.

Diese schaubildliche Rechnung ist einfach und schnell; sie
erspart den Rechenschieber oder die Rechenmaschine. Dabei
gewaéhrleistet sie geringsten Abfall und kann ohne Schwierigkeiten
auch auf andere Gebiete, z. B. Drahtwalzwerke, ubertragen
werden. Hubert Miller, Gleiwitz.
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7. Internationaler Kongre3 fir Bergbau, Huttenwesen und ange-
wandte Geologie.

Zur 7. Tagung des Internationalen Kongresses fiir Bergbau,
Hittenwesen und angewandte Geologie, die vom 10. bis 26. Ok-
tober 1935 in Paris stattfinden wird1), ist die Deutsche Regierung
von der Franzdsischen Regierung auch amtlich eingeladen worden.
Die Deutsche Regierung wird durch die Bergbauabteilung des
Reichs- und PreuBischen Wirtschaftsministeriums vertreten sein.
Daneben werden auch die zustdndigen deutschen Fachverbande
und Einzelpersonlichkeiten an der genannten Tagung teilnehmen
Der Verein deutscher Eisenhittenleute steht wegen Einzelheiten
der Beteiligung und zur Herbeifiihrung eines einheitlichen Vorge-
hens aller deutschen Vertreter mit den zustandigen Stellenin Ver-
bindung und bittet seine Mitglieder, eine etwa beabsichtigte Teil-
nahme baldigst der Geschaftsstelle in Disseldorf, Ludwig-Knick-
mann-Str. 27, bekanntzugeben.

Schweil3technisehes Praktikum fiir Ingenieure.

Am 1. Oktober 1935 beginnt das 7. SchweiBtechnische Prakti-
kum fur Ingenieure, das wie die bisherigen sechs Monate Aus-
bildungsdauerumfaBt: drei Monate Lehrgang in derWestdeutschen
SchweiBtechnischen Lehr- und Versuchsanstalt in Duisburg und
hieran anschlieBend drei Monate praktische Arbeit als SchweiRer
in groRen rheinischen Industriewerken.

Die Kursusgebuhr ist auf den niedrigen Betrag von 180JiJl
festgesetzt. Die Wahl der Lebenshaltung wird freigestellt, so daR
fur die im Industriebezirk wohnenden Teilnehmer die Mdglichkeit
besteht, wahrend des Kurses zu Hause zu wohnen.

Fur die aus groBerer Entfernung Kommenden kann infolge
besonderer Abmachungen fiir die Dauer des Lehrganges Wohnung
und volle Verpflegung fiir 60J1J7 je Monat vermittelt werden;
dhnliche Moglichkeiten bestehen fiir die Zeit der praktischen Aus-
bildung. Bedurftigen kann auf Antrag vom ArbeitsausschuBl ein
Darlehn fir die Kursusgebiihr und in besonderen Fallen dariiber
hinaus auch noch fir Verpflegung gewahrt werden.

In den bisher abgehaltenen Lehrgédngen sind 84 meist
stellungslose Ingenieure schweiltechnisch ausgebildet worden,
von denen rd. 90% nach kurzer Zeit Stellung gefunden haben.
In der Hilfe hierbei sieht die Leitung des Praktikums neben der
Uebermittlung einer umfassenden Ausbildung auf dem grofRen
Gebiet der SchweilStechnik ihre wichtigste Aufgabe.

GieRereisemester der Bergakademie Clausthal.

Das Institut fur Eisenhitten- und GielRereiwesen der Berg-
akademie Clausthal (Professor Dr.-Ing. Max Paschke) veran-
staltet wie alljahrlich wahrend des Wintersemesters vom 1. No-
vember 1935 bis 22. Februar 1936 einen als GieRereisemester be-
zeichneten Kursus fiir GieRerei- und Maschineningenieure. Néhere
Auskunft erteilt das Sekretariat der Bergakademie Clausthal.

Kaiser-Wilhelm-Institut fir Eisenforschung
zu Dusseldorf.

Der EinfluB des Walzendurchmessers beim Kaltwalzen von

Bandstahl.

Von Werner Lueg und Anton Pomp2) wurden auf einem
rollengelagerten Walzgeriist mit drei Kohlenstoffstahlen und
einem siliziumhaltigen Bandstahl von 30 X 2 mm Walzversuche
bei Raumtemperatur durchgefuhrt, bei denen der arbeitende
Walzendurchmesser von rd. 180 bis rd. 45 mm, d. h. etwa im Ver-
haltnis 1:4 verdandert wurde. Die Walzungen fanden ohne
Schmierung statt, um auch bei kleinen Walzendurchmessem ge-
nigend grofe Stichabnahmen erreichen zu kénnen. Die vier be-
nutzten Walzenpaare waren aus gehértetem Chromstahl herge-
stellt. Ihre Oberflaichen waren geschliffen und poliert und hatten
gleichmaRig eine Oberflachenharte von etwa 100 Shore-Einheiten
(Schuchardt & Schitte). Das Walzgut lag in scharfkantigen ge-
gluhten Streifen mit blanker trockener Oberflache vor. Es wurde
bei einer Walzendrehzahl von rd. 10/min von der stets gleich-
bleibenden Anfangsdicke 2 mm in einem Stich auf verschiedene
Enddicken in der Weise gewalzt, dal die Stichabnahmen mdglichst
gleichmafBig tber einen Bereich von 5 bis 50% verteilt waren.

Bei den Versuchen, bei denen der Walzdruck wéahrend des
Stiches mit einer Flussigkeits-Druckmefvorrichtung und die Ab-
messungen des Walzgutes vor und nach dem Stich gemessen
wurden, ergab sich, daB der Walzdruck mit der Stichabnahme
zuerst rasch und dann bei groBeren Abnahmen fast geradlinig
ansteigt. Bei gleicher Stichabnahme wachst er in dem unter-

2) Vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 359.

2) Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforschg., Disseid., 17 (1935)

Lfg. 5, S. 63/76.
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suchten Durchmesserbereich nahezu in gleichem Verhéltnis wie
der Walzendurchmesser. Der aus Walzdruck und gedriickter
Flache zwischen Walze und Walzgut berechnete mittlere Form-
adnderungswiderstand weist bei kleinen Durchmessern und mitt-
leren Stichabnahmen einen Hochstwert auf, wahrend er bei
groen Durchmessern stdndig zunimmt. Bei gleicher Stichab-
nahme nimmt er ebenfalls mit dem Walzendurchmesser zu. Die
Voreilung, aus deren Verhalten eine Reibungszahl von 0,07 bis
0,11 fiir die Reibung im Walzspalt bestimmt werden konnte, durch-
lauft gleichfalls bei kleinen Durchmessern einen Hochstwert, der
sich mit abnehmendem Walzendurchmesser nach kleineren Stich-
abnahmen verschiebt. Die Breitenzunahme steigt bei gleichem
Walzendurchmesser mit der Stichabnahme erst langsam und dann
steiler an, bei gleicher Stichabnahme &ndert sie sich fast in
gleichem Verhdltnis wie der Walzendurchmesser. SchlieBlich
wurde der Forménderungswirkungsgrad als Quotient aus dem
Mittel der Zugfestigkeiten vor und nach der Walzung einerseits
und dem gemessenen Formanderungswiderstand anderseits be-
stimmt. Hierbei zeigte sich, daR der Formanderungswirkungsgrad
bei steigender Stichabnahme einen Tiefstwert durchlauft, der mit
wachsendem Walzendurchmesser immer weniger hervortritt. Bei
gleicher Stichabnahme wird der Wirkungsgrad mit kleineren
Walzendurchmessem giinstiger. Die Eigenschaften des Walzgut-
werkstoffes duern sich in einer mehr oder weniger starken Zu-
nahme von Walzdruck, Forménderungswiderstand, Voreilung und
Breitenzunahme mit wachsender Zugfestigkeit. Die Breitenzu-
nahme weist hierbei die geringste Beeinflussung auf. Mit wachsen-
der Zugfestigkeit des Walzgutes wird der Forménderungswirkungs-
grad ungunstiger.

Die Versuche zeigen, daB man zur Erzielung eines mdglichst
wirtschaftlichen Walzvorganges und zur Vermeidung unerwiinscht
grofBer Breitenzunahmen mdoglichst kleine Walzendurchmesser,
d. h. ein moglichst groBes Dickenverhdltnis zwischen Walzgut und
Walzendurchmesser wahlen soll. Werner Lueg.

EinfluR der Ziehduse, des Schmiermittels und der Ziehgeschwin-
digkeit auf den Kraftbedarf beim Ziehen von Feindraht aus Stahl,
besonders auf Mehrfachziehmaschinen.

Anton Pomp und Hermann Heckeil) fihrten auf einer
Mehrfachziehmaschine, die mit einer Flissigkeits-Druckmefdose
zur Messung der Ziehkraft ausgeriistet war, Ziehversuche an zwei
Stahlen, einem weichen FluRstahl mit 0,03 % C und einem blei-
verguteten Stahl mit 0,6 % C, durch. Der Ausgangsdurchmesser
der Drahte betrug 0,98 mm. Als Ziehdisen wurden teils Hart-
metallziehsteine, teils Diamantziehsteine verwendet. Die Dusen-
offnungswinkel lagen zwischen 6 und 18°. Die Querschnittsab-
nahmen betrugen 9, 16 und 35 %. Als Schmiermittel dienten
Ziehflussigkeit, Tropa-Ziehseife und Rubdl. Gezogen wurde teils
in Einzelziigen, teils in Mehrfachziehanordnung. Die Ziehge-
schwindigkeit betrug 0,95 und 1,9 m/s.

Die Ziehversuche mit Hartmetalldisen ergaben
folgendes Bild. Die Art der Schmierung ist von wesentlicher Be-
deutung, und zwar ist Seifenschmierung am giinstigsten; es folgt
dann Ziehflussigkeit, wahrend bei Rubdlschmierung die gréRten
Ziehkréfte gemessen wurden. Die Ueberlegenheit der Seife gegen-
Uber den beiden anderen Schmiermitteln nimmt dabei mit zu-
nehmender Zugzahl ab. Die Versuche mit verschiedenen Disen-
o6ffnungswinkeln ergaben fiir jedes Schmiermittel einen gunstigsten
Winkelbereich mit niedrigsten Ziehkraftwerten, der fiir Seifen-

3) Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforschg., Dusseid., 17 (1935)

Lfg. 8, S. 107/26.
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Schmierung bei etwa 6 bis 9°, fur Ziehflissigkeits- und Ribdol-
schmierung bei etwa 9 bis 15° hegt. Der EinfluR des Schmier-
mittels und des Disendffnungswinkels nimmt mit wachsender
Querschnittsabnahme je Zug ab; dabei verbessert sich der Wir-
kungsgrad des Ziehvorganges. Bei hdherer Ziehgeschwindigkeit
ergab sich ein geringfligiger Riickgang der Ziehkraft, der jedoch
praktisch ohne Bedeutung ist. Die Ergebnisse stimmen im
wesentlichen mit denjenigen ahnlicher Grobdrahtuntersuchungen
Uberein.

Beim Ziehen durch Diamantdisen erwies sich Zieh-
flussigkeit als glinstigstes Schmiermittel. Gegenuber den Hart-
metalldisen konnte bei Ziehflissigkeits- und Rubdlschmierung
eine Verringerung des Kraftbedarfs festgestellt werden, die bei
den Ziehflussigkeitsziigen bis zu 36 % betrug, wahrend Seifen-
Schmierung groBere Ziehkrafte ergab. Der giinstigste Dusen-
winkelbereich dirfte bei kleineren Winkeln hegen als derjenige
der Hartmetalldusen.

Der EinfluB der Mehrfachziehanordnung &uRerte sich
in einer geringfigigen Abnahme der Ziehkraft, die auf den bei
dieser Ziehart auftretenden Gegenzug im Draht zuriickzu-
fihren ist.

Auf Grund einfacher Beziehungen zwischen dem Ge-
samtkraftbedarf und der GesamtcLuerschnittsabnahme
ergab sich die Mdglichkeit, den Gesamtkraftbedarf weiterer Ziige
im voraus zu ermitteln. Anton Pomp.

Die Gleichgewichte zwischen Eisen und Nickel und ihren an
Kieselsdure gesattigten Silikaten.

P.Bardenheuer und E. Braunsl)untersuchten die Gleich-
gewichte zwischen Eisen-Nickel-Schmelzen und ihren flissigen
Silikaten im Sandtiegel. Die Verteilung der beiden Metalle auf
die Metallschicht und die Silikatschlacke 1aRt sich in erster An-
naherung durch das ideale Massenwirkungsgesetz beschreiben.
Die aus den Versuchswerten formal berechnete Gleichgewichts-
kennzahl

(NiO) « [Fe]
FeNl  [Ni] m(FeO)
hat bei 1600° den Wert 8,9 «10-3; sie nimmt mit sinkender
Temperatur ab. Wé&hrend die Eisensilikate ber den eisenreichen
Schmelzen nur sehr wenig Eisenoxyd (< 0,1 % Fe2.,) enthalten,
zeigen die Silikatschlacken tber den nickelreicheren Schmelzen
erhebliche Eisenoxydgehalte (bis etwa 4% Fe2 3); das Nickel
vermag also das Eisenoxyd auch bei Gegenwart eines Kieselsaure-
liberschusses (Sandtiegel) nur unvollstdndig zum Oxydul zu
reduzieren.

Besondere Beachtung wurde den Loslichkeitsbeziehungen
zwischen der Silikatschlacke und den Metallschmelzen geschenkt.
In den eisenreichen Schmelzen ist praktisch nur das Eisenoxydul
und in den nickelreichen Schmelzen nur das Nickeloxydul der
Schlacke gelost. Das Teilungsverhéltnis [O]: (FeO) der eisen-
reichen Schmelzen wird durch Nickelzusatze bis 50 % nur wenig
herabgesetzt. Eisenzusdtze zur Nickelschmelze unter Nickel-
silikaten erniedrigen den Nickeloxydulgehalt der Schlacke sehr
stark, verdndern aber das Teilungsverhéltnis [O]: (NiO) nur
wenig. Das Teilungsverhéltnis [O]: (NiO) nimmt ebenso wie das
Verhéltnis [0]: (FeO) mit steigender Temperatur erheblich zu.

Die Eisen-Nickel-Schmelzen reduzieren bei 1600° aus ihren
Silikaten und der festen Kieselsaure nur sehr niedrige Silizium-
gehalte (0,001 bis 0,005 % Si). Erwin Brauns.

1) Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforschg., Disseid., 17 (1935)
Lfg. 9, S. 127/32.
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Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 34 vom 22. Angust 1935.)

KI. 7a, Gr. 12, Sch 105 710. Entrollvorrichtung fir Bunde
aus Bandeisen u. dgl. Schloemann A.-G., Disseldorf.

Kl. 7a, Gr. 13, K 132 672. Umfuhrung fir Walzgut bei
Walzwerken. Fried. Krupp Grusonwerk A.-G., Magdeburg-
Buckau.

KIl. 7a, Gr. 13, M 126 465. Umfuhrungsvorrichtung fur

Walzwerke. Maschinenfabrik Sack G. m. b. H., Dusseldorf-Rath.

KIT 7a, Gr. 23, K 68 459. Vorrichtung zum Verstellen der
Stutzwalzen fur die Arbeitswalzen bei Walzwerken. Fried. Krupp
Grusonwerk A.-G., Magdeburg-Buckau.

1) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an

wéhrend zweier Monate fir jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

KI. 7¢c, Gr. 1, U 11 091. Blechrichtmaschine. Dipl.-Ing. Fritz
Ungerer, Pforzheim.

KI. 7¢c, Gr. 2, B 162 185. Presse zum wellen- oder zickzack-
formigen Biegen von Blechen. Berlin-Erfurter Maschinenfabrik
Henry Pels & Co., A.-G., Erfurt.

KI. 10 a, Gr. 19/01, C 49 251. Kokskammerofen mit in der
Ofendecke liegenden und durch eine Reihe von Oeffnungen mit
den Ofenkammern verbundenen Gasabzugskanélen. Collin & Co.,
Dortmund.

Kl. 18 ¢, Gr. 1/12,1 48 266; mit Zus.-Anm. | 49 398. Verfahren
und Vorrichtung zum Haéarten der Oberfliche von Werksticken.
1.-G. Farbenindustrie A.-G., Frankfurt a. M.

KI. 18 ¢, Gr. 1/30, A 72 880. Verfahren zum Harten schneid-
haltiger Legierungen. Allgemeine Elektricitats-Gesellschaft, Berlin.
KI. 18 d, Gr. 2/20, E 45 035; mit Zus.-Anm. E 45 599 und
E 46 193. Gegenstdande aus gut schweilbarem TemperguB.
Dr.-Ing. Georg Eichenberg, Disseldorf.



29. August 1935.

KI. 18 d, Gr. 2/30, B 169 090. Stahllegierung fur Spaten.
Wilhelm Bamberger, Disseldorf.

KI. 18 d, Gr. 2/40, P 64153. Bei hohen Temperaturen
korrosionssichere Eisenlegierung. Albert Portevin, Paris.

KI. 18 d, Gr. 2/50, Sch 96 341. Stahllegierung fiir Hochdruck-
behélter. Dr. Hermann Josef Schiffler, Dusseldorf.

KIl. 18 d, Gr. 2/60, P 67 567. Stahl fur Maschinenmesser.
Otto Pattermann, Kladno (Tschechoslowakei).

Kl. 19 a, Gr. 3, N 35 920. Stahllegierung fiir die Herstellung
von Nockenschwellen. Neunkircher Eisenwerk A.-G. vorm. Gebr.
Stumm, Neunkirchen a. d. Saar.

KI. 21d1, Gr. 73, A 71 232. Reversierantrieb mit Schwung-
radumformer und Uber einen gittergesteuerten Gleichrichter ge-
speisten Arbeitsmotor. Allgemeine Elektricitats-Gesellschaft,Berlin.

KI. 21 h, Gr. 15/03, A 63 666. Elektrischer Tiegelsalzbadofen.
Allgemeine Elektricitats-Gesellschaft, Berlin.

KIl. 21 h, Gr. 15/03, A 66 379. Elektrischer Salzbadofen.
Allgemeine Elektricitats-Gesellschaft, Berlin.

KI. 21 h, Gr. 18/30, A 66 992. Elektrischer Induktionsofen
ohne geschlossenen ferromagnetischen Kreis. Stalturbine G. m.
b. H., Berlin.

Kl.31c, Gr.3,M126039.Verfahren zum Ueberziehen von Kokil-
lenu.a. Dauerformen vordem Guf. Ernst Maurer, Dortmund-Horde.

KI. 40 a, Gr. 2/30, K 132 734. Verfahren zum Sintern von
Feinerzen. Fried. Krupp A.-G., Essen.

KI. 48 b, Gr. 11/01, Sch 101 635. Verfahren zur Beseitigung
von Rif- und Bruchschaden an Maschinenteilen. Heinrich
Schlipmann, Berlin-Niederschdneweide.

Deutsche Reichspatente.

KI. 7a, Gr. 23, Nr. 613 625, vom 16. September 1932; aus-
gegeben am 23. Mai 1935. Fried. Krupp Grusonwerk A.-G.
in Magdeburg-Buckau. (Erfinder: Wilhelm Becker in Magde-
burg.) Vorrichtung zum, Einstellen und Anzeigen des Walzenspaltes
bei Walzwerken.

Durch Verstellen des Zeigers a der Anzeigenscheibe b in der
einen oder &ndern Rich-
tung werden Kontaktvor-
richtungen geschlossen oder
gedffnet; beim Oeffnen der
einen Kontaktvorrichtung
lauft der Anstellmotor im
einen Drehsinn und beim
Oeffnen der &ndern Kon-
taktvorrichtung im entge-
gengesetzten Drehsinn um.
Zum  selbsttatigen Ein-
stellen des Walzenspaltes
mit vorheriger Einstellung
einer Reihe aufeinander-
folgender Walzenspaltgro-
Ben kommen bei einer von
Hand nach jedem Stich um
einen Teilstrich gedrehten
Steuerscheibe ¢ fir einen

ganzen Walzplan mit abwechselnd groRer oder kleiner werdenden
Walzspalten eingestellte Nocken d nacheinander zur Wirkung,
durch dieder Zeiger a der Anzeigenscheibe b mit einem Ge-
stange e bewegtwird. Der Zeiger schliet oder 6ffnet dann wieder
die Kontaktvorrichtungen fir die Verstellmotoren.

KI. 18 b, Gr. 15, Nr. 613631,
vom 18. September 1932;
ausgegeben am 23. Mai 1935.
Arwin Jakel in Duisburg.
Beschickungsvorrichtung fir
Siemens-Martin-, Blockwar-
me- und &hnliche Oefen und
Verfahren zu ihrem Betriebe.

Ein etwa waagerecht an-
geordneter Schwengel oder
Ausleger an der Katze wird
heb-, wipp- und kippbar an-
geordnet und mit einem
SchlieBwerk fur die Mulde
oder den Block ausgeristet.
Der drehbare Oberteil a trégt
eine senkrechte, auflagefreie
Fihrung b, in der der den
Schwengel oder Ausleger tra-

Patentbericht.

Stahl und Eisen. 937

gende schachtartige Unterteil ¢ heb- und senkbar beweglich ist.
Der Antrieb fur die verschiedenen Schwengel- oder Ausleger-
bewegungen besteht aus einem einmotorig angetriebenen Hubwerk
und liegt auf dem drehbaren Oberteil; es treibt den Schwengel mit
seinem Hubmittel, d. h. Seilen oder anderen biegsamen Ueber-
tragungsmitteln an, wobei die Steuerung der einzelnen Schwengel-
oder Auslegerbewegungen mit Hilfe von Flissigkeitskatarakten
oder sonstigen Bremsvorrichtungen durchgefihrt wird.

KI. 18 ¢, Gr. 890, Nr. 613 682, vom 21. April 1931; ausgegeben
am 23. Mai 1935. Siemens-Schuckertwerke A.-G.in Berlin-
Siemensstadt. (Erfinder: Rudolf Grundmann in Berlin-
Siemensstadt.) Einrichtung zum Kiihlen von Blankglihgut.

Die Haube a wird tUber das auf den Tragrost b gesetzte heilRe
Gluhgut c gestiilpt. KihlIschlangen d leiten Wasser an die Seiten-
wénde des Sammelraumes e
und durch die Kithlkammern f
an dessen Boden. Dadurch
kuhlt die heiBe Luft sowie
das Glihgut unter der Haube
allmahlich ab. Die das Glih-
gut umgebende heife Luft
lduft dabei wegen der Tempe-
raturunterschiede  zwischen
dem gekihlten Raum e, dem
Dichtungsring g und dem
Innenraum der Haube a, so
dal sich das Gluhgut ganz
gleichméRig abkihlen kann.

DurchdieRaumVerminderung

der Luft entsteht unter der

Haube ein Unterdriick, durch

den das als Dichtungsflissig-

keit dienende Oelin den Ringraum g zwischen Sockel h und Haube a
hochgesaugt wird, wodurch der Druckunterschied selbsttatig aus-
geglichen wird. Sobald der Flussigkeitsspiegel die Oeffnungen i
erreicht, flieBt die Dichtungsfliissigkeit teilweise in den Sammel-
raum e ab. Der Vorratsraum k steht durch das Rohr 1 mit der
AuBenluft in Verbindung, so daB die Dichtungstasse m nicht leer-
gesaugt werden kann. Der Sammelraum e fillt sich allmé&hlich,
wahrend der Vorratsraum k sich bis auf den einen Normalstand
leert. Nach der Abkihlung &8t man das Oel durch das gedffnete
Ventil n in den Vorratsraum zuriickflieRen, hierbei wird auch
gleichzeitig der Innenraum der Haube a mit der AuBenluft durch
den Stutzen lin Verbindung gebracht, so da der Druck sich aus-
gleichen und die Haube abgehoben werden kann.

KI. 18 b, Gr. 20, Nr. 613 738, vom 28. Juli 1933; ausgegeben
am 24. Mai 1935. Hans Werner in Wesseling (Bez. Kéln).
Verfahren zum Herstellen von saurebestandigem Eisen-Silizium-GuB.

Hochprozentiges Ferrosilizium und siliziumarmes Eisen wird
geschmolzen und die tiberhitzte Schmelze vor dem VergieBen durch
einmalige Zugabe entsprechender Mengen kalten siliziumhaltigen
Eisens, das etwa gleichen Siliziumgehalt wie die Schmelze hat,
plétzlich auf eine niedrigere Temperatur abgeschreckt.

KI. 18 d, Gr. 210, Nr. 613 739, vom 7. September 1930; aus-
gegeben am 24. Mai 1935. Electro Metallurgical Company
in Neuyork. Herstellen von Gegenstanden aus Chrom-Mangan-
Molybdan-Stahlen.

Fur das Herstellen von Gegenstdnden, die warmfest und
gleichzeitig gegen den Angriff schwefelhaltiger Gase sicher sein
mussen, besonders Rohre zum Spalten von Kohlenwasserstoffen,
wird eine Stahllegierung folgender Zusammensetzung verwendet:
Weniger als 0,3% C, 16 bis 22% Cr, 6 bis 16% Mn, Gber 1 bis zu
10% Mo, Eisen und die ublichen Verunreinigungen an Silizium,
Phosphorund Schwefel als Ubrige Bestandteile, oder auch:0,08% C,
18% Cr, 8% Mn, 3 bis 5% Mo, Rest wie vorher.

KI. 48 b, Gr. 6, Nr. 613 761, vom 23. August 1934; ausgegeben
am 24. Mai 1935. Rudolf Siebler in Harburg-Wilhelms-
burg. Verfahren zum Wiederherstellen der inneren Verzinkung bei
Fassern, die durch Verschweilen ausgebessert wurden.

Die an den SchweiBstellen entfernte Verzinkung wird dadurch
wiederhergestellt, daB man die vorgereinigten Stellen mit einem
Teig aus Zinkstaub und einem das Metall reinigenden Mittel, wie
Chlorzink und Salmiak, bedeckt und hierauf mit der Lotlampe
von der Aulenseite des Fasses her erhitzt.

KI. 48 d, Gr. 3, Nr. 613 762, vom 24. Mai 1932; ausgegeben
am 24. Mai 1935. Italienische Prioritdt vom 23. Mai 1931. Be-
rardo Guerini in Brescia (Italien). Verfahrenzum Brinieren
von Gegenstanden aus Eisen oder Eisen-Kohlenstoff-Verbindungen.

Das Brunieren geschieht durch Bader, die alkalische Nitro-
phenole und Bleidioxyd als Oxydationsmittel enthalten.

121
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Zeitschriften- und Biicherschau.
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Zeitschriften- und Bicherschau Nr. 8.

2 B 2 bedeutet Buchanzeige. —

Buchbesprechungen werden in der Sonderabteilung gleichen Namens abge-

druckt. — Wegen Besorgung der angezeigten Biicher wende man sich an den Verlag Stahleisen m. b. H., wegen der

Zeitschriftenaufsédatze an die Blucherei des Vereins deutscher Eisenhlttenleute,
— ZeitschriftenVerzeichnis nebst Abkirzungen siehe Seite 117/20. — Ein

Allgemeines.

Finfzehnter Hannoverscher Hochschultag der Han-
noverschen Hochschulgemeinschaft, 16. und 17. No-
vember 1934. Verkehrsfragen. (Mitzahlr. Abb.) Hannover:
Selbstverlag der Hannoverschen Hochschulgemeinschaft 1935.
(169 S.) 4°. 5JIM. (Mitteilungen der Hannoverschen Hochschul-
gemeinschaft. H. 16.) — Unter den auf dem Hochschultag ge-
haltenen Vortragen Uber Verkehrsfragen seien die Ausfiihrungen
von (Julius) Dorpmiller tber schwebende Reichsbahnfragen
und von Fritz Todt Gber das StraBenwesen im nationalsozialisti-
schen Deutschland hervorgehohen. Sonst enthdlt das Heft noch
den Bericht Gber die Hauptversammlung und die mit dieser in
Verbindung stehenden Veranstaltungen sowie Mitteilungen Gber
die in den einzelnen Instituten der Hochschule im Gang befind-
lichen Forschungsarbeiten. Erwé&hnt sei noch eine Arbeit von
(Karl Hermann) Jakob-Friesen uber altgermanische Kultur
in Niedersachsen. 2B 2

,Hutte“. Des Ingenieurs Taschenbuch. Hrsg. vom Akade-
mischen Verein Hiitte, E. V., in Berlin. 26., neubearb. Aufl.
Berlin: Wilhelm Ernst & Sohn. 8°. — Gesamtsachverzeichnis der
Béande 1 bis 4. 1935. (XXXIV, 161 S.) 2 JtM, geb. in Leinen
3JiM, in Leder 6JIM u. 0,30JIM Postgeld. 2B 2

Svensk Bergskalender. Kalender for Sveriges Bergs-
hantering. 1934—1935. Redigerad av Sven Bogren. Stock-
holm: Svenska Bruks Forlag 1935. (361 S.) 8°. Geb. 9 Kr. —
Dieses bekannte und geschétzte Nachschlagewerk (ber das
schwedische Berg- und Huttenwesen, dessen letzte Ausgabe im
Jahre 1932 — vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 320 — erschien,
gibt auch dieses Mal wieder in seinem ersten Teil einen Ueberblick
Gber die amtlichen Stellen der Berg- und Hittenverwaltung, ber
die wirtschaftlichen Verb&dnde und wissenschaftlichen Gesell-
schaften, tUber Ausbildungseinrichtungen sowie staatliche Pri-
fungsanstalten u. a. m. Im zweiten Teil werden zundchst die
Bergwerke und im AnschluB daran die Eisen-, Stahl- und Metall-
werke mit allen Einrichtungen, Personalien, Erzeugungsmengen,
Arbeiterzahl usw. in alphabetischer Reihenfolge aufgefiihrt.
Ausschlagtafeln verzeichnen die Leistungen der Erzgruben und
Aufbereitungsanstalten in den Jahren 1932 bis 1934, bei diesen
unter Angabe des Eisen-, Phosphor- und Schwefelgehaltes im
Roherz und Konzentrat, bei jenen unter Angabe der unmittelbar
zu verwendenden und des aufzubereitenden Anteiles der gefor-
derten Erzmengen sowie des Phosphor- und Eisengehaltes des
Roherzes. Eine Anregung fir die Ausgestaltung des Buches, das
an sich keiner Empfehlung mehr bedarf, sei gegeben: Die An-
fligung eines Bezugsquellennachweises, gegebenenfalls unter An-
gabe der Markenbezeichnungen der einzelnen Erzeugnisse, wirde
sicherlich begriffit werden und den Wert des Buches steigern.

Bjarne Hofseth: Eisenindustrie in Norwegen. Ueber
norwegische Eisenerzvorkommen und die Mdglichkeit ihrer Ver-
hiuttung. [Tekn. Ukebl. 82 (1935) Nr. 23, S. 243/45; Nr. 25,
S. 263/65.]

Geschichtliches.

Geschichtliches von der [Firma] Klein, Schanzlin
& Becker, Aktiengesellschaft, Frankenthal (Pfalz).
1871 bis 1935. (Mit Abb.) Frankenthal 1935. (20 S.) 8.

William J. Larke: Mensch und Metall. Kenntnis der
Metalle seit 7000 Jahren. Geschichte des Kupfers und der Bronze.
Meteoreisen als erstes vom Menschen verwendetes Eisen. Eisen-
gewinnung aus Erz. Eisen im Wettbewerb mit Kupfer und
Bronze. Abschnitte der industriellen Entwicklung. Zeitalter der
Eisenbahn. Zeitalter der Elektrizitdt. GuReisen als Werkstoff.
Mangan- und Siliziumstahl. Erfindung des Chrom-Nickel-Stahls.
Luftfahrt und Kraftwagen. Leichtmetalle. Welterzeugung der
wichtigsten Metalle. Unerforschte Gebiete der Metallurgie.
[Foundry Trade J. 53 (1935) Nr. 986, S. 26/29.]

Diusseldorf, PostschlieRfach 664.

* bedeutet: Abbildungen in der Quelle.

Grundlagen des Eisenhuttenwesens.

Physik. L. G. Carpenterund H. C. Wassell: W &rmeverlust
durch natirliche Konvektion von gleichgerichteten
senkrechten Blechen.* Aenderung des Konvektionsverlustes
mit der Héhe, dem Abstand und des Temperaturliberschusses
Gber die umgebende Luft. [Proc. Instn. mech. Engr. 128 (1934)
S. 439/57.]

Tokutard Hirone: Eine einfache Deutung der Regel-
widrigkeit des elektrischen Widerstandes ferromagne-
tischer Stoffe.* Darstellung einer Theorie und Vergleich der
nach dieser Theorie ermittelten Abhé&ngigkeit des Widerstandes
von der Temperatur mit MeRergebnissen an Eisen, Nickel und
Kobalt. [Sei. Rep. Tohoku Univ. 24 (1935) Nr. 1, S. 122/27.]

Angewandte Mechanik. Albert F. Maier, Dr.-Ing.: Einfluf
des Spannungszustandes auf das Formé&nderungsver-
moégen der metallischen Werkstoffe. Mit 63 Abb. u.
11 Zahlentaf. Berlin: VDI-Verlag, G. m. b. H., 1935. (2 BI,
47 S.) 5JIM, fir Mitglieder des Vereines deutscher Ingenieure
4,50 JIM. (Mitteilungen aus der Materialpriifungsanstalt an der
Technischen Hochschule Stuttgart. — Auch Dr.-Ing.-Diss.:
Stuttgart, Techn. Hochschule.) [Maschinenschrift autogr.] —
Bruchforménderung rohrférmiger und zylindrischer Kérper unter
mehrachsigen Spannungszustanden. Versuche unter Innendruck
an Rohren und unter AuBendruck an Zylindern. Dauerversuche
an rohrformigen Korpern. 2BS

Heinrich Déll: Vom Schein und Sein statischer Be-
rechnungen. Der eigentliche Sinn und Zweck einer Berechnung
liegt darin, zu zeigen, wo die besondere Aufmerksamkeit von
Konstrukteur und Werkmann einsetzen mufB, um natirliche
Unzulénglichkeiten einer Berechnung auszugleichen. [Dtsch.
Technik 3 (1935) S. 335/36.]

Siegfried GroR: Beitrag zur Berechnung der Kegel-
stumpffedern.* Neue Berechnungsverfahren und Zahlenbei-
spiele. [Z. VDI 79 (1935) Nr. 28, S. 865/70.]

E. Heidebroek: Zur Theorie der Flissigkeitsreibung
zwischen Gleit- und Waélzflachen.* Grundlegende Glei-
chung der Drucksteigerung. Gleichung der allgemeinen Druck-
kurven. Besprechung der Druckkurvengleichung. Gesamt-
belastung. Bestimmung der ,Reibungskraft*. Anwendung auf
Rollbewegung. [Forschg. Ing.-Wes. 6 (1935) Nr. 4, S. 161/68.]

W. Prager: Der EinfluB der Verformung auf die
FlieRbedingung zahplastischer Kdérper. Aufstellung einer
Formel. [Z. angew. Math. Mech. 15 (1935) Nr. 1/2, S. 76/80.]

E. Schmidt und E. Eckert: Ueber die Richtungsver-
teilung der W aéarmestrahlung von Oberflachen.* Theo-
retisches Uber die Richtungsverteilung der Strahlung von Nicht-
leitern und elektrischen Leitern. Versuchseinrichtung: MeR-
ergebnisse bei Nichtleitern und metallischen Leitern. [Forschg.
Ing.-Wes. 6 (1935) Nr. 4, S. 175/83.]

C. Richard Soderberg: Zuléssige Beanspruchungen im
Maschinenbau. Zuschrift von G. D. Sandei. [Schweiz. Bauztg.
105 (1935) Nr. 26, S. 303/04.]

Physikalische Chemie. Werner Kdster: Die Bedeutung
der physikalischen Chemie fir die Metallindustrie.
[Z. Elektrochem. 41 (1935) Nr. 7a, S. 386/93; vgl. Stahl u.

Eisen 55 (1935) S. 740.]

H. Zeumerund W. A. Roth: Die Bildungswé&rme einiger
Sulfide.* U. a. Ermittlung der Bildungswéarme von Eisensulfid
in der Mikrobombe nach Roth. [Z. physik. Chem., Abt. A, 173
(1935) Nr. 5, S. 365/82.]

Chemische Technologie. Fortschritte des chemischen
Apparatewesens. Dargestellt an Hand der Patentschriften
des Deutschen Reiches unter Mitw. zahlr. Fachgenossen mit
Unterstiitzung der ,Dechema®, Deutsche Gesellschaft fiir chemi-
sches Apparatewesen, E. V., hrsg. von Adolf Brauer und Josef
Reitstotter. Leipzig: Akademische Verlagsgesellschaft m. b. H.
4°. — (Bd. 1:) Elektrische Oefen. Unter Mitw. von O. FeuR-
ner 1. Hanau, gemeinsam mit den Herausgebern bearb. durch
H. Alterthum. Lfg. 4. 1935. (S. 145/176, 321/448.) 28 JIM, fur
Bezieher des ganzen Bandes (6 Lieferungen, je) 22JIM. 5 B 2

Beziehen Sie fir Karteizwecke die vom Verlag Stahleisen m. b. H. unter dem Titel ,Centralblatt der Hltten und Walzwerke*
herausgegebene einseitig bedruckte Sonderausgabe der Zeitschriftenschau zum Jahres-Bezugspreis von 6 JIM.
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Bergbau.
Geologie und Mineralogie. A. Hasebrink: Uebersicht
Uber den westerwélder Ton- und Quarzitbergbau.*
U. a. Darstellung der geologischen Verhéltnisse. [Ber. dtsch.

keram. Ges. 16 (1935) Nr. 7, S. 355/72.]

\J Lagerstattenkunde. Ernst Schmidtill: Die oolithischen
Eisenerze im Doggersandstein der Frédnkischen Alb.*
[Arch. Eisenhittenwes. 9 (1935/36) Nr. 1, S. 1/13; vgl. Stahl u.
Eisen 55 (1935) Nr. 30, S. 810.]

Aufbereitung und Brikettierung.

Kohlen. A. Gotte: Neuerungen in der Steinkohlen-
aufbereitung 1933 und 1934.* Uebersicht iber die Entwick-
lung der Steinkohlenaufbereitung in Amerika, England und
Deutschland. Untersuchungsverfahren. Sieberei. Entstaubung.
Siebklassierung. NaRsetzarbeit. Herdwésche und Rinnenwésche.
Schwimmaufbereitung. Besondere nasse und trockene Verfahren.
Trockene Kohlenaufbereitung. Wasserklarung. Entwésserung
und Trocknung. Zerkleinerung. Pumpen. Schrifttumsangaben.
[Gluckauf 71 (1935) Nr. 24, S. 553/62; Nr. 25, S. 582/90; Nr. 26,
S. 601/09.]

Hartzerkleinerung. Carl Naske: Zerkleinerung harter
Kdrper.* Uebersicht lber Zerkleinerungsarten und Vorrich-
tungen. Vorbrecher und Schroter: Backenbrecher, Hammer-
brecher, Kegelbrecher, Walzwerke, Kollergdnge. Feinschroter und
Mihlen fir Trockengut: Stiftkranzmihlen, Schlagnasenmihlen,
Mahlgang, Kugelmuhlen, Rohrmihlen, Kugelrolimiihle, Pendel-
mihle, Ringwalzenmiihle. Siebe. Sichter. NaBmihlen: Schlamm-
werke, Pochwerke. [Z. VDI 79 (1935) Nr. 29, S. 877/83.]

Résten und thermische Aufbereitung. Marcel Fourment:
Rosten und Sintern von Erzen im Wirbelofen.* Be-
schreibung des Saint-Jacques-Verfahrens. Verzdgerung des
Falles von Feinerz durch kreisenden Gasstrom von rd. 1400°.
Hierbei Réstung und Sinterung. Beschreibung der Ofenanlage
mit Staubsack fir mitgerissenen Erzstaub und Rekuperator.
Anwendung in ostfranzdsischem Huttenwerk fir Gichtstaub.
[Rev. Metallurg., Mém., 32 (1935) Nr. 6, S. 245/47.]

Sonstiges. E. L. Holland-Merten: Vakuumgeréte. Trock-
nen, Verdampfen, Entgasen, Kihlen unter Luftleere.*
Grundlagen der Trocknung unter Luftleere. Vakuumgerdte mit
fortlaufender und ohne Waéarmezufuhr. Anwendungsbereich der
Vakuumgerdte. [Z. VDI 79 (1935) Nr. 29, S. 895/99.]

Erze lind Zuschlage.

Bauxit. Max Moldenhauer: Die hessischen Bauxit-
lager.* Allgemeines lber die Verwendung von Bauxit als Aus-
gangsstoff fir Aluminium, feuerfeste Baustoffe fur Eisen- und
Stahlindustrie, Zementherstellung, Schleifmittel, Feinung von
Stahl. Lagerstdtten im Vogelsberg. Verhéltnisse beim alten
Abbau. Alte und neue Gesichtspunkte fir den Abbau. Zuschrift

von J. Schaefer: Technische Schwierigkeiten bei Herstellung
feuerfester Steine. [Chem.-Ztg. 59 (1935) Nr. 12, S. 125/27;
Nr. 20, S. 209.]

Brennstoffe.

Allgemeines. Ch. Berthelot: Bericht des Fuel Research
Board fir die Zeit bis 31. Méarz 1934. Untersuchungen der
Kohlenfelder. Kohlenaufbereitung, Entstaubung und Trocknung.
Hochtemperaturverkokung mit Dampfzusatz. Kammern zur
Erzeugung von Halbkoks. Erzeugung von Halbkoks fir Hausbrand.
Weiterverarbeitung des Teers. Beschreibung der Teerhydrierungs-
anlage in Greenwich. Reduktion der Phenole bei gewdhnlichem
Luftdruck. Herstellung von Schmierdlen. Kohleverflussigung.
Kohlenstaubfeuerung. Eigenschaften des Kohlenstaubes und ihre
Abhéngigkeit von der Mahlung. [Rev. Ind. miner. 1935, Nr. 350,
S. 275/80.]

Koks. R. Kattwinkel: Druckpresse fiur hohe Back-
fahigkeitszahlen.* Beschreibung einer neuen Druckpresse zur
Bestimmung des Belastungsgewichts von Kokskuchen. [Brenn-
stoff-Chem. 16 (1935) Nr. 12, S. 231]

Sonstiges. K. Bunte und A. Bloch: Die Zundtempe-
raturen von Gasen.* Zweck und Ziel der Arbeit. Verfahren
zur Bestimmung der Zindtemperaturen von Gasgemischen und
deren Ergebnisse. Beurteilung der bisher angewendeten Ver-
fahren. Eigenes Verfahren und Versuchsanordnung. Die verwen-
deten Gase. Ausfuhrung der Versuche. Ergebnisse. [Gas- u.
Wasserfach 78 (1935) Nr. 19, S. 325/29; Nr. 20, S. 348/54; vgl.
Nr. 29, S. 565/66.]

K. Bunte und A. Bloch: Die Zindtemperaturen von
Gasgemischen.* Fortsetzung friherer Untersuchungen. Ver-
&nderliche Gemische von Wasserstoff und Kohlenoxyd, Wasser-
stoff und Methan, Wasserstoff und Aethylen, Kohlenoxyd und
Methan, Kohlenoxyd und Aethylen, Methan und Aethylen bei
verschiedenen Anteilen von Verbrennungsluft. EinfluB der Um-
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setzungsgeschwindigkeit auf die Zindtemperatur. EinfluB des
Umsetzungsvorgangs. Zundtemperatur und Mischungsverhéltnis
der Brenngase. Theoretischer Luftbedarf und Luftanteil beim
Mindestwert des Zindpunktes. [Gas- u. Wasserfach 78 (1935)
Nr. 28, S. 537/41; Nr. 29, S. 560/66.]

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe.

Allgemeines. Jahresbericht des Northern Coke
Research Committee fir 1934. Zweck und Ziele der Unter-
suchungen. Untersuchungen iber Kokserzeugung. Eigenschaften
des an den Kammerenden gewonnenen Kokses. Eigenschaften
von Hittenkoks. EinfluB des Abléschens. Verwertung von Koks.
Untersuchung der Verbrennlichkeit und Reaktionsfahigkeit.
Eigenschaften von Hochtemperaturkoks. Schmelzleistung. Schwe-
felaufnahme im Kupolofen. Vereinheitlichung der Versuche.
Laufende Arbeiten. [Northern Coke Research Committee, Annual
Report Nr. 6, 1934; vgl. Iron Coal Trad. Rev. 130 (1935) Nr. 3512,
S. 1049.]

Kokerei. H. Hoffmann und F. L. Kihlwein: Rohstoff-
liche und verkokungstechnische Untersuchungen an
Saarkohlen.* Bisherige MaBnahmen zur Verbesserung des
Saarkokses. Kohlenpetrographische Eigenschaften der Saarkohle.
Erscheinungsweise von Saarkohlengefiigebestandteilen. Mengen-
maRige Gefiigezusammensetzung einiger Kohlensorten. Unter-
suchung geklaubter Gefiligebestandteile. Die chemisch-physi-
kalischen Eigenschaften der Saarvitrite und -durite. Ergebnisse
der Kurz- und Elementaranalysen. Erweichungsverhalten. Aus-
beuten an Kohlenwertstoffen bei der trockenen Destillation.
[Gluckauf 71 (1935) Nr. 27, S. 625/39; Nr. 28, S. 657/65.]

Schwelerei. W. A. Bristow: Das Coalite-Schweiver-
fahren.* Das Coalite-Verfahren von Thomas Parker. Der
Coalite-Schwelofen. Betriebsweise. Betriebserfahrungen. Coalite-
Anlage zu Askern. Ausbeuten und Erzeugnisse. Wirtschaftliche
Zusammenhdnge. [Brennstoff-Chem. 16 (1935) Nr. 15, S. 281/86.]

Gasreinigung. L. Lahoussay: Entstaubung kalter Gase.*
Eigenschaften von Gas und Staub. Grundlagen der Entstaubung.
Entstaubungsverfahren durch Ausschleudern, auf elektrischem
Wege, als NaRentstaubung und durch Filtrieren. Allgemeine
Gesichtspunkte. [Rev. Ind. miner. 1935, Nr. 350, S. 343/53.]

J. R. Marshall: Reinigung von Koksofengas. Ent-
fernung von Schwefelwasserstoff mit Eisenerz. Grundlagen der
Verfahren. Praktische Anwendung. SchutzmaBnahmen beim
Auswechseln verbrauchter Reinigungsmasse. Anwendung eines
Geblases beim Auffrischen. Prifung des Schwefelgehaltes im
Gas. [lron Coal Trad. Rev. 130 (1935) Nr. 3513, S. 1095.]

RobertMezger: Die Kohlenoxydreinigung des Gases.*
Allgemeines. Bewertung der Gasgefahr auf Grund der Statistik.
Geschichte und technische Maéglichkeiten der Kohlenoxyd-
entfernung. Frithere Arbeiten Gber Anwendung der Katalyse. Be-
schreibung des zweistufigen Verfahrens. Entwicklung der Grund-
lagen. Wirtschaftlichkeitsrechnung. Gegeniberstellung des ein-
stufigen und zweistufigen Verfahrens. Erforderliche Hoéhe des
Kohlenoxydrestgehaltes im Stadtgas. Kohlenoxydanreicherung
im Raum. Berechnungen. Schrifttum. [Gas- u. Wasserfach
78 (1935) Nr. 30, S. 573/79; Nr. 31, S. 593/602.]

Feuerfeste Stoffe.

Herstellung. Louis J. Trostei: Entwicklung der Er-
zeugung und Anwendung feuerfester Baustoffe.* Hier-
in Angaben uber gegossene Aluminiumoxyd-Chromoxyd-Magne-
siumoxyd-Steine, die Verwendung von kristallinen Tonerdesili-
katen und Olivin sowie Uber das Ritex-Verfahren. [Chem.
metallurg. Engng. 42 (1935) Nr. 7, S. 363/67.]

Prufung und Untersuchung. H. Salmang und H. Frank:
Messung der W armeleitfahigkeit feuerfester Stoffe
bei hohen Temperaturen. Untersuchungen an Magnesit,
Sillimanit, Schamotte, Silika und Karborundum bei Tempe-
raturen bis 1400°. EinfluR der Poren bei Sillimanitsteinen und
des Tonerdegehaltes bei tongebundenen Karborundsteinen.
[Sprechsaal Keramik usw. 68 (1935) S. 225/28; nach Chem. Zbl.
106 (1935) II, Nr. 4, S. 572/73.]

T. Westberg und Y. Wahlberg: Der praktische Arbeits-
gang der Hogands-Methode zur Bestimmung der
offenen und geschlossenen Poren im Schamottekorn.*
Arbeitsgang der Ho6gands-Methode. Waschen der Kornung.
W assersattigung der Kornung. NaBsiebung der wassersatten
Kornung. Waé&gen in Wasser nach der Schwebemethode. Beseiti-
gen des Oberflachenwassers. Trocknen zum konstanten Gewicht.
Berechnung. [Tonind.-Ztg. 59 (1935) Nr. 54, S. 644/45; Nr. 55,
S. 655/58.]

Verwendung und Verhalten im Betrieb. W. J. Rees: Feuer-
feste Baustoffe fir GieBereizwecke. Untersuchungen Uber
das Verhalten feuerfester Baustoffe im Kupolofen. Glasur und
VerschleiBwiderstand. Schwarze Kerne in feuerfesten Ziegeln.
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Schlackenbestandigkeit. Fugendichtigkeit. Gestampfte Ofen-

futter. Flickmassen. [Foundry Trade J. 53 (1935) Nr. 987,
S. 47/48]

E. T. Richards: Zur Zerstdrung von feuerfesten
Schmelzofensteinen durch Zersplitterung.*  Geflige-

adnderungen, mechanische und thermische Einflisse als Ursachen
der Zersplitterung und Vorschlage zu ihrer Vermeidung. [Feue-
rungstechn. 23 (1935) Nr. 5, S. 49/52.]

Schlacken und Aschen.

Sonstiges. Robert Schonhofer: Die Verwertung von
Verbrennungsaschen durch das Weckverfahren. Schrift-
tum. Erlauterung des Weckverfahrens. Anwendung bei Aschen
und Schlacken von Kohlen, Mill und Brennschiefer. [Tonind.-
Ztg. 59 (1935) Nr. 56, S. 670/71.]

Oefen und Feuerungen im allgemeinen.
(Einzelne Bauarten siebe unter den betreffenden Fachgebieten.)
Elektrische Beheizung. H. Kunze: Gesichtspunkte fir

Aufbau und Bewertung von Ofenkonstruktionen.*
Grundsétzliche Fragen der baulichen Gestaltung im Elektro-
ofenbau, besonders der Widerstandséfen: Technologie des Warm-
behandlungsgutes, wéarmetechnische, elektrotechnische, meR-

technische, ofenbautechnische, mechanische und keramische
Fragen. Heizelemente. [Elektrowédrme 5 (1935) Nr. 7, S. 171/79.]
A.

Sonderbauarten fir Warm-
Temperaturregler. [Elektrowdrme 5 (1935)

temperaturofen nach Tammann.
behandlungszwecke.
Nr. 7, S. 188/90.]

Feuerungstechnische Untersuchungen. Hellmuth Schwie-
deRen: Grundlagen, Entwicklung und Beispiele feue-
rungstechnischer Berechnungen. Ill. Teil: Grundlagen
und Aufbau der Formeln zur Berechnung der von den
Verbrennungsgasen im Ofen abgegebenen Waéarme.*
[Arch. Eisenhiuttenwes. 9 (1935/36) Nr. 1, S. 23/30 (Wé&rmestelle
217); vgl. Stahl u. Eisen 55.(1935) Nr. 30, S. 810/11.]

Warmewirtschaft.

Abwérmeverwertung und Warmespeicher. Karl Reubold und
Franz Mduhlhausen: Erfahrungen mit einer Speicher-
anlage.* Betriebsergebnisse einer Gleichdruck-Verdrangungs-
Speicheranlage im Kraftwerk Braunschweig. [Arch. Wéarme-
wirtseh. 16 (1935) Nr. 7, S. 171/75]

Gasspeicher. Harald Kemmer und Max Raschig: Beitrag
zur Frage der Speicherung getrockneten Gases in
nassen Behdltern.* Vorteile der Verwendung getrockneten
Gases. Untersuchungen tiber die Wirksamkeit einer Oelabdeckung
der Wasseroberfliche von Gasbehéltern. Im allgemeinen nur
geringe Wasseraufnahme des Gases bei Anwendung der Oel-
abdeckung. [Gas- u. Wasserfach 78 (1935) Nr. 29, S. 553/56.]

Krafterzeugung und -Verteilung.

Allgemeines. B. Miiller: Der Dampfbetrieb beim L uft-
angriff.* Mittel zur Beseitigung des Uberschiissigen Dampfes
bei Luftangriffen. [Arch. Warmewirtsch. 16 (1935) Nr. 7, S. 177.]

Fritz WeiB: PlanmaRige Ertragssteigerung in den
Kessel- und Maschinenhdusern.* Einleitung und Ankiindi-
gung der Verbilligungsmalnahmen durch die Betriebsleitung.
Einwirkung auf die Betriebslenkung der Kessel- und Krafthduser.
Auswirkung einer solchen Betriebsgestaltung auf die Gefolg-
schaft. [Warme 58 (1935) Nr. 27, S. 436/38.]

Kraftwerke. Fritz Aschner: Dampfturbinenkraftwerke
kleiner und m ittlerer Leistung. (Mit 57 Bildern.) Wirz-
burg 1935: Konrad Triltsch. (VII, 145 S.) 8°.— Breslau (Techn.
Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. Sehr umfangreiches Zahlen-
material iber Dampfturbinenkraftwerke bis 10 000 kW. 5 B 3

Dampfkessel. Neues vom Brown-Boveri-Veloxdampf-
erzeuger.* Beschreibung mehrerer Anlagen. [BBC-Nachr. 22
(1935) Nr. 2, S. 35/40.]

Speisewasserreinigung und -ent6élung. J. Biert: Einige Be-
merkungen Uber Kesselwasser.* Kesselstein und dessen
Verhitung. Korrosionen. Spucken und Schaumen. [Schweiz.
Arch. 1 (1935) Nr. 6, S. 107/14.]

R. Wissell: Betriebseignung von thermischen Ent-

gasern.* Im Zusammenhang mit Anforderungen und Bauarten
wird Uber Betriebserfahrungen mit thermischen Entgasern
berichtet. [Arch. Wéarmewirtsch. 16 (1935) Nr. 7, S. 178/81.]

Speisewasservorwarmer. A. Wortmann: Betriebserfah-
rungen mit umlaufenden Rauchgas-Speisewasservor-
warmern auf einem Braunkohlenbrikettwerk. Beson-
dere Vorbedingungen fiir Speisewasservorwédrmer. Berechnungs-
grundlagen. Gesichtspunkte fur die Wahl des Vorwarmersystems.
Ausfiihrung und Arbeitsweise der Vorwarmeranlage. Erfahrungen
im Dauerbetrieb. Aufgetretene Méngel und deren Beseitigung.
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Ruhstrat: Hochtemperaturéfen bis 3000° C.* Hockeuerungsgase,

55. Jahrg. Nr. 35.

Vorteile des umlaufenden Vorwéarmers. Ueberwachungseinrich-
tung. [Braunkohle 34 (1935) Nr. 16, S. 241/44.]

Zwischenlberhitzung. Rudolf Orel: Ueber Strahlungs-
tUberhitzer.* Die Vorausberechnung von Strahlungsiberhitzern
auf Grund der vorhandenen Schrifttumsangaben ist ungenau; im
Betriebe ergeben sich hdhere Warmedurchgangszahlen. Von
entscheidender Bedeutung fur die Lebensdauer eines Strahlungs-
Gberhitzers ist die GleichmaRigkeit der Dampfverteilung auf die
einzelnen Rohre. Fir einen ausgefuhrten Strahlungsiberhitzer
wird angendhert der Verlauf der Dampf- und Rohrwandtempe-
raturen berechnet, mit den gemessenen Rohrverformungen ver-
glichen und dadurch die Ursachen eines Rohrdurchbrenners
geklart. [Warme 58 (1935) Nr. 23, S. 363/68.]

Hydraulische Kraftibertragung. John D. Watson: Druck-
wasseranlage.* Regeln fir den Entwurf und Betrieb von
Druckwasseranlagen (Pumpen, Ventile, Druckwassersammler,
Stopfbuchsen). [lron Coal Trad. Rev. 131 (1935) Nr. 3518,
S. 163/65.]

Walzlager. KarlKramer: EinfluB axialer Verschiebung
auf radial belastete W alzlager. (Mit 34 Abb.) o. 0. 1935.
(50 S.) 8°.— Hannover (Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. 3B 3

Sonstige Maschinenelemente. H. Diegmann: Zweckent-
sprechende Metallstopfbuchsenpackungen. Wasser-,
Dampf-, Gas- und Luftstopfbuchsenpackungen. Stopfbuchsen-

packungen fiir hochgespannte Gase, Druckfliissigkeit, Kiihlwasser,
und fir chemische Apparate und Maschinen.
Kondensatorpackungen. [Masch.-Schaden 12 (1935)Nr.6, S. 94/96.]

A. Thum und F. Debus: Die Vorzige der Dehn-
schraube.* Die Vorteile einer durch Verringerung des Schaft-
durchmessers erreichten Dehnschrauhe gegeniber der ublichen
Starrschraube werden beschrieben. Verwendung der Dehn-
schraube bei Pleuelstangen, Geh&useschrauben von Dampf-
turbinen, Hochdruck-Flanschverbindungen usw. [Z. VDI 79(1935)
Nr. 30, S. 917/19.]

Schmierung und Schmiermittel. Rudolf Kallmiinzer: K ata-
lytische Einflisse auf die Flamm-, Brenn- und Zind-
punkte von Zylinderdlen bis 30 Atmosphéaren Ueber-

druck in Beziehung zu deren Oberflaichenwirkung.
(Mit 26 Taf.) Stuttgart-O. 1935: Omnitypie-Ges. Nachfolger
L. Zechnall. (3 Bl., 71 S.) 8°. — Breslau (Techn. Hochschule),
Dr.-Ing.-Diss. 3B3

B. S. Burrell: Schmierung in Hittenwerken.* Bericht
Uber Versuche mit verschiedenen Schmierdlen fur Kammwalzen
und Kammwalzenzapfen. Vorteile der von einer Stelle aus-
gehenden Schmierung. [Mech. Engng. 57 (1935) Nr. 7, S. 415/17.]

Forderwesen.

Allgemeines. H. J. Gough, H. L. Cox und D. G. Sopwith:
Entwurf und Berechnung von Kranhaken und anderen
Hebem ittelteilen.* Berechnung der Biegemomente in Ringen,
Kettengliedern, Haken usw. Beispiele dazu. [Proc. Instn. mech.
Engr. 128 (1934) S. 253/360.]

Hebezeuge und Krane. Ernst Widmann: Ein neues frei-
falloses Senkbremsverfahren bei Gleichstrom, DRP.a.*
[BBC-Nachr. 22 (1935) Nr. 2, S. 56/59.]

Werkseinrichtungen.

Luftschutz. W. Vieser: Die bautechnischen Aufgaben
des Luftschutzes. [Bautenschutz 6 (1935) Nr. 6, S. 65/71.]

Beleuchtung. W. Dziobek: Zur Begriffsbestimmung
der lichttechnischen Grundgréfen. [DIN-Mitt. 18 (1935)
Nr. 13/14, S. 405.]

Roheisenerzeugung.

Vorgange im Hochofen. Die Wechselwirkungen von
Gasen und Erzen beim Erschmelzen des Eisens. Re-
duktionsversuche an Eisenerz mit Hochofengas zwischen 650 und
1000°. Reduktionsgeschwindigkeit nimmt bei jeder Temperatur
mit fortschreitender Zeit ab, Kohlensauregehalt der Gase steigt
an. [J. Soc. chem. Ind., Chem. & Ind., 53 (1934) S. 549/50; nach
Chem. Zbl. 106 (1935) II, Nr. 1, S. 112.]

Geblasewind. Anwendung der Scherbius-Regelung
bei Hochofengebldsen.* Madglichkeiten zum Regeln von
Turbogebl&sen durch Verteiler am Gebldse und am elektrischen
Antrieb. Grundlagen der Scherbius-Regelung: Geschwindigkeits-
regelung und Umwandlung der Schlupfverluste in zusatzliche
Kraft. [lron Coal Trad. Rev. 131 (1935) Nr. 3514, S. 1/2.]

Sauerstoffverwendung. J. R. Miller: Sauerstoff fir den
Hochofen. Bauliche und metallurgische Vorteile der Verwendung
von Sauerstoff an Stelle von HeiBwind. Wairtschaftlichkeit.
[Blast Furn. & Steel Plant 23 (1935) Nr. 6, S. 413.]

Gichtgasreinigung und -Verwertung. A. J. Fisher: Selbst-
tdtige Brennstoffregler bei Walzwerksofen.* Gasreini-
gung. Anwendung von Kohle- und Gasfeuerung. Vorteile der
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Gasreinigung und die Reinigungsverfahren. Anwendung von
Hochofengichtgas. Mischgerate fir Hochofen- und Koksofengas
mit Irisblenden. Prifeinrichtungen. Schaubilder der Hochofen-
vorgdnge und Flammentemperaturen verschiedener Gase. An-
wendung von Gasfeuerungen in Stahlwerken. [lron Steel Engr.
12 (1935) Nr. 3, S. 149/58.]

Hochofenschlacke. H. Kappen: Neue Ziele und Wege
in der Herstellung kinstlicher Dungem ittel. Hochofen-
schlacke zum Ausgleich der bodenverschlechternden Wirkung
kiinstlicher Dingemittel. Hochofenschlacke gegen Bodenver-
sauerung. Ersatz von kohlensaurem Kalk durch den kieselsauren
Kalk der Hochofenschlacke bei der Kalkdiingung. Stickstoff-
dunger. Phosphorsduredinger. Kalidinger. [Phosphorsédure 5
(1935) Nr. 7/8, S. 389/416.]

Herbert Luckmann: Lohnt sich die Herstellung von
dem Thomasmehl &hnlichen Dingemitteln aus Hoch-
ofenschlacke? Wirtschaftliche Betrachtung der Herstellung
von Rhenaniaphosphat, Dikalziumphosphat-Hochofensehlacke-
Mischungen, Diingemittel durch Umsetzung von Monokalzium-
phosphatlésungen mit Hochofenschlacke nach H. Kappen.
Schrifttum. Patentibersicht. [Phosphorsdure 5 (1935) Nr. 7/8,
S. 416/22.]

Ralph H. Sweetser: Schlackenprifung und Hochofen.
Bedeutung der Schlacke fur den Hochofenbetrieb. Beziehungen
zwischen den Brennstoffen des Hochofens und der Schlacke. Ein-
flud der Schlackenmenge. Temperaturen der Hochofenschlacke.
Wechselnde Schlackenzusammensetzung innerhalb des Hochofens.
EinfluR der Zuschlége. [Amer. Inst. min. metallurg. Engr., Techn.
Publ. Nr. 625, S. 1/5; Met. Technol. 2 (1935) Nt. 4.]

Schlackenerzeugnisse. Die Templeborough Tar-Mac-
adam Works.* Teermakadam aus Hochofenschlacke. Beschrei-
bung des Werkes. Brech- und Siebwerk. Gasgeheizter Schlacken-
warmer. Elektrisch geheizte Teerbehélter. Vorratsbehélter fur
ungeteerte und geteerte Schlacke. [Iron Coal Trad. Rev. 131
(1935) Nr. 3516, S. 81/82.]

W. Trinks: Hochofenschlacke als Waéarmeschutz.
Hochofenschlacke als guter, aber in der Anwendung begrenzter
Waérmeschutz. Anwendung als gekdrnte Schlacke und Schlacken-
wolle. Bei 400° sechster Teil der Warmeleitfahigkeit eines feuer-
festen Steins. VorsichtsmaBnahmen bei Verwendung der Schlacke.

Erweichung. Angriff auf Silikasteine und Metalle. [Blast Furn.
& Steel Plant 22 (1934) Nr. 12, S. 707.]
Eisen- und StahlgieRerei.
Allgemeines. Fred J. Walls: Die GielRerei von 1950.

Zukunftsbild einer GieBerei. Wichtigkeit der Platzfrage. Vier
Hauptgruppen von GielRereien. Allgemeine Einrichtung. Sauber-
keit und Beleuchtung. Ausschaltung der Verluste an Rohstoffen
und Betriebskraft. Weitgehende Prifung aller Roh- und Hilfs-
stoffe. Entwicklung der Legierungstechnik. Ausgestaltung des
Kupolofenbetriebes. Praktische Durchfihrung des Triplex-Ver-
fahrens mit Kupolofen-Birne-Elektroofen. Fortschritte in der
Formerei. Formmaschinen, Dauerformen, Formstoffe. Verwirk-
lichung weitgehender Warmebehandlung der Erzeugnisse. Weit-
gehende Anwendung aUer wissenschaftlichen Erkenntnisse,
namentlich der physikalischen Chemie. [Iron Age 135 (1935) Nr. 24,
S. 19 u. 78/79]

Metallurgisches. Charles W. Briggs und Roy A. Gezelius:
Untersuchungen dber Erstarrung und Schwindung
von StahlguB Il1.* Freie und gehinderte Schwindung
von Kohlenstoffstahl.* Versuchsanordnung und -ergebnisse.
Praktische Folgerungen. Abnahme der freien Schwindung mit
zunehmendem Kohlenstoffgehalt. Gehinderte Schwindung ge-
ringer bei niedrigem Kohlenstoffgehalt. Kein bemerkenswerter
EinfluR geringer Abweichungen des Mangan- und Siliziumgehaltes.
EinfluR auf Warmrisse. [Trans. Amer. Foundrym. Ass. 42 (1934)
S. 449/76.]

J. E. Hurst: Fortschritte der Metallurgie des GuR-
eisens. Warmebehandlung und ihr EinfluB auf die Festigkeits-
eigenschaften. Einfluf von Legierungsmetallen. Stickstoffhartung.
Anlassen. [Foundry Trade J. 53 (1935) Nr. 986, S. 24/26.]

Tatsuo Matsukawa: Viskositdt von Kupolofenschlak-
ken im Schmelzzustand.* Entstehung und Bedeutung der
Schlacke. Versuche in einem 1000-kg-Kupolofen. Ergebnisse der
Zéhflussigkeitsmessungen an mit verschiedenem Kalkzuschlag
erschmolzenen Schlacken. EinfluR des Kalksteinzuschlags auf
das erschmolzene GuReisen und dessen Biegefestigkeit. [Foundry
Trade J. 53 (1935) Nr. 989, S. 79.]

Schmelzéfen. F. J. Cook: Kupolofen mit Windaus-
gleich. Ueberwachung des Luftiiberschusses in ungeteilten Diisen
durch Einbau besonderer Drosselschrauben. Durch die Ver-
besserung erstrebte Ziele: Geringerer Koksverbrauch, heileres
Eisen, geringere Oxydationsverluste, schlackenfreie Ddusen,
Schmelzen groBer Stahlschrottanteile, Verminderung von Aus-
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schu. Betriebserfahrungen.
Nr. 6, S. 32/33 u. 72]

L. Leprevost: Der Hochfrequenz-Induktionsofen in
der GieBerei. Anwendungsgebiet. Durchfiihrung der Schmelzen.
Eigenschaften der Erzeugnisse. Stromverbrauch und Kosten.
[Rev. Fond. mod. Bd. 28, S. 351; nach Elektrotechn. Z. 56 (1935)
Nr. 15, S. 437.]

Carl Rein: Windzufihrung durch kleine Disen in
den Schacht von Kupoléfen oberhalb der Schmelz-
zone. Besprechung alter und neuer Bauarten von Oberdisen.
Scheinbare Vorteile. Oberdisen ohne Wert. Keine Reduktion
von Kohlensédure zu Kohlenoxyd. Begriindung. Schmelz- und
GieRtemperatur. [GieRerei 22 (1935) Nr. 14, S. 335/39.]

TemperguB. M. Guddras: Die Erzeugung von Schwarz-
gulR im elektrischen Ofen. Anwendung des elektrischen
Ofens. Einsatz und Fertigerzeugnis. Tempern bei 950° in 6 bis
12 h im gewohnlichen Gluhofen ohne Einpacken der Sticke.
[Rev. Fond. mod. Bd. 28, S. 359; nach Elektrotechn. Z. 56 (1935)
Nr. 15, S. 437]

Rudolf Stotz: Neuere Anschauungen uber die Ein-
wirkung der dblichen Eisenbegleitelemente auf Tem-
perguB.* MaRnahmen gegen Vererbung gewisser Eigenschaften.
Einwirkung des Kohlenstoffs. Faulbruch. Siliziumgehalt und
Hauthildung. Mangan, Phosphor und Schwefel. Inzucht. Gas-
und Oxydgehalt. [GieR.-Prax. 56 (1935) Nr. 3/4, S. 27/29; Nr. 5/6,
S. 51/53]

HartguR. H. Bocek: Wichtige Daten fir die HartguB-

[Foundry, Cleveland, 63 (1935)

erzeugung unter besonderer Bericksichtigung des
Hartwalzengusses.*  Chemische Beschaffenheit. Metallo-
graphisches Geflige. Temperatur. Schmelzéfen fir HartguB.

GuBspannungen und Risse. Einflisse auf Festigkeitseigenschaften.

Hértetiefe. [GieBerei 22 (1935) Nr. 15, S. 357/64.]
W. H. Spencer: Abschreckbarkeit von GufReisen.*
Versuche mit verschieden groRen Probekdrpern. EinfluB der

GieRtemperatur auf die Abschrecktiefe. EinfluR des Formsandes
(Verdichtung, Gasdurchlassigkeit, Feuchtigkeit). Wirkung der
Eisenbegleiter und Legierungselemente. Beziehungen zwischen
Karbidgehalt und Schrecktiefe. Praktische Anwendung. Bruch-
gefige der Proben. [Trans. Amer. Foundrym. Ass. 42 (1934)
S. 508/24.]

StahlguB. J. H. Andrew: Vorschldage fir Forschungs-
arbeiten Uber StahlguR. Grinde fir die Notwendigkeit
wissenschaftlicher Forschungsarbeiten. Bedirfnis einer neuen
Legierung mit bestimmten metallurgischen Eigenschaften. Sauer-
stofffreier Stahl, Modellsand, legierter StahlguR als Forschungs-

aufgaben. [Foundry Trade J. 53 (1935) Nr. 987, S. 49.]
SonderguR. F. Brobeck: Formen und GieBen guf-
eiserner nahtloser Schweillstdbe.* Beschreibung des

Formens mittels Sparhélfte, Holzrahmen und Blechmantel.
Chemische Zusammensetzung von Schweilstdben. Behandlung
des Auslaufendes als Abfallende. Formsand fur Schweilstabe.
[Masch.-Bau 14 (1935) Nr. 7/8, S. 189.]

Unmagnetisches GuBeisen in der Elektroindustrie.*
Anwendungsgebiet unmagnetischen GuBeisens. Elektrische Kenn-
zeichen von ,,Nomag“-GuBeisen. [Nickel-Bull. 8 (1935) Nr. 7,
S. 97/98; Foundry Trade J. 53 (1935) Nr. 989, S. 78.]

W. R. Jennings: Das Schmelzen von hochwertigem
GuBeisen. Begriffsbestimmung. Voraussetzungen zur Herstel-
lung von hochwertigem GufReisen. Schmelzbetrieb. EinfluB von
Fillkoks. Kohlenstoffgehalt des Eisens. Chemische Zusammen-
setzung. Legierungselemente. Formtechnik. Abkihlung. Be-
messung und Anschnitt der Steiger. [Foundry, Cleveland, 63
(1935) Nr. 6, S. 28/29, 66 u. 68.]

SchleuderguB. J. B. Nealey: SchleudergufRrohre ohne
Hartschale.* Herstellung der Super-de Lavaud-Rohre ohne
Hartschale. Beschreibung der GieBmaschine. Aufblasen einer
diinnen Schicht einer gepulverten Ferrolegierung unmittelbar
vor dem Eisenstrom. Bildung eines Gaspolsters zwischen Schleu-
derform und GuBstiick. Warmebehandlung der fertigen Rohre
in einem vollig selbsttatigen Glihofen. Beschreibung des Glih-
ofens. Gluhzeit 1 h. Beschreibung der RohrengieRerei in Bessemer
(Ala.) mit einer drehbaren Rohrformmaschine fiir 5 m lange Rohre.
Gassparende Trockenvorrichtung fiir Rohrkerne. [lron Age 135
(1935) Nr. 21, S. 14/16, 94 u. 96.]

Stahlerzeugung.

Allgemeines. Mathias Frankl: Vorschlag zur Rohstahl-
erzeugung im Hochofen und zur Verhittung saurer
Erze nach einem Verbundverfahren.* [Stahl u. Eisen
55 (1935) Nr. 30, S. 805/09.]

Elektrostahl. Franz Pdlzguter: Ueber die Bauart und
Anwendung des kernlosen Induktionsofens im Elek-
trostahlbetrieb.* [Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 29, S. 773/79
(Stahlw.-Aussch. 293); Erdrterung Nr. 31, S. 825/28.]
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Metalle und Legierungen.

Allgemeines. W. Guertler, Dr., o. Professor, Vorsteher des
Instituts fur angewandte Metallkunde der Technischen Hoch-
schule, Berlin: Metallographie. Ein ausfuhrliches Lehr- und
Handbuch der Konstitution und der physikalischen, chemischen
und technischen Eigenschaften der Metalle und metallischen
Legierungen. Berlin (W 35, Schoéneberger Ufer 12 a): Gebrider
Borntraeger. 4°. — Bd. 2: Die Eigenschaften der Metalle
und ihrer Legierungen. T. 2: Physikalische Metall-
kunde. Abschn. 10: Die mechanisch-technologische
M etallkunde. H. 1: Die mechanisch-technologischen
Eigenschaften der reinen Metalle, von Dr. A. Burkhardt
unter Mitarbeit von Professor Dr. G. Sachs. (Mit 619 Abb. u.
zahlr. Zahlentaf.) 1935. (XX, 494 S.) 54 JIM. SBS

Fr. Pawlek: Walz- und Rekristallisationstexturen
bei Eisen-Nickel-Legierungen im Zusammenhang mit
den magnetischen Eigenschaften.* Rdntgenuntersuchun-
gen und magnetische Messungen an einer Legierung mit 60 % Fe
und 40 % Ni nach Kaltverformung und Rekristallisation. [Z.
Metallkde. 27 (1935) Nr. 7, S. 160/65.]

Sonstige Einzelerzeugnisse. Augustus H. Gill: Durchlassig-
keit von Metallen fir Oel.* Versuche mit Bleibronze und
Weilmetall erwiesen deren Durchlassigkeit fur Oel. [Mech.
Engng. 57 (1935) Nr. 7, S. 413/14.]

S. L. Hoyt: Eine Eisen-Chrom-Aluminium-W ider-
standslegierung.* Prufung der Hitzebestdndigkeit nach Bash
und Harsch und des elektrischen Widerstandes in Abh&ngigkeit
von der Temperatur einer Eisenlegierung ,,Smith Alloy No. 10*
mit 37,5 % Crund 7,5 % Al. Angaben {ber die Bearbeitbarkeit.
[Met. Progr. 28 (1935) Nr. 1, S. 38/40.]

Verarbeitung des Stahles.

Walzvorgang im allgemeinen. Hans Cramer: Der Einflufl
einiger Kalibrierungsarten auf das Entstehen von
Druckfaltungsrissen bei Walzstdben.* [Stahl u. Eisen 55
1935) Nr. 30, S. 797/805 (Walzw.-Aussch. 121).]

Theodor Dahl: Ueber Vorgange im Walzspalt, be-
sonders Uber die Lage der FlieBscheide und die GroRe
der Voreilung beim Walzen.* [Arch. Eisenhittenwes. 9
(1935/36) Nr. 1, S. 15/21;vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 30, S. 810].

Stabstahl- und Feinstahlwalzwerke. Ludwig Wegmann: Neu-
zeitliches Stabstahl- und Drahtwalzwerk.* [Stahl u.
Eisen 55 (1935) Nr. 28, S. 754/61.]

Feinblechwalzwerke. Wilhelm Kramer: Walzwerk fir
Starke Feinbleche und dinne Mittelbleche gréRerer
Langen.* [Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 27, S. 732/36.]

Schmieden. 5-t-Blockwende- und Fordermaschine
flir Schmieden.* Beschreibung der Maschine der Firma Davy
Brothers, Ltd., Engineers, Sheffield. [Engineering 140 (1935)
Nr. 3628, S. 99/100.]

H. KaeRberg: W erkstofftechnische Gesichtspunkte
beim Genauschmieden.* EinfluR der Verformung, Warm-
behandlung und Oberflichenbeschaffenheit auf die Werkstoff-
eigenschaften. [Masch.-Bau 14 (1935) Nr. 13/14, S. 363/66.])

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.

Kaltwalzen. Kaltwalzwerk der Youngstown Sheet
& Tube Co. in Campbell, Ohio. Die vom Warmwalzwerk
(vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 549/50) kommenden Streifen
bis 1825 mm Breite sowie auch gewickelte Streifen gehen nach
Abwickeln, Abschneiden der Enden, Aneinanderheften der
Streifen durch einen 106 m langen Beizbottich, dann werden die
Heftstellen ausgeschnitten und die Streifen wieder aufgerollt.
Hierauf gelangen sie zur kontinuierlichen aus drei Vierwalzen-
gerlisten bestehenden Kaltwalzstrae, dann werden sie an den
Seiten auf richtige Blechbreite geschnitten, laufen weiter durch
eine Richtmaschine und werden dahinter durch eine fliegende
Schere in die gewiinschten Blechtafellangen zerschnitten. [Steel
97 (1935) Nr. 3, S. 55; Iron Coal Trad. Rev. 131 (1935) Nr. 3517,
S. 130.]

Ziehen und Tiefziehen. E. Gohre: Ausgewdahlte Erfah-
rungen aus der Praxis des Tiefziehens.* Beispiele von
Fehlern beim Ziehen. [Masch.-Bau 14 (1935) Nr. 13/14, S. 375/76.]

JeanMarette: StoBRbankanlage zum Herstellen naht-
loser Rohre nach dem Wellman-Peters-Léch- und
Ziehverfahren. Beschreibung der Anlage der Société Métallur-
gique de Montbard-Aulnoye fiir Rohre bis zu 75 m Lénge
und von 55 bis 200 mm innerem Durchmesser. [Rev. Metallurg.,
Mém., 32 (1935) Nr. 6, S. 233/44.]

Max Thiele: Ueber das Tiefziehen von nichtrosten-
dem Stahlblech.* Angaben Uber Wéarmebehandlung, Beizen
und zuldssige Ziehbeanspruchung austenitischer Chrom-Nickel-
Stahle und ferritischer Chromstdahle mit 17 bis 25 % Cr. [Techn.
Zbl. prakt. Metallbearb. 45 (1935) Nr. 9/10, S. 238/40.]

Zeitschriften- und Bicherschau.
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L. M. Waite: Entwicklung des Ziehens von Profilen
aus Stahl.* Schilderung des Verfahrens und Beschreibung
einer 14 000-t-Ziehpresse mit Druckluft und Druckwasser als
Betriebskraft fir Rohre von 300 mm Dmr. und Rundstahl von
350 mm Dmr. sowie fiir andere Erzeugnisse wie Draht, Schienen,
Brammen oder Profile. Ergebnisse von Versuchen. [lron Age
136 (1935) Nr. 4, S. 18/20, 78 u. 80.]

Pressen, Driicken und Stanzen. P. Joos: Das Driicken von
Blechen.* Druckvorgang, Drickbank sowie Drickwerkzeuge
und -Vorrichtungen. Werkstoff und Wirtschaftlichkeit. [Masch.-
Bau 14 (1935) Nr. 13/14, S. 372/74; Werkst.-Techn. u. Werks-
leiter 29 (1935) Nr. 13, S. 253/56.]

Schneiden, Schweiflen und Léten.

GasschmelzschweiBen. Sammelwerk der Autogen-
schweiung. Hrsg. von der Internationalen Beratungsstelle fur
Karbid und Schweilltechnik, Genf. Halle a. d. S.: Carl Marhold
i. Komm. 4°. — Bd. 5: Autogenschweiffen im Handwerk.
(Mit zahlr. Fig.) 1934. (7 Bl., 80 S.) Geb. 6 JIM. — Das Buch
beginnt mit einem Abschnitt ,Technische Beobachtungen®, der
kurz die beim SchweiBen diinner Bleche, der Mittel- und Grob-
bleche, beim Schweillen von Stabstahl und von Rohren sowie beim
autogenen Schneiden zu beachtenden Dinge bringt. Den Haupt-
teil der Schrift stellen Bildbeispiele fur ausgefiihrte Schweil-
arbeiten dar, wie Kunstarbeiten, Schweilungen im Haus-, Gerate-

und Maschinenbau, bei Klempner- und Spenglerarbeiten. S B S
Elektroschmelzschweien. Johann Otto: Ortsbewegliche
W iderstandsschweilReinrichtung groBer Leistung.*

Richtlinien fir den Entwurf. Bauausfuhrung. Elektrische Ein-
richtung. [Z. VDI 79 (1935) Nr. 26, S. 805/06.]

E. Rietsch: Stand der W iderstandschweiBtechnik.*
Wesen des WiderstandschweiBens. Punktschweifen. Naht-
schweiBmaschine. PunktschweiBmaschinen mit Gittersteuerung.
Abschmelzstumpfschweiflung. [Z. VDI 79 (1935) Nr. 26, S. 800/04.]

Eigenschaften und Anwendung des Schweiens. H. E. Neese:
M aRhaltiges Schweien im Maschinenbau.* Beispiele
von geeigneten Schweilverbindungen. [Werkst.-Techn. u. Werks-
leiter 29 (1935) Nr. 14, S. 284/85.]

Sonstiges. Kommereil: Stand der neuen Bestimmun-
gen und Bauregeln fir geschweilRte vollwandige Eisen-
bahnbricken. [Zbl. Bauverw. Z. Bauwes. 55 (1935) Nr. 30,
S. 584/86; Bautechn. 13 (1935) Nr. 32, S. 427/34.]

Oberflachenbehandlung und Rostschutz.

Allgemeines. A. W. Hothersall: EinfluR des Grund-
metalls auf das Geflige elektrolytischer Ueberzige.
Versuche mit Zinn-, Kupfer- und Nickeluberziigen auf einigen
Metallen und Legierungen, u. a. auf Elektrolyteisen. [Engineering
140 (1935) Nr. 3629, S. 127/28.]

Verfahren zum Schutze von Eisen- und Zement-
rohren im Erdboden. Einbetten der Rohre in Wasserglas-
schlamm, der bei der Herstellung von flissigem Wasserglas als
Nebenerzeugnis gewonnen wird. [Masch.-Schaden 12 (1935)
Nr. 6, S. 93/94.]

Verzinken. H. G. Hobbs: Ueber Verwendung von
Zinkammoniumchlorid bei der Verzinkung.* Von den
verschiedenen im Handel tblichen Zinkammoniumchloridsorten
werden die Zusammensetzung und die mit ihrer Verwendung
als FluBmittel verbundenen Vorteile angegeben. Anwendungs-
beispiele fur Zinkammoniumchlorid beim Verzinken sowie Angabe
von Verzinkungsverfahren. [lron Age 135 (1935) Nr. 21, S. 10/13
u. 84; Nr. 24, S. 22/27 u. 90; 136 (1935) Nr. 3, S. 18/21, 92 u. 94]

Plattieren. Raymond R. Rogers: Ein elektrochemisches
Verfahren zum Plattieren von Stahl. Die Ueberzugs-
bleche — Versuche wurden gemacht mit nichtrostendem Chrom-
Nickel-Stahl, Chromstahl, Stahl mit 1% C, mit Schnellarbeits-
stahl, Nickel und Stellit — werden nach dem Beizen elektrolytisch
mit einem Eisenliberzug versehen, darauf mit dem als Grund-
werkstoff dienenden unlegierten FluBstahl an den Ré&ndern ver-
schweillt und zur Diffusion gegliht. Ueberzug- und Grundblech
sollen danach fest aufeinanderhaften, besser allerdings nach einer
gleichzeitigen Verwalzung. [Ind. Engng. Chem. 27 (1935) Nr. 7,
S. 783/89.]

Mechanische Oberflachenbehandlung. Schumacher: Stand
des Messens der Oberflaichenrauhigkeit.* MeRzahl fur
die Oberflachenrauhigkeit. MeRverfahren: Vergleichsmikroskop
von Busch, Abtastverfahren nach Schmaltz bzw. nach Berndt
und Wallichs. Mikroskop fur das Lichtebenenschnitt-Verfahren
nach Schmaltz, Verwendung des Metallmikroskops, Rasterver-
fahren nach Reichel, sonstige Prifverfahren. Beurteilung der
verschiedenen OberflachenmeBverfahren nach ihrer Verwendbar-
keit in Laboratorium und Werkstatt. [Masch -Bau 14 (1935)
Nr. 13/14, S. 379/83.]
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Waéarmebehandlung von Eisen und Stahl.

Glihen. W. Z. Friend und F. Leekie: Verwendung von
Propan beim Glihen.* Beschreibung einer mit Propangas als
Schutzgas betriebenen Blankglihanlage fiir Bandstahl. Zusam-
mensetzung des Schutzgases. [Iron Age 136 (1935) Nr. 4, S. 30/32.]

Oberflachenhéartung. Meichi Ishizawa und Yasuo Ogata:
W édrmebehandlung einsatzgehérteter Stahle.* An un-
legierten Stdhlen mit etwa 0,15 % C und drei Gruppen von
Chrom-Nickel-Stdhlen mit ungefahr 0,35 % Cr und 3 % Ni;
0,3% Crund 4 % Niund 0,9 % Crund 4,5 % Ni wurde die Kerb-
schlagzahigkeit und die Brinellhdrte nach dem Einsetzen in Ab-
héngigkeit von der anschlieBenden Warmebehandlung bestimmt.
[Mitsubishi Sei. Rep. 1935, Febr., S. 1/13; nach Japan Nickel
Rev. 3 (1935) Nr. 3, S. 425/34.]

Hiroshi Kishimoto: Untersuchungen von N&hma-
schinenteilen. Il. Ueber das Gaszementieren und Ver-
schleiBversuche mit einigen Na&hmaschinenteilen.*
Die glinstigsten Bedingungen fiir das Zementieren mit Leuchtgas
wurden ermittelt und vergleichende VerschleiBversuche mit
handelsiiblichen Nahmaschinenteilen ausgefuhrt. [Kinzoku no
Kenkyu 12 (1935) Nr. 6, S. 309/14.]

O. W. McMullan: Physikalische Eigenschaften ein-
satzgehdrteter Stadhle.* An 18 Versuchsstdhlen verschiedener
Zusammensetzung wurde der EinfluB des Einsatzmittels und der
Warmebehandlung mit Hinblick auf die Verwendbarkeit als
Zahnradwerkstoff untersucht. [Trans. Amer. Soc. Met. 23 (1935)
Nr. 2, S. 319/81.]
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und VerschleiBfestigkeit. [Iron Steel Canada 18 (1935) S. 19/25;
nach Chem. Zbl. 106 (1935) I, Nr. 1, S. 112]

Temperguf3. John V. Murray: Temperguf.* Zusammen-
setzung, EinfluR des Kohlenstoff-, Silizium-, Phosphor- und
Mangangehaltes, Herstellungsverfahren, Fehlermdglichkeiten
durch falsches Glihen. [Proc. Staffordsh. Iron Steel Inst. 49
(1933/34) S. 73/79.]

Baustahl. W. H. Hatfield: Legierte Flugzeugstahle.*
Chemische Zusammensetzung, Streckgrenze, Zugfestigkeit, Deh-
nung, Kerbzahigkeit, Brinellhdrte und Ermidungsfestigkeit von
18 in den englischen Normen vorgesehenen Flugzeugstéhlen.
[Metallurgia, Manchester, 12 (1935) Nr. 68, S. 45/48.]

Werkzeugstahl. W. H. Wills: Beobachtungen an einigen
hochlegierten Chrom-W erkzeugstahlen.* Angaben (ber
Herstellung, Verarbeitbarkeit, Warmebehandlung, Harte, Druck-
festigkeit, Schlagfestigkeit und Warmeausdehnung folgender
drei Stahle: 2,4 % C, 0,3 % Si, 0,35 % Mn, 11,5% Cr; 2,1 % C,
0,25 % Si, 0,30 % Mn, 12% Crund 1% V; 1,55 % C, 0,3 % Si,
0,3% Mn, 12 % Cr, 0,25 % V und 0,80 % Mo. [Trans. Amer.
Soc. Met. 23 (1935) Nr. 2, S. 469/94.]

Werkstoffe mit besonderen magnetischen und elektrischen
Eigenschaften. P. Chevenard und X. Waché: Beschleunigende
Wirkung einer Wechselbeanspruchung auf die Auste-
nitumwandlung einer GberhitztenEisen-Nickel-Chrom -
Kohlenstoff-Legierung. Untersuchungen an einem Stahl
mit 0,33 % C, 36,3 % Ni und 11 % Cr, von dem Proben nach dem
Abschrecken von 1200° in Wasser verschieden lange auf 750° an-

B. M. Suslov: Wirkung verschiedener Oele als E jn9elassen wurden. Einfluf einer geringen Wechselzugbeanspru-

satzhartemittel.* Eindringtiefe des Kohlenstoffs und Héarte
nach Behandlung mit verschiedenen Mineraldlen und mit Lein-
olen, die tropfenweise in den heilenOfen  gebrachtwurden.
[Met. Progr. 28 (1935) Nr. 1, S. 53]

Neues Verfahren zur Oberflachenhéartung von
Eisen und Stahl. Auf das Stahlstiick wird ein seifenformiges
Hértemittel ,,Rapid“ aufgetragen und mit einem Schweilbrenner
eingebrannt. [Z. Schweilltechn. 1935Nr.1; nachTechn. BI,
Disseid., 25 (1935) Nr. 30, S. 545]

H. VoB: Oertliche Oberflaichenhé&rtung von Kurbel-
wellen.* Haérten mit dem Azetylen-Sauerstoff-Brenner. Einfluf
der Erhitzungsgeschwindigkeit und -dauer auf Gefligeausbildung
und Festigkeitseigenschaften. [Z. VDI 79 (1935) Nr. 24, S. 743/49.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl.

Allgemeines. Paul Bastien: Neuzeitliche Schmelz-
erzeugnisse der Eisenhittenwerke. Zusammenfassende
Beschreibung der wichtigsten Sonderstdhle und EisengufB3-Legie-
rungen. [Techn. mod., Paris, 27 (1935) Nr. 13, S. 430/38.]

James A. Rabbitt: Nickellegierungen im Automobil-
bau.* Zusammensetzung und Eigenschaften von Nickellegie-
rungen, vor allem nickellegierter Stahle und GuReisen fir ver-
schiedene Verwendungszwecke im Automobilbau in England und
Amerika. [Japan Nickel Rev. 3 (1935) Nr. 3, S. 292/362.]

Roheisen. Kakunosuke Miyashita: Eigenschaften von
kalterblasenem Holzkohlenroheisen. Im Graphittiegel ge-
schmolzenes Roheisen wurde von 1300, 1400 und 1500° in Sand
vergossen und hieran der EinfluR der Schmelzbedingungen auf
das Gefiige, den Stickstoffgehalt, die Zug-, Biege- und Schlag-
festigkeit untersucht. [Tetsu to Hagane 21 (1935) S. 5/13; nach
Chem. Abstr. 29 (1935) Nr. 13, Sp. 4309/10.]

GuReisen. H. Nipper: Graphitbildung
Kristallisation des Graphits im grauen GuReisen.
Unterkiihlung. Bedeutung und Beeinflussung der
Vorschldge fur die Schmelzbehandlung. [GieBerei 22
Nr. 12, S. 280/87.]

E. Piwowarsky: Ueber
keit des Graphits im flissigen Eisen.* Feststellungen uber
die Geschwindigkeit der Graphitaufldsung nach Gefligeunter-
suchungen an einseitig abgeschmolzenen und dann abgeschreckten
Proben mit wechselndem Siliziumgehalt, aus nickel- und chrom-
legiertem GuB. [GieBerei 22 (1935) Nr. 12, S. 274/77.]

E. Piwowarsky: Ueber den EinfluR von Antimo
perlitischem, martensitischem und austenitischem
GuBeisen.* EinfluR wechselnden Antimonzusatzes bis etwa 3 %
bei gleichzeitiger Anwesenheit verschiedener Nickelgehalte bis zu
15 % auf das Verhalten gegen Laugenangriff und Verschleil3.
Untersuchung von Vergitungserscheinungen bei martensitischen
Eisen-Antimon-Nickel-Legierungen. [GieBerei 22 (1935) Nr. 12,

im GrauguB.*
Einfluf der

Keimzahl.
(1935)

S. 277/80.]
Albert E. Rhoads: Im Elektroofen erschmolzenes
GuReisen — ein neues Konstruktionsmaterial. Allge-

meine Einteilung des GuReisens nach physikalischen Eigenschaften,
Legierung, Hartbarkeit und Wéarmebehandlung. Uebersicht Gber
die Erzeugung von hochwertigem GuReisen fiir verschiedene
Zwecke. Bericksichtigung von SonderguBeisen mit hoher ZerreiR3-

die Auflésungsgeschwindig-

chung auf die Ausscheidungsgeschwindigkeit der Karbide. [C. R.
Acad. Sei., Paris, 201 (1935) Nr. 4, S. 261/63.]

N. P. Goss: Entwicklung feinkdrniger Transforma-
torbandstahle mit den Eigenschaften eines Ein-
kristalls.* Herstellung von Bandstahl (mit rd. 3% Si) mit
geringen Wattverlusten durch geeignete Fihrung des Warm-
walzens, der Wérmebehandlung und des Kaltwalzens. [Trans.
Amer. Soc. Met. 23 (1935) Nr. 2, S. 511/44; vgl. Stahl u. Eisen
55 (1935) Nr. 35, S.934]

Tamotu Nishina: Ueber den EinfluR des Wechsel-
stroms auf die M agnetisierungsintensitat einiger ferro-
magnetischer Stoffe.* Aenderung der Magnetisierungsinten-
sitdt wechselstromdurchflossener Proben aus Elektrolyteisen und
aus Permalloy mit der Stromstarke. [Kinzoku no Kenkyu 12
(1935) Nr. 6, S. 297/300.]

mT. D. Yensen und N. A. Ziegler: Magnetische Eigen-
schaften von Eisen in Abhédngigkeit von Kohlenstoff-
gehalt, Sauerstoffgehalt und KorngréBe.* Anfangs- und
Hochstpermeabilitat, Koerzitivkraft und Hysteresisverlust von
Eisen mit 0,0004 bis 0,008 % C, 0,0025 bis 0,1 % 02 0 bis
0,001 % H2 0 bis 0,001 % N2 und 0,25 bis 25 Kdrnern je mm2.
[Trans. Amer. Soc. Met. 23 (1935) Nr. 2, S. 556/76.]

Nichtrostender und hitzebestandiger Stahl. Van den Bosch
und Vialle: EinfluR der Kaltverformung auf die inter-
kristalline Korrosion von Stdhlen mit 18 % Cr und
8% Ni. EinfluR der Kaltverformung auf den Temperaturbereich
der Karbidausscheidung. Grundsatzliches zur Verhitung der
interkristallinen Korrosion. [Métaux. Aciers spéc. 11 (1935)
Bd. 10, Nr. 115, S. 66/75.]

A. Grunert, W. Hessenbruch und K. Schichtei: Ueber
hochhitzebestdndige Chrom-Aluminium-Eisen-Legie-
rungen mit und ohne Kobalt. Erwiderung auf die Aus-
fihrung von G. Nordstrom tber den EinfluR eines Kobaltzusatzes
auf Schmelzpunkt und ausnutzbaren Temperaturbereich bei
Chrom-Aluminium-Eisen-Legierungen. [Elektrowdrme 5 (1935)
Nr. 6, S. 131/32.]

Shigenori Kanazawa und Hikozo Endo: Vergleich der
Saurefestigkeit verschiedener sdurebestdndiger Eisen-
und Nichteisenlegierungen.* Untersuchung der Korrosion
von 28 Legierungen, darunter sechs Stadhlen in 20prozentiger
Salzséure, Schwefelsdure und Salpetersédure bei 50°. Vergleiche

nach chemischen und wirtschaftlichen Gesichtspunkten. [Kin-
izoku no Kenkyu 12 (1935) Nr. 6, S. 280/96.]
F. A. Rohrman: Korrosion von Metallen durch Phos-

phorsédure.* EinfluB der Verunreinigungen technischer Ortho-
phosphorsdure. Bestimmung des Gewichtsverlustes von 80 Legie-
rungen nach 24- bis 2500stiindigem Korrosionsangriff bei 20 bis
98°, u. a. von Chrom-, Chrom-Nickel- und Chrom-Nickel-Molyb-
déan-Stahlen mit wechselnden Legierungsgehalten.  [Chem.
metallurg. Engng. 42 (1935) Nr. 7, S. 368/69.]

H. L. R. Whitney: Hochkorrosionsbhestdndige Legie-
rungen. Eignung von Chrom-, Chrom-Nickel- und Chrom-
Molybdan-Stahlen fir die Petroleumindustrie. [Chem. metallurg.
Engng. 42 (1935) Nr. 7, S. 370/71.]

Witterungsbesténdiger Stahl.
entwicklung witterungsbestandiger

Die W eiter-
[Mitt.

Karl Daeves:
Stahle.*
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Kohle- u. Eisenforschg., Dortmund, 1 (4935) Lfg. 1, S. 1/8; Arch.
Eisenhittenwes. 9 (1935/36) Nr. 1, S. 37/40 (Werkstoffaussoh. 308);
vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 30, S. 811]

Stahle fur Sonderzwecke. Awustenitische Mangan-Nik-
kel-Stahle.* Verwendungsbereich eines verschleiBfesten und
gut schweiBbaren Stahles mit rd. 0,6 bis 0,9 % C, 0,6 bis 0,9 % Si,
11 bis 13,4 % Mn und 2,5 bis 3,5 % Ni. Kurzer Hinweis auf frither
vorgeschlagene Mangan-Nickel-undMangan-Nickel-Chrom-Stahle.
[Rev. Nickel 6 (1935) Nr. 3, S. 131/35]

Dampfkesselbaustoffe. L. P. McAllister: Neuzeitliche
W erkstoffe fir Hochdruckkessel und Druckbehélter.*
Anwendungsgebiet, chemische und physikalische Eigenschaften
2prozentiger Nickelstdhle mit < 0,20 % C; von Stéhlen mit
weniger als 0,18 % C, hochstens 1,45 % Mn, 0,08 bis 0,18 % V
und Chromansilstahl mit 0,3 bis 0,6 % Cr, 1,05 bis 1,4 % Mn
und 0,6 bis 0,9 % Si. [lron Age 135 (1935) Nr. 23, S. 24/26, 108,
110 u. 112]

Draht, Drahtseile und Ketten. E. Kleditz: Die geprufte
Kette nach DIN 685.* Ausfihrungen tber die Vorarbeiten
und Einzelheiten des Normblattes DIN 685 und die Anwendung
der Vorschriften im Betriebe. [Z. VDI 79 (1935) Nr. 22, S. 679/81.]

EinfluR der Warm- und Kaltverarbeitung. Arthur Phillips
und H. H. Dunkle: Richtungsabhdngige Eigenschaften
von gewalztem und geglihtem kohlenstoffarmem
Stahl.* Aus kohlenstoffarmem Stahl, der mit Querschnitts-
abnahmen bis 70 % kalt- und warmgewalzt und hei Temperaturen
zwischen 680 und 745° gegliht worden war, wurden Proben unter
verschiedenen Winkeln zur Walzrichtung entnommen und hieran
die Zugfestigkeit, Dehnung, Rockwell-Héarte und Tiefziehfahigkeit
bestimmt. [Trans. Amer. Soc. Met. 23 (1935) Nr. 2, S. 398/408.]

Sonstiges. N. Dawidenkow, P. Ssacharow und P. Wittmann:
Ueber den EinfluR der Oberflaiche auf die Festigkeit
von metallischen Proben. Zugversuche an einem Stahl
mit 0,15 % C bei tiefen Temperaturen (bis — 150°) mit grob und
fein gedrehten sowie mit polierten Probestdben. [Techn. Physics
USSR1(1935) S.604/Il;nachChem.Zbl. 106(1935)11, Nr.6, S. 908.]

Howard L. Miller: Kupfer-Nickel-Molybdan-Stahl fur
Bleche.* Pestigkeitseigenschaften, Bearbeitbarkeit, Korrosions-
bestandigkeit und Ausscheidungshértung von Stdhlen mit héch-
stens 0,12 bzw. 0,3 % C, 0,5 bis 1 % Mn, 0,5 bis 1,5 % Cu, 0,4 bis
0,8 % Ni und hochstens 0,2 % Mo. [Met. Progr. 28 (1935) Nr. 1,
S. 28/31 u. 70] ,

Mechanische und physikalische Prifverfahren.

Allgemeines. V. E. Green: Aussprache dber die hitten-
mannische W erkstoffprifung. Organisation und Durch-
fihrung der Abnahmeprifung. [Proc. Staffordsh. Iron Steel Inst.
49 (1933/34) S. 66/72.]

Prifmaschinen. J. Pirkl: Dehnungmesssung mittels
bandgefihrter Differentialrolle.* Kréftespiel und Bewe-
gungsgesetz einer bandgefihrten, im Durchmesser abgesetzten
Rolle werden fiir eine glatte Rolle mit zwei Bandanordnungen
entwickelt, die groBe Uebersetzungen erméglicht. Aufbau und
Eichung eines danach ausgefiuhrten Dehnungsmessers und die

Nebenwirkungen der Verstellkrafte in den Bandern. [Z. VDI 79
(1935) Nr. 30, S. 923/25]
Probestédbe. Attilio Steccanella: Einheitliche Probe-

stdbe fir die Prufung von GuReisen.* Fir den Zugver-
such wird eine gegossene Probe von 24 mm Dmr. und 70 mm
Lange, fir den Biegeversuch eine Probe von 30 mm Dmr. und
700 mm Lange vorgeschlagen. [Industria Meccanica 17 (1935)
Nr. 3, S. 191/93.]

Biegeversuch. Stefano Menghi: Wert des Biege- und
Kerbschlaghiegeversuchs.* Erorterungen lber die Bedeu-
tung des Biege- und Kerbschlaghiegeversuchs neben dem Zug-

versuch fir die Kennzeichnung eines Werkstoffs. [Industria
Meccanica 17 (1935) Nr. 1, S. 1/8.]
Kerbschlagversuch. Richard Mailander: Zur Normung

einer kleinen Kerbschlagprobe.* [Stahl u. Eisen 55 (1935)
Nr. 28, S. 749/54; Nr. 29, S. 779/86 (Werkstoffaussoh. 306).

A. Steccanella: Kerbschlagversuche. Zwischenstaat-
liche Vereinheitlichung der Probenform und andere
Untersuchungen.* Versuche an Stédhlen mit 0,1 bis 0,7 % C;
an Stdhlen mit 0,35 % Cund 3,1 % Ni; mit 0,31 % Cund 5 % Ni;
mit 0,21 % C, 4,1 % Niund 0,9 % Cr; mit 0,5 % Cund 1,5 % Si;
mit 0,5 % C, 1,5 % Ni, 0,7 % Cr und 0,6 % Mo; lber Streuung
und Unterscheidungsfahigkeit des Wérmebehandlungszustandes
sowie der verschiedenen Werkstoffe durch Proben mit 10 X 10
X 55 mm3bei 2, 3 oder 5 mm tiefem Kerb mit 2 mm Abrundung
sowie bei 3 mm tiefem Spitzkerb mit 0,5 mm Kerbhalbmesser.
Beziehungen zwischen den an verschiedenen Proben festgestellten
Kerbzéhigkeitswerten. [Metallurg, ital. 27 (1935) Nr. 2, S. 81/108.]

Harteprifung. J. 1. Chawesson: Neue Hartetabellen
fir Eisen und Stahl, begrindet auf den Zahlen von
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Vickers und korrigiert nach der Methode der klein-
sten Quadrate. Umrechnungstabelle der Hartewerte nach
Shore, Herbert und Rockwell C fur unlegierte und fiir chrom-,
nickel- und wolframlegierte Stahle. Beziehungen zur Brinellhdrte.
[Sawodskaja Labor. 3 (1934) S. 1008/15; nach Chem. Zbl. 106
(1935) 11, Nr. 5, S. 746.]

Schwingungsprifung. Ernst Lehr und Richard Mailénder:
EinfluB von Hohlkehlen an abgesetzten Wellen auf
die BiegeWechselfestigkeit.* [Arch. Eisenhittenwes. 9
(1935/36) Nr. 1, S. 31/35 (Werkstoffaussch. 307); vgl. Stahl u.
Eisen 55 (1935) Nr. 30, S. 811]

Abnutzungsprifung. S. Saito und N. Yamamoto: Ver-
schleiBversuche.* Versuche lber den Verschlei? beim Auf-
einandergleiten von Stahl auf Stahl, Stahl auf GuReisen oder
GuReisen auf GuBeisen. EinfluB des AnpreRdruckes. Herab-
setzung der Abnutzung zweier aufeinandergleitender Metalle,
wenn gleichzeitig ein dritter Stoff mitwirkt, dessen Verschleifstaub
als Schmiermittel dient. [Met. Progr. 27 (1935) Nr. 6, S. 52/55.]

Prufung der Wa&rmeausdehnung. T. J. Wood: Waéarme-
ausdehnung von NickelguRlegierungen.* Warmeaus-
dehnungsbeiwerte bei rd. 900° von Legierungen mit 2 bis 3% C,
2 bis 70 % Ni, 0 bis 4% Cr und 0 bis 17 % Cu. [Trans. Amer.
Soc. Met'. 23 (1935) Nr. 2, S. 455/68.]

Korrosionsprifung. F. Eisenkolb: Ueber vergleichende
Korrosionsversuche mit weichen Stahlblechen.* Ver-
gleich des Gewichtsverlustes nach Kurzzeit-Korrosionsversuchen
bei abwechselnder Wirkung von Sauredampfen, Wasser und Luft
mit dem Rosten im Freien an neun Stahlen mit 0,03 bis 0,07 % C.
EinfluR des Reinheitsgrades, des Kohlenstoffgehaltes, eines Kup-
ferzusatzes von 0,07 bis 0,64 % und eines Molybdangehaltes von
0,08 % .Vergleich derZugfestigkeitsabnahme beiden Laboratoriums-
versuchen. [Korrosion u. Metallschutz 11 (1935) Nr. 7, S. 156/62.]

Sonderuntersuchungen. Pierre Chevenard: Untersuchung
der mechanischen Eigenschaften von Metallen bei
erhéhter Temperatur.* Einrichtungen der Forschungs-
anstalt der Société de Commentry-Fourchambault et Decazeville
in Imphy zur Bestimmung der Drehwechselfestigkeit bei héheren
Temperaturen sowie zur Ermittlung der Dauerstandfestigkeit
unter folgenden Bedingungen: bei gleichbleibender Temperatur,
bei steigender Temperatur, bei gleichbleibender Temperatur und
Probenlange (verdnderliche Belastung) und bei gleichbleibender
Temperatur und Belastung. [Métaux. Aciers spéc. 11 (1935)
Bd. 10, Nr. 115, S. 76/86.]

Metallographie.

Gastone Guzzoni: Fortschritte in der
M etallographie.* Ueberblick Giber die Verfahren der Geflige-
untersuchung und der zerstdrungsfreien Werkstoffpriifung.
[Industria Meccanica 17 (1935) Nr. 5, S. 387/95.]

Gerate und Einrichtungen. J. P. Sselisski: Zur Frage des
dilatometrischen Untersuchungsverfahrens fir die
Zersetzung von Awustenit bei konstanten Tempera-
turen. Messung der Zerfallgeschwindigkeit des Austenits an
einem Stahl mit 1,01 % C, 0,26 % Si, 0,26 % Mn, 0,011 % P,
0,028 % S, 1,40 % Crund 0,21 % Ni bei gleichbleibenden Tempe-
raturen zwischen 75 und 300° mit einem Ausdehnungsmesser,
der auf der Achse des Uhrwerkes eine Scheibe tragt, so daf die
Ausdehnungskurven als Spiralen abgebildet werden. [Sawod-
skaja Labor. 3 (1934) S. 1003/05; nach Chem. Zbl. 106 (1935)
I, Nr. 5 S. 746.]

Rontgenographische Feingefligeuntersuchungen. Zenji Nishi-
yama: Rdontgenuntersuchungen des Austenits und Mar-
tensits in einigen Sonderstdhlen.* Gitterparameter des
bei Abschrecken erhaltenen Austenits und Martensits in St&hlen
mit 2 bis 5% Cr oder 1 bis 10 % Mn oder 5 bis 10 % Ni in Ab-
hangigkeit vom Kohlenstoffgehalt (etwa 0,6 bis 1,2 %). Das
martensitdhnliche Geflige, das bei Anlassen eines Stahles mit
1,2 % C und 13 % Mn erhalten wurde, wird als die hexagonale
e-Phase angesprochen. [Sei. Rep. Téhoku Univ. 24 (1935) Nr. 1,
S. 128/40.]

Franz Wever und Hermann Mdller: Die Arbeiten von
F.Regler zur Werkstoffprifung mit Réntgenstrahlen.*
[Arch. Eisenhilttenwes. 9 (1935/36) Nr. 1, S. 47/55 (Werkstoff-
aussch. 310); vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 30, S. 811.]

Zustandsschaubilder und Umwandlungsvorgéange. G. A.
Ellingerund R. L. Sanford: Verldngertes Anlassen bei 100°
und Altern eines Stahles mit 0,8 %C bei Raumtempe-
ratur.* Proben aus basischem Siemens-Martin-Stahl wurden
nach dem Abschrecken von 825° in Wasser 212 h in flissiger Luft
gekihlt, bis zu 1500 h bei 100° angelassen oder zwei Jahre bei
Raumtemperatur gelagert. Die drei Behandlungsarten wurden
jeweils einzeln und in der angegebenen Reihenfolge hintereinander,
mit oder ohne Abkihlung in flissiger Luft, angewendet. Die
eingetretenen Gefligednderungen wurden mit Hilfe magnetischer

Allgemeines.
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Messungen untersucht.
S. 495/510.]

Paul D. Merica: Ausscheidungshdartung. EinfluB der
Ausscheidungshéartung auf mechanische, elektrische und magne-
tische Eigenschaften von Legierungen. Vorgadnge bei der Aus-
scheidungshértung. [Met. Progr. 28 (1935) Nr. 1, S. 41/45.]

Albert Sauveur und Harry L. Anthony: TemperguR.*
Untersuchungen an GuReisen mit 2,2 bis 2,5% C, 0,85 % Si,
0,25 bis 0,40 % Mn und 0,03 bis 0,10 % S uber die Graphitbildung
beim Tempern, wenn man von ferritischer, perlitischer und sorbi-
tischer Grundmasse ausgeht. Die Geschwindigkeit der Graphit-
bildung bei 650°. [Trans. Amer. Soc.Met. 23 (1935) Nr. 2, S. 409/30.]

[Trans. Amer. Soc. Met. 23 (1935) Nr. 2,
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P. Brenner: Ein neues Verfahren zur Priafung des
AufreilR Widerstandes metallischer Werkstoffe.* Einige
Beispiele fir das AufreiBen besonders von Leichtmetallteilen beim
Zusammenwirken von mechanischen Spannungen und Korrosions-
einflissen. Prifung auf die Widerstandsfestigkeit der Werkstoffe
gegen diese Schéaden durch Erzeugung eines bestimmten Span-
nungszustandes in den Probestdben und gleichzeitigen Korrosions-
angriff. [Luftf.-Forschg. 11 (1935) S. 107/15.]

Thomas J. Finnegan, Richard C. Corey und David D. Ja-
cobus: EinfluR des Sauerstoff- und Kohlensédurege-
halts von Wasser auf die Korrosion von Stahl.* La-
boratoriumsversuche bei + 60° und einer Stromungsgeschwindig-

H. Thyssen und W. Bonhomme: Schwefel in Stahl ungeit von 2,5 cm/min iber den EinfluB des Sauerstoff- und

GufBeisen.*  Besprechung der Zustandssehaubilder Fe-FeS,
Fe-C-S. EinfluR von Mangan. Die Systeme FeS-MnS, Fe-FeS-
Mn-MnS, Fe-Fe,C-FeS-Mn. Praktische Anwendung. Entschwe-
felung durch Mangan im festen und flissigen Zustand. [Rev.
univ. mines 8. Ser., 11 (1935) Nr. 9, S. 316/25.]

HannsWentrup: Beitrag zum System Eisen-Phosphor-
Sauerstoff.* [Arch. Eisenhittenwes. 9 (1935/36) Nr. 1, S. 57/60;
vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 30, S. 811.] — Auch Dr.-Ing.-
Diss. (Auszug) von Hanns Wentrup: Berlin (Techn. Hochschule).

Gefugearten. Erich Scheil: Die M ittelrippe in Marten-
sitnadeln.* [Arch. Eisenhlttenwes. 9 (1935/36) Nr. 1, S. 61;
vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 30, S. 811.]

EinfluR der Beimengungen. E. G. Mahin und E. F. Lee:
Der EinfluB nichtmetallischer Einschlisse auf die
Ausscheidung von Primdarzementit in Ubereutektoidi-
schen Stdhlen.* Die Proben wurden aus kohlenstoffarmem
Stahl von hohem Reinheitsgrad durch Zementation hergestellt.
Beziehungen der nichtmetallischen Einschlisse zur Ferritaus-
scheidung in Gbereutektoidischem Stahl. [Trans. Amer. Soc. Met.
23 (1935) Nr. 2, S. 382/97.]

Fehlererscheinungen.

Briiche. Luther H. Williamson: Erkennung und Ver-
meidung von Fehlern an Gesenken.* Als Bruchursache
werden Fehler bei der Formgebung, beim Schleifen, bei der Warme-
behandlung und Werkstoffehler angefiihrt. Teilweises Hérten
der Gesenke wird empfohlen. [Met. Progr. 28 (1935) Nr. 1, S. 32/37.]

Sprodigkeit und Altern. D. A. N. Sandifer: Die Verspro-
dung von Stdhlen durch Halten bei hoheren Tempe-
raturen.* Versuche an folgenden vier Stahlen tber die Aende-
rung der lzod-Kerbschlagzahigkeit in Abhéngigkeit von der
Dauer des Anlassens bei 450° nach Oelabschreckung von 830
bis 850°: 0,5 % C, 0,24 % Si, 0,6 % Mn, 0,037 % P, 0,035 % S,
1,16 % Cr, 0,59 % Mo; 0,31 % C, 0,17 % Si, 1,3 % Mn, 0,035% P,
0033% S, 0,2 % Mo; 0,33 % C, 0,17 % Si, 1,34 % Mn, 0,034 % P,
0,034 % S; 0,32 % C, 0,24 % Si, 0,56 % Mn, 0,031 % P, 0,036% S,
2,64 % Ni, 0,71 % Cr, 0,49 % Mo. Nur der molybdéanfreie Stahl
zeigte ausgesprochene Versprodung. [Engineering 140 (1935)
Nr. 3628, S. 81/82.]

RifRerscheinungen. Earnshaw Cook:
chemischen Zusammensetzung des
Auftreten von Schienenrissen.* Bruchhaufigkeit von
Schienen im Sommer und im Winter. EinfluR der Héarte und
Desoxydationsbedingungen auf das Auftreten von Schienenrissen.
Formel zur Berechnung einer Hartezahl aus der chemischen Zu-
sammensetzung. [Trans. Amer. Soc.Met. 23 (1935) Nr. 2, S. 545/55.]

Beziehungen der
Stahles zu dem

Kohlenséuregehalts von Leitungswasser auf die Korrosions-
geschwindigkeit von Stahldraht, gemessen als Durchmesser-
abnahme je Jahr. [Ind. Engng. Chem. 27 (1935) Nr. 7, S. 774/80.]

Eduard Wilhelm Miller und Herbert Buchholtz: Rosten
und Zindern von Baustédhlen unter Zugbeanspruchung.*
[Arch. Eisenhittenwes. 9 (1935/36) Nr. 1, S. 41/45 (Werkstoff-
aussch. 309); vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 30, S. 811.] — Unter
dem Titel ,,Zur Frage der Wechselwirkung zwischen Korrosion und
statischer Zugbeanspruchung bei Baustahlen® auch Dr.-Ing.-Diss.
von Eduard Wilhelm Muller: Braunschweig (Techn. Hochschule).

S. Ram: Die Korrosion von Stahl in Schw'efelséure.
Bestimmung der Wasserstoffentwicklung in Abhangigkeit von der
Oberflachenbeschaffenheitder Probe, der Temperaturund derSéaure-
konzentration bei Stahlen mit 0,03 % C, 0,04 % Mn, 0,02 % P,
0,005 % S, bzw. 0,36 % C, 0,015 % Si, 0,57 % Mn, 0,014 % S,
0,19 % Ni und Cu. [J. Soc. chem. Ind., Chem. & Ind., 54 (1935)
Trans. 107/09; nach Chem. Zbl. 106 (1935) Il, Nr. 5, S. 750/51.]

Nichtmetallische Einschlisse. R. Schnell und E. Scheil:
Beitrag zur Frage der Plastizitdt nichtmetallischer
Einschlusse im Stahl.* An Schliffen gestauchter zylindrischer
Stahlproben parallel zur Stauchrichtung wurde die Verform-
barkeit von Oxyd- und Sulfideinschliissen bei Temperaturen bis
zu 1260° aus dem Verhéltnis von Breite zu H6he der angeschliffe-
nen Einschlisse bestimmt. [Mitt. Forsch.-Inst. Verein. Stahl-
werke, Dortmund, 4 (1935) Lfg. 9, S. 235/46.]

Warmebehandlungsfehler. E. F. Lake: Entkohlung von
W erkzeugstahlen.* Versuche iiber die Entkohlung von Werk-
zeugstahlen (Zusammensetzung nicht angegeben) in Kohlenséure,
Sauerstoff und Luft. Abhéangigkeit von der Temperatur und Zeit.
[Heat Treat. Forg. 21 (1935) Nr. 6, S. 283/84.]

Sonstiges. T. N. Keelan: Fehler an Béandern, die auf
kontinuierlichen StraBen gewalzt wurden.* AlsUrsachen
der beobachteten Fehler werden angegeben: Ausscheidungshér-
tung, unsauberer Stahl, ungeniigende Streckbarkeit, Oberflachen-
fehler durch eingewalzte Schlacken, ungeeignetes Anwarmen der
Brammen, Oberflachenfehler der Brammen, ungeeignete Fertig-
walz- und Aufwickeltemperatur, zu starke Abnahmedriicke,
schlechte Glihung, zu starker Druck im Fertigstich beim Kalt-
walzen, verbrannte Kanten usw. [Blast Furn. & Steel Plant 23
(1935) Nr. 7, S. 461/63 u. 468.]

Chemische Prufung.

Mikrochemie. Beverly L. Clarke und H. W. Hermance: Die
Bedeutung der analytischen Chemie fir Betriebs-
forschung. Il. Mikroanalyse.* Beschreibung eines Labora-
toriums. Beispiele fir Mikrobestimmungen. Folgerungen. [Ind.

V. M. Zamoruev: Beziehungen zwischen FlockenbiEngng. Chem., Analyt. Ed., 7 (1935) Nr. 4, S. 218/22.]

dung und Schmelzart. Einteilung der Stdhle in drei Klassen
nach der Flockenempfindlichkeit. EinfluB des Mangangehaltes
und der Desoxydation durch Aluminium. Als Grinde fur die
Flockenbildung werden feine Einschlisse von Oxyden, Silikaten
und Gasblasen angegeben. [Domez 1935, Nr. 1, S. 31/41; nach
Chem. Abstr. 29 (1935) Nr. 13, Sp. 4306.]

Korrosion. Bericht Gber die (4) Korrosionstagung
1934, am 20. November 1934 in Diisseldorf, veranstaltet
von [folgenden Vereinen]: Verein deutscher Eisenhittenleute,
Verein deutscher Chemiker, Deutsche Gesellschaft fir Metallkunde,
Verein deutscher Ingenieure. (Mit 39 Abb. u. 6 Zahlentaf.)
Berlin (NW 7): VDI-Verlag, G. m. b. H., 1935. (2 BI., 76 S.) 8°.
5JU t.— Vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 875/76. = B =

G. W. Akimow, S. A. Wruzewitsch und H. B. Clark: Uebeigkeit der Kiihlung der Pikrinsdure.

das Wesen der Korrosionsvorgdnge mit Sauerstoff-
depolarisation.* Darstellung einer Theorie der elektrochemi-
schen Zellen mit Sauerstoffdepolarisation. EinfluR der GroBe der
Anoden- und Kathodenflachen auf die Stromstarke. Anwendung
der Theorie auf die Korrosion durch Kathodeneinschlisse mit
geringem Anfangsspannungsunterschied, auf interkristalline Kor-
rosion, verstarkte Zerstdrung der Niet- und Schweilnahte, die
Wirkung der Schutzschichten auf entfernte Bauteile, Punkt- und
Strukturkorrosion und die Evanssche Beluftungstheorie. [Kor-
rosion u. Metallschutz 11 (1935) Nr. 7, S. 145/56.]

Ralph H. Miller: Photoelektrische Kolorimetrie bei
der Mikroanalyse. Photoelektrische Verfahren bei
Makro- und Mikrobestimmungen.* Vorteile der vakuum-
photoelektrischen und anderer Zellen. Bestimmungsbeispiele.
[Ind. Engng. Chem., Analyt. Ed., 7 (1935) Nr. 4, S. 223/26.]

Joseph B. Niederl: Neuere Fortschritte der ange-
wandten Mikrochemie. Kurzer Ueberblick Gber qualitative
und quantitative mikrochemische Bestimmungen. Ausfiihrliche
Schrifttumsubersicht. [Ind. Engng. Chem., Analyt. Ed., 7 (1935)
Nr. 4, S. 214/18.]

Gase. Victor Funk: Ueber Naphthalinbestimmung
im Gase. Nachprifung der bekannten Bestimmungsverfahren
durch Absorption mit Iprozentiger Pikrinsdureldsung. Notwen-
[Gas- u. Wasserfach 78
(1935) Nr. 15, S. 263/64.]

W. Zwieg und F. Kossendey: Neue Apparatur zur
exakten Bestimmung des Naphthalingehaltes von
Gasen.* Beschreibung eines einfachen Gerates zur Feststellung
des Naphthalingehaltes in Luft und Gasen. Nach Betrieb-
nahme ist eine Ueberwachung nicht mehr erforderlich. [Gas-
u. Wasserfach 78 (1935) Nr. 6, S. 101/02.]

P. K. Ssakmin: Eine einfache Methode zur Bestim-
mung der Olefine und Paraffine im Koksofengas.*
Beschreibung eines einfachen Gerétes fiur die Abtrennung der
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Kohlenwasserstoffe durch Kondensation mittels flussiger Luft.
Analysengang. Beleganalysen. [Gas- u. Wasserfach 78 (1935)
Nr. 25, S. 490/92.]

Frank B. Varga und Roger H. Newton: Probenahme und
Analyse von mitgerissenen Stoffen in Gasen.* Ueber-
wachung des Koksofengases in den verschiedenen Reinigungs-
stufen. Fraktionierte Abscheidung von Wasser, flichtigen organi-
schen Bestandteilen, die in Benzin und Naphthalin I8slich oder
unléslich sind, usw. Beschreibung des Filter- und Kondensations-
gerates. [Ind. Engng. Chem., Analyt. Ed., 7(1935) Nr. 4, S. 240/42.]

Einzelbestimmungen.

Silizium. Hans Pinsl: Ein photometrisches Schnell-
verfahren zur Bestimmung des Siliziums in Leicht-
metallen.* Theoretische und praktische Grundlagen der photo-
metrischen Siliziumbestimrnung. Ausarbeitung von zwei Bestim-
mungsverfahren. Besprechung der Ergebnisse. [Z. Metallkde.
27 (1935) Nr. 5, S. 107/14.] "

Mangan. E. B. Sandeil, I. M. Kolthoff und J. J. Lingane:
Ein abgeé&ndertes Persulfat-Arsenit-Verfahren zur
Manganbestimmung in Stédhlen. Beschreibung des Arbeits-
ganges, bei dem zur Titration des gebildeten Permanganats eine
Mischung von Natriumarsenit und Natriumnitrit verwendet wird.
Geringe Gehalte an Cr, V, Ni, Mo stéren nicht. [Ind. Engng.
Chem., Analyt. Ed., 7 (1935) Nr. 4, S. 256/58.]

Schwefel. H. A. Kar: Schwefelbestimmung nach dem
Verbrennungsverfahren.* Schwefelbestimmung in Stadhlen
und Ferrolegierungen durch Verbrennen im Sauerstoffstrom.
Auffangen des gebildeten Schwefeldioxyds und -trioxyds in
Natriumsuperoxydlésung. [Ind. Engng. Chem., Analyt. Ed.,
7 (1935) Nr. 4, S. 244/46.]

Beverly L. Clarke, L. A. Wooten und C. H. Pottenger:
Schnellverfahren zur Schwefelbestimmung in ferro-
magnetischen Legierungen.* Schwefelbestimmung in Ferro-
legierungen mit hohem Nickelgehalt durch Glihen im Wasser-
stoffstrom bei 1100 bis 1200°. Auffangen des gebildeten Schwefel-
wasserstoffs in ammoniakalischer Kadmiumnitratldsung. [Ind.
Engng. Chem., Analyt. Ed., 7 (1935) Nr. 4, S. 242/44]

Arsen. Ch. Zinzadze: Kolorimetrische Verfahren zurBe-
stimmung von Arsen in phosphorfreien Lésungen. Molyb-
danblau- und Reduktionsverfahren. Erforderliche Ldsungen. Ar-
beitsgang. [Ind. Engng. Chem., Analyt. Ed. 7 (1935) Nr. 4, S. 230].

Phosphor. Ch. Zinzadze: Kolorimetrische Verfahren zur
Bestimmung des Phosphors in Gegenwart von Kiesel-
sdure, Arsen, Eisen und Nitraten. Beschreibung zweier
Arbeitsweisen: des Molybdanblau- und des Reduktionsverfahrens
mit Zinnchlorir. Arbeitsgang. [Ind. Engng. Chem., Analyt. Ed.,
7 (1935) Nr. 4, S. 227/30.]

Nickel und Kobalt. Elie Raymond: Verfahren zur quan-
titativen Trennung von Nickel und Kobalt. Beschrei-
bung des Arbeitsganges zur Trennung durch Verwendung von
Tridthylamin. Beleganalysen. [C. R. Acad. Sei., Paris, 200
(1935) Nr. 22, S. 1850/52.]

Titan, Zirkon. H.A. Kar: Elektrolytische Bestimmung
von Titan, Zirkon oder Aluminium in Chromstahlen
und -legierungen. Kurze Beschreibung des Arbeitsganges. An-
wendbarkeit der Bestimmungsweise. [Met. &' Alloys 6 (1935)
Nr. 6, S. 156/57.]

MeRwesen (Verfahren, Gerdte und Regler).

Zeit. Richtlinien fir die Ausgestaltung von In-
dustriestoppuhren. Hrsg. vom AusschuB fir wirtschaftliche
Fertigung beim Reichskuratorium fir Wirtschaftlichkeit. Berlin
(SW 19, Dresdener Str. 97): Beuth-Verlag, G. m. b. H. [1935],
(4 S) 8. 0,25 (AWF 68, Betriebsblatt fiir Betriebsbeamte.)

Mengen. Kurt Guthmann:
Industriegasen.*
des Staubgehaltes.
S. T 72/73]

Temperatur. Siemens-Grofregler.* Der Regler hat ein
elektrisches MeRwerk und wird an Widerstandsthermometer (bis
etwa 500°), thermoelektrische Pyrometer (bis etwa 1600°) oder
Ardometer (bis etwa 2000°) angeschlossen. Sein Hauptvorzug
besteht in den vielen Schaltmdglichkeiten, so dal er vor allem
bei Oefen mit mehreren Heizstufen verwendet werden kann.
[ATM (Arch. techn. Mess.) 4 (1935) Lfg. 48, S. F 10.]

Rudolf Steck: Das Eichen von Teilstrahlungspyro-
metern mit der Bandlampe.* [Stahl u. Eisen 55 (1935)
Nr. 27, S. 737/39.]

Schwingung. W. Janovsky: Aufzeichnung schneller
mechanischer Vorgédnge mit magnetoelastischen MeR-
korpern.* Eignung der magnetoelastischen MeRkdrper fir die
oszillographische Aufzeichnung schneller mechanischer Vorgénge.
Oszillographische Aufnahme von Schlagen. Aufnahme von Druck-

Staubgehaltmessung in
Verfahren fiir die mengenméRige Messung
[ATM (Arch. techn. Mess.) 4 (1935) Lfg. 48,
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kurven beim Stanzen. Indikatordiagramme einer Dampfma-

schine. [ATM (Arch. techn. Mess.) 5 (1935) Lfg. 49, S. T 89.]
Sonstiges. Richard Albrecht: MeRBgerédte zum Messen der

Dicke von Walzgut.*[Stahlu. Eisen55(1935)Nr.29,S. 786/89.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.

Eisen und Stahlim Ingenieurbau. Gerhard Mensch: DerBrand
im Reichstagsgebdude.* Ein Beitrag zum Verhalten der Stahl-
konstruktion im Feuer. [Stahlbau 8 (1935) Nr. 14, S. 105/10.]

Beton und Eisenbeton. BetonstraBenbau in Deutsch-
land. Hrsg. vom Deutschen Zement-Bund, Berlin-Charlotten-
burg. (Ausg. 1935. Mit 32 Bildtaf.) Berlin-Charlottenburg:
Zementverlag 1935. (79 S.) 8°. 2 JIJI. — Das Biichlein, das seit
1926 — mit einer Ausnahme — alljahrlich mit neuem Inhalt ver-
offentlicht worden ist — vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 791/92 —,
bietet diesmal eine Gesamtdarstellung des heutigen Standes des
BetonstraBenbaues in drei Hauptabschnitten: Betonstralenbau
(bau- und betontechnische Grundsatze fur StraBenbeton, Ma-
schinen und Gerdte fiir den BetonstraBenbau sowie zahlenméRige
Angaben Uber seine Entwicklung), ZementschotterstraBe und
sonstige Bauweisen mit Zement und Beton. Abschnitte Giber den
vorjahrigen Internationalen StraBenkongref in Mdinchen und
liber Radfahrwege in Beton erganzen den Inhalt. 5B5

Betriebswirtschaft.

Allgemeines und Grundsatzliches. Wilhelm Dietrich Schroder:
Bestverwendung der menschlichen Arbeitskraft imindu-
striellen ProduktionsprozeR.Hannover 1934: Max Vandrey.
(104 S.) 8°. — Hannover (Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. SB S

Gregor Lehmann: W irtschaftliche Verwaltung. Die
Organisation der geistigen Arbeit in den Stédtten der Verwaltung
industrieller Betriebe. [Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 27, S. 725/32
(Betriebsw.-Aussch. 91).]

Allgemeine Betriebs- und Werkstattenorganisation. Eugen
Beck: Organisation der Bauabteilung eines Hitten-
werkes fur die Ueberwachung von Neuanlagen.* [Stahl
u. Eisen 55 (1935) Nr. 28, S. 761/63.]

Betriebsbuchhaltung. Karl Wiegert und Karl Oroszy: Der
Aufbau einer neuzeitlichen Selbstkostenrechnung und
neue Dbetriebswirtschaftliche Hilfsmittel in einer
Seilerei.* [Draht-Welt 28 (1935) Nr. 25, S. 387/90; Nr. 26,
S. 403/06; Nr. 27, S. 419/22; Nr. 28, S. 435/38.]

Terminwesen. Gottfried Schmidt: Die Organisation des
Terminwesens auf Hiittenwerken, besonders Walz-
werken. 1. Teil: Vorbetrachtung und Organisations-
grundlagen.* [Arch. Eisenhlttenwes. 9 (1935/36) Nr. 1, S. 63/72
(Betriebsw.-Aussch. 92); vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 30,
S. 811] Auch Dr.-Ing.-Diss. von Gottfried Schmidt: Aachen
(Techn. Hochschule).

Biroorganisation und Birohilfsmittel. A. Stdrmann: Kosten
der Instandhaltung des Bilromaschinen-Bestandes.
[Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 29, S. 789.]

Volkswirtschaft.

Wirtschaftsgebiete. Eisentraut: Stand der deutschen
Metallgewinnung wund -Versorgung.* Deutsche Metall-
gewinnung in fritheren Jahrhunderten. Entwicklung der Ver-
sorgung mit Blei, Kupfer, Zink, Zinn von 1860 bis 1913. Friedens-
diktat und Erzversorgung. Umstellung der Betriebe. Metall-
gewinnung in Kolonialldndern. [Dtsoh. Technik 3 (1935) Nr. 6,
S. 280/82; Nr. 7, S. 326/30.]

Eisenindustrie. Ralph H. Sweetser: Ist Pennsylvaniens
Fuhrerstellung in der Roheisenerzeugung gefahrdet?*
Entwicklung der Erzforderung und Roheisenerzeugung seit 1835
in Pennsylvanien und Ohio, verglichen mit der Gesamterzeugung
der Vereinigten Staaten. Entwicklung vom Holzkohlenhochofen
Uber Anthrazithochofen zum Kokshochofen. [lron Age 135
(1935) Nr. 25, S. 16/21]

Verkehr.

Allgemeines. Die neue gesetzliche
regelung zwischen Schiene und LandstraRBe.
Eisen 55 (1935) Nr. 29, S. 793/94.]

Eisenbahnen. W. H. Koch: Neuere Schwingungsunter-
suchungen am Eisenbahnoberbau.* [Org. Fortschr.
Eisenbahnwes. 90 (1935) Nr. 13, S. 228/32.]

Soziales.

Unfélle, Unfallverhitung. A. Rein: Unfallverhitung in
Maschinen- und Hittenbetrieben.* Beispiele von Unfallver-
hiutungsmaBnahmen. [Masch.-Bau 14 (1935) Nr. 13/14, S. 359/62.]

Rechts- und Staatswissenschaft.

Finanzen und Steuern. Abgrenzungen der

vorrichtungen von den Fabrikgrundsticken.
u. Eisen 55 (1935) Nr. 30, S. 817/18.]

W ettbewerbs-
[Stahl u.

Betriebs-
[Stahl
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Statistisches.

Der Aufenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhittenindustrie im Juli 1935.

Die in Klammern stehenden Zahlen geben die Positions-Nummern
der ,Monatlichen Nachweise Uber den auswéartigen Handel
Deutschlands* an

Eisenerze (237 e )
Manganerze (237 h )
Eisen- oder manganhaltige Gasreinigungsmasse; Schlacken, Kies-
abbrande (237 r)
Schwefelkies und Schwefelerze (237 1)
Steinkohlen, Anthrazit, unbearbeitete Kennelkohle (238 a).
Braunkohle (238 b )
Koks (238 d )
Steinkohlenbriketts (238 e )
Braunkohlenbriketts, auch NaRpreBsteine (238 f) ..o

Eisen und Eisenwaren aller Art (777 a bis 843 d ) cccovvvrcrrecnnns
Darunter:
Roheisen (777 a )
Ferrosilizium, -mangan, -aluminium, -chrom, -nickel, -wolfram und
andere nicht schmiedbare Eisenlegierungen (777 b ) .o
Brucheisen, Alteisen, Eisenfeilspdne usw. (842; 843 a, b, c, d) .
Rohren und Rohrenformstiicke aus nicht schmiedbarem GuB, roh und
bearbeitet (778 a, b; 779 a, b )
Walzen aus nicht schmiedbarem GuB, desgleichen [780 A, Al, A2 .
Maschinenteile, roh und bearbeitet, aus nicht schmiedbarem GuB [782 a;
783 al), b1, c1), di)]
Sonstige Eisenwaren, roh und bearbeitet, aus nicht schmiedbarem GuR
(780 B; 781; 782 b; 783 e, f, g, h )
Rohluppen; Rohschienen; Rohblécke; Brammen; vorgewalzte Blocke;
Platinen; Knuppel; Tiegelstahl in Blocken (784) ..
Stabeisen; Formeisen, Bandeisen [785 Al, A2, B]
Blech: roh, entzundert, gerichtet usw. (786 a, b, ¢
Blech: abgeschliffen, lackiert, poliert, gebraunt usw. (787)..
Verzinnte Bleche (WeiBbleche) (788 a)
Verzinkte Bleche (788 b
Well-, Dehn-, Riffel-, Waffel-, Warzenblech (789 a, b ) .cocovviviviiinnns
Andere Bleche (788 c; 790)
Draht, gewalzt oder gezogen, verzinkt usw. (791; 792 a, b ) .
Schlangenrdhren, gewalzt 6der gezogen; Rohrenformsticke (793 a, b)
Andere Réhren, gewalzt oder gezogen (794 a, b; 795a, b ) ccevcvinennee
Eisenbahnschienen usw.; StraBenbahnschienen; Eisenbahnschwellen;
Eisenbahnlaschen; -unterlagsplatten (796)
Eisenbahnachsen, -radeisen, -rader, -radsatze (797)..
Schmiedbarer GufR; Schmiedestiicke usw.; Masc , nd
bearbeitet, aus schmiedbarem Eisen [798 a, b, ¢, d, e; 799 al), bl),
cl, d
Bru])ckenl) und élsenbautelle aus schmiedbarem Eisen (800 a, b) . .
Dampfkessel und Dampffasser aus schmiedbarem Eisen sowie zusam-
mengesetzte Teile von solchen, Ankertonnen, Gas- und andere
Behélter, Rdhrenverbindungsstﬂcke, Hahne, Ventile usw. (801 a,
b, ¢, d; 802; 803; 804; 805) —
Anker, Schraubstdcke, Ambosse, Sperrhdrner, Brecheisen; Hammer;
Kloben und Rollen zu Flaschenzigen; Winden usw. (806 a, b; 807)
Landwirtschaftliche Gerate (808 a, b; 809; 810; 816 a, b )
Werkzeuge, Messer, Scheren, Waagen (Wiegevorrichtungen) usw.
(811 a, b; 812; 813 a, b, ¢, d, e; 814 a, b; 815 a, b, c; 816 ¢, d; 817;
818; 819) L
Eisenbahnoberbauzeug (820 a )
Sonstiges Eisenbahnzeug (821 a, b )
Schrauben, Nieten, Schraubenmuttern Hufeisen usw. (820 b, c; 825 ¢)
Achsen (ohne Eisenbahnachsen), Achsenteile usw. (822; 3) ...
Eisenbahnwagenfedern, andere Wagenfedern (824 a, b ) ..
Drahtseile, Drahtlitzen (825 a)
Andere Drahtwaren (825 b, ¢, d; 826 b))
Drahtstifte (Huf- und sonstige Nagel) (825 f, g; 826 a; 827).ccccoevvvvrnen
Haus- und Kichengerate (828 d, e, f)
Ketten usw. (829 a, b)
Alle tbrigen Eisenwaren (828 a, b, c; 830; 831; 832; 833; 834; 835;
836; 837; 838; 839; 840; 841)

Maschinen (892 bis 906)
*) Die Ausfuhr ist unter Maschinen nachgewiesen.

Die Kohlenférderung des Deutschen Reiches

Juli 1935
PreR-
Erhebungsbezirke Stein- Braun- Koks k(;ELen
kohlen kohlen Stein-
kohlen
t t t t
PreuBen insgesam t.....c..... 11 691 747 9711 153 2418 540 350 679
davon:
Breslau, Niederschlesien . 403 896 830 409 79 236 6180
Breslau, Oberschlesien . . 1580 494 — 94 352 21 671
Halle .. . — 2 5057 150 - —
Clausthal.. 134 573 170 291 35428 31532
Dortmund.. 8043 327 _ 1905 077 266 955
Bonn3) 1529 457 3653 303 4) 304 447 24 341
Bayern.... 1101 148 091 — 5 7500
Sachsen 280 546 1009 857 21 487 6619
Baden — — _ 48 754
Thiringen — 417 777 _ —
Hessen — 88 475 _ 6184
Braunschweig.. _u 229 299 — —
Anhalt....... — 207 259 _ _
Uebriges Deutschland 11 432 — 47 905 _

Deutsches R eich .

11 984 826 11811 911 2487 932 6) 419 736

Juli
1935
t

1060 661

62 403

204 973
87 043
354 656
13 872
8300
695
775

70 399
2672

111
30 423

2
13

692
210

11

83

PreB-
kohlen
aus
Braun-
kohlen
t

2273 584
144 190

1273 921
26 026
829 447
5900
262 482

169 132

55 190
3450

2769 738

Stahl und

Einfuhr Ausfuhr
Januar-Juli Juli Ja
1935 1935
t t
8075 261 1 886
196 240 159
971 171 43 480
600 662 2100
2593 221 2181133 14
100 776 12
45 349 52 633
4 652 5047
4 604 9 276
546 318 307 182 1
19 865 18 181
830 133
142 663 5967
3749 6712
99 596
464 94
1355 6087
42 204 15 749
227 616 96 651
30 466 24 671
22 38
7070 12 287
688 1040
920 763
112 315
21 205 12 802
55 361
3358 25 885
29 839 23 445
153 5274
-
5 004 12 508
2852 2878
141 4 476
114 247
622 1726
529 2 368
829 565
143 292
77 A 325
12 60
977 584
107 955
355 6371
102 3523
78 1890
151 550
792 7813
6232 25 448

im Juli 19351).
Januar bis Juli 1935
PreB-
. kohlen
Stein- Braun-
Koks aus
kohlen kohlen Stein-
kohlen
t t t t

Eisen. 947

nuar-Juli
1935
t

12 769
933

213 017
12 127

244 692
116

358 888
46 040

70 196

759 333
105 861

2 347
42 574

50 533
5155

488
32 573

88 324
485 992
182 942

289

70 132

918
2 697
2020
106 412
1992
105 261

150 081
21 896

68 230
13 540

21 295

1516
12 292

14 679
3 967
1542

19 478

565
3901
6786

44 881

20 525
9 627
3190

48 832
133 963

PreR-
kohlen
aus
Braun-
kohlen
t

77 197 758 66 384 943 15943 413 2 395 354 14 902 052

2681 539 5 643 866 531 022 39 974 979 629

10 450 968 — 648 522 137 081 —
— 34 187 673 — — 8028 160
896 072 1175 126 248 524 210 934 163 979

54 654 293 — 12873 808 1876 685 —
8514 886 25378 278 1641 537 130 680 5 730 284
8498 1108 905 — 6 52909 40 922
1970 169 6783 999 138 775 49 291 1767 425

— - — 233 296 —
— 3 043 060 — — 1223 802

— 589 484 —. 42 983 T—
— 1441 658 — — 365 020
— 1485 014 — —. 24 945

80 432 — 321 947 — —

79 256 857 80 837 063 16 404 135 |®)2773 83

3 18 324 166

1) Nach ,,Beichsanzeiger* Nr. 196 vom 23. August 1935. — «) Davon aus Gruben links der Elbe 2 891 338 t. — 3) Ab Marz einschlieflich Saarland. — 4) Ein.

schlieBlich Hiittenkokereien. — 6 Geschatzte Zahl. — 6) Teilweise geschatzte Zahlen.



948 Stahl und Eisen.

Statistisches.

55. Jahrg. Nr. 35.

Die Leistung der Walzwerke einschlielich der mit ihnen verbundenen Schmiede- und PreBwerke im Deutschen Reich
im Juli 19351). — In Tonnen zu 1000 Kkg.

Rheinland Sieg-, Lahn-,

Nord-, Ost-

DeutschesBeich insgesamt

A ¢ . Rk Land sud- Saar-
Sorten und Dillgebiet u. Schlesien  und Mittel- Sachsen  deutschland land Juli Juni
Westfalen ~ Oberhessen deutschland 1935 1935
t t t t t t t t t
Juli 193 5: 27 Arbeitstage, Juni 1935: 24 Arbeitstage
A. W alzwerksfertigerzeugnisse 1 1
Eisenbahnoberbaustoffe.............. 65 527 - 4933 5 658 9 848 85 966 67 464
Formstahl Gber 80 mm Hadhe 49 226 — 26 982 4 317 27 379 107 904 84 334
Stabstahl und kleiner Formstahl 185 329 6 054 39 092 19054 1 12171 44 538 306 238 286 658
Bandstahl.n 41 996 2302 887 11 277 56 462 52 304
W alzdraht..e 67 726 54152 - 1 -*) 14 876 88017 74 885
TIniversalstahl oo 16 0914 16 091 14 029
Grobbleche (4,76 mm und dariber) 60 901 3837 11 449 10 313 86 500 74 822
Mittelbleche (von 3bisunter 4,76 mm) 13 053 2179 4 503 2323 22 058 17 694
Feinbleche (von uber 1bisunter 3 mm) 25 958 9478 7983 4923 48 342 39 078
Feinbleche (von uber 0,32 bis 1 mm) 24 693 10 695 8929 44 317 40 856
Feinbleche (bis 0,32 mm). 1889 5115 6 — — — 2 400 3140
Weilbleche. ... 23 948«) - 1 - — — 23 948 19 251
Béhren 61 686 - 12 934 74 620 60 699
Rollendes Eisenbahnzeug............... 8980 — 1315 — 10 295 8 667
Schmiedestlicke ... 24 457 1917 1 1954 887 947 30 162 28 114
Andere Fertigerzeugnisse............ 11 308 373 1298 12 979 8952
Insgesamt: Juli 1935 663 524 44 865 112 644 31323 24 733 139 210 1016 299
davon geschatzt 460 460 _
Insgesamt: Juni 1935 580 510 38 164 93 954 26 671 22 448 119 200 880 947
davon geschétzt -
Durchschnittliche arbeitstagliche Gelvinnung 37 641 36 706
B. Halbzeug zum Absatz be-
stimmt Juli 1935 61 530 3 816 4 046 1444 10 532 81 368 -
davon geschatzt.......e
Juni 1935 58 357 2728 5 176 992 8 786 — 76 039
Januar bis Juli 1935: 176 Arbeitstage, 19 34: 176 Arbeitstage
Jan./Juli Jan./Juli
19357) 1934
A. Walz W erksfertigerzeugnisse t t
Eisenbahnoberbaustoffe................ 428 955 38 397 40 374 52 698 560 424 427 046
Formstahl Uber 80 mm Hohe 248 472 — 178 881 33 341 108 955 569 649 424 567
Stabstahl und kleiner Formstahl 1 149 838 39 720 221 106 123339 1 75361 204 016 1 813 380 1 342 350
Bandstah . 285 250 19 578 5 879 52 394 363 101 291 065
W alzdraht.... 452 283 39 4962 - 1 - 3 64 832 556 611 449 044
Universalstahl ..o 112 5204 112 520 82 473
Grobbleche (4,76 mm und dartber) 400 836 26 026 73 224 42 925 543 011 403 774
Mittelbleche (von 3bisunter 4,76 mm) 83 717 13 703 26 890 9 934 134 244 110 650
Feinbleche (von Uber 1 bisunter 3mm) 147 497 59 373 46 791 24 952 278 613 195 077
Feinbleche (von Uber 0,32 bis 1 mm) 146 867 68 380 55 859 271 106 213 203
Feinbleche (bis 0,32 mm).....ccccccoue. 16 627 7 8296) A — — — 24 456 18 683
Weilbleche. ... 135 300«) - 1 _ — — — 135 300 136 602
Bohren 336 803 — 55 016 391 819 317 342
Rollendes Eisenbahnzeug........c...... 52 827 — 8 935 61 762 50 364
Schmiedestiicke. 159 322 12 001 1 12242 5 699 4023 193 287 134 740
Andere Fertigerzeugnisse............ 62 991 2 510 11 176 76 677 76 504
Insgesamt: Januar/Juli 19357) 4 116 319 281 395 708 829 200 389 162 492 616 536 6 085 960 -
davon gesChatzt ... 460 460
Insgesamt: Januar/Juli 1934 . 3512 431 244 288 586 189 169 923 160 553 4 673 384
davon geschatzt. e, _ z
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 34 579 26 553
B. Halbzeug zum Absatz be-
stimmt . Januar/Juli 19367) 352 161 19 571 30 472 6982 58 252 467 438 ~
davon gesChatzt ...
Januar/Juli 1934 312 618 15 683 15 054 4 786 _ 348 141
1) Nach den Ermittlungen der Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie. — 2) EinschlieBlich Studdeutschland und Sachsen. — 3) Siehe Sieg-,

Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen. — 4) Ohne Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen, Schlesien und Stiddeutschland. — 6) Ohne Schlesien. — 6) Einschlieflich
Saarland. — 7) Ab Marz 1935 einschlieBlich Saarland.
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Der AuRenhandel Schwedens im Jahre 1934 1).

Einfuhr in t Ausfuhr in t
1933 1934 1933 1934
Eisenerz.. 46 38 3150 636 6870 134
Steinkohle 4674 263 5264 563 589 500
Koks 1379 698 1482 632 9304 10122
Steinkohlenbriketts 5863 6 594 7 —
Schwefelkies 165 746 188 352 2174 1067
Kiesabbrande 48803 33850 128688 32321
Insgesamt Eisen- und Stahlwaren 299 080 549 179 270 736 319 138
darunter:
Roheisen 46 330 80657 65065 70324
Kiesel- und 274 2203 12216 10 613
Mangan- und Spiegeleisen. 2314 6144 954 201
Andere Eisenlegierungen. 778 1789 9798 9279
Eisenschwamm — — 1483 2913
Schrott . 60 080 96 184 8149 8377
RONDIGCKE i 3 1 2933 5 866
Luppen . — — 867 438
Rohschienen........cccooecvviinciciniccin, — — 4263 7192
Halbzeug
davon
massive Rohrluppen (Halbzeug fir
Rohrluppen) - — 659 1519
Kniippel usw 11 563 3025 3988
Platinen 14 811 74 66
Stangeneisen (We 24 50 2804 4778
Schienen 4708 7248 1212 2098
Formeisen und Stahl, warm gewalzt,
nicht besonders benannt. 74151 154381 29845 43481
Kaltgewalztes u. kaltgezogen 2023 4 208 7 561 10 108
W alzdraht. 10037 35298 18978 19 520
Draht, Band- . 2676 8996 16326 20 805
Bleche aller Art (einschl. verzinkte
und verzinnte Bleche). 44 896 83 695 7420 7 342
Rohren aller A rt... 11094 16 748 39917 44 452
GuBrshren und Teile 24991 30556 130 302
Nagel, Stifte, Schrauben usw. 1797 3222 13 037 14 442
| Sonstige Eisenwaren ... 12879 16425 24020 31034

J Nach vorlaufigen Ermittlungen des ,,Kommerskollegiums*, Beilage zu
Komm. Meddelanden Nr. 7/8 und 11/12 (1935).

Italiens Eisenindustrie im Jahre 19341).

Die Roheisenerzeugung Italiens betrug im Jahre 1934
5214441, An FluRstahl wurden 1 849 8211erzeugtund an Fertig-
erzeugnissen 1558 838 t hergestellt.

® Metallurg, ital. 27 (1935) S. 527.

Statistisches. — Wirtschaftliche Rundschau.
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Belgiens Bergwerks- und Huttenindustrie im Juli 1935.

Juli Juni
1935 1935
Kohlenforderung. 2242 840 2148 230
Kokserzeugung..... 413 300 382 380
Brikettherstellung. 99 680 109 510
Hochofen in Betrieb 41 41
Erzeugung an:
Roheisen... 262 615 258 284
FluBstahl. 250 298 240 686
SEANTGUR oo .t 5798 5111
Fertigerzeugn . 180 732 176 213
SchweiBstahl-Fertigerzeugnissen . . . Lt 4 383 3638

Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten
im Juli 19351).

Die Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten nahm
im Juli gegenuber dem Vormonat um 54 062 t oder 3,4% ab.
Insgesamt belief sieh die Roheisenerzeugung auf 1544 336
(Juni 1598 398) t. Die arbeitstdgliche Gewinnung ging von
52 780 t auf 49 818 t zurlick. Gemessen an der tatséchlichen
Leistungsfahigkeit, betrug die Juli-Erzeugung 35,2 (Juni 37,2) %.
Von 270 vorhandenen Hochéfen waren insgesamt 92 oder 34,1%
in Betrieb. Insgesamt wurden Januar bis Juli 12 631549 t Roh-
eisen (arbeitstaglich im Durchschnitt rd. 54 400 t) gewonnen.

Die Stahlerzeugung nahm im Juli gegeniber dem Vor-
monat um 39 961 t oder 1,8% zu. Nach den Berichten der dem
»~American Iron and Steel Institute* angeschlossenen Gesell-
schaften, die 97,91% der gesamten amerikanischen Rohstahl-
erzeugung vertreten, wurden im Juli von diesen Gesellschaften
2306 548 t FluRstahl (davon 2078 500 t Siemens-Martin- und
228 048 t Bessemerstahl) hergestellt gegen 2 266 587 t (2 052 732
und 213 855 t) im Vormonat. Die Erzeugung betrug damit im
Juli 39,44 (Juni 40,31) % der geschétzten Leistungsfahigkeit
der Stahlwerke. Die arbeitstdgliche Leistung betrug bei 26 (25)
Arbeitstagen 88 713 gegen 90 664 t im Vormonat. In densieben
ersten Monaten wurden 18 587 634 t Stahl (davon 16 945 108 t
Siemens-Martin- und 1642 526 t Bessemerstahl) oder arbeits-
taglich im Durchschnitt rd. 103 000 t hergestellt.

>) Steel 97 (1935) Nr. 6, S. 18; Nr. 7, S. 19.

Wirtschaftliche Rundschau.

Verein fur die bergbaulichen Interessen in Essen.

Wir entnehmen dem Bericht des Vereins Uber das Jahr 1934
folgende Angaben:

Fir den deutschen Steinkohlenbergbau brachte das Jahr 1934
eine erfreuliche Aufwaértsentwicklung mit sich, die sich aus der
um 15 Mill. t oder 14 % erhdhten Forderung deutlich ergibt.

Die Entwicklung der Kohlenférderung des Ruhrbergbaus
zeigte im Rahmen der allgemeinen Aufwartsbewegung in der
deutschen Wirtschaft eine zwar langsame, jedoch stetige Besse-
rung. Nach der letzten Hochkonjunktur (1929: 123,6 Mill. t)
war die Férderung bis auf 73,3 Mill. t 1932 zuriickgegangen, im
folgenden Jahre konnte sie aber wieder eine Zunahme um 4,5Mill. t
oder 6,18 % auf 77,8 Mill. t verzeichnen. Einen wesentlich
starkeren Aufstieg erfuhr die Foérderung dann im Laufe des
Berichtsjahres, das mit einer Gewinnung von 90,4 Mill. t abschloR.
Gegeniber dem Vorjahr war damit eine Steigerung um 12,6 Mill. t
oder 16,18 % und im Vergleich zu dem Tiefstand des Jahres 1932
eine solche um 17,1 Mill. t oder 23,35 % erreicht. Die arbeits-
tagliche Foérderung, die in den letzten Monaten des Berichtsjahres
zwischen 279 000 t im Juni und 334 000 t im Dezember schwankte,
lag im Durchschnitt des Jahres mit 298 500 t um 41 400 t oder
16,1 % hoher als 1933, blieb hinter dem Ergebnis des Jahres 1929
mit der bisher h6chsten Forderziffer des Reviers jedoch noch um
108 000 t oder 26,64 % zuriick.

Die gesamte Kokserzeugung im Ruhrrevier (einschlieflich
derauf Huttenwerken erzeugten Mengen) uberschritt mit 20 Mill. t
die des Vorjahrs um 3,2 Mill. t oder 19,1 %. Sie ist damit in
etwa wieder auf dem Stand des Jahres 1931 angelangt.

Ginstiger noch hat sich die PreBkohlenherstellung ent-
wickelt. Mit 3,2 Mill. t oder 10580 t arbeitstaglich vermochte
sie sich tber das Ergebnis von 1930 wieder emporzuarbeiten und
dieses Jahr um 40 000 t oder 1,27 % zu uberholen.

Die Bestdnde, der Unterschied zwischen Gewinnung und
Bedarf, sind bekanntlich ein guter MaRstab fiir die Beurteilung
der Lage des Kohlenbergbaus. Wenn jedoch im Ruhrbezirk nur
die verhéltnisméRig geringfigige Abnahme der Gesamtbestédnde
um etwa 3 Mill. t gegenliber dem héchsten Stand im Jahre 1931
eingetreten ist, so mufB hierbei beriicksichtigt werden, daB haupt-

sdchlich aus Grinden der Arbeitsbeschaffung der erhdhte Absatz
zum wesentlichsten Teil aus frischer Forderung gedeckt wurde.
Ein Rickgriff auf die Lagermengen héatte die gunstige Entwick-
lung von Belegschaftszahl und Feierschichten stark aufgehalten.

Von den in den Krisenjahren stillgelegten B etriebsanlagen
konnten auBer einigen kleinen Stollenbetrieben an der Ruhr die
Schachtanlagen Friedlicher Nachbar im September 1933 und
Vereinigte Constantin der GroBe 1/2 im August des Berichts-
jahres wieder in Betrieb genommen werden. Ferner ist die Zahl
der betriebenen Kokséfen mit 8063 im Dezember des Berichts-
jahres gegen Dezember 1932 um 1351 Oefen gestiegen, von denen
etwa 300 Oefen allein auf Wiederinbetriebnahme von Kokereien
im Jahre 1934 entfallen.

Seit Ende 1930 haben die Preise zweimal eine Verminderung
erfahren. Mit Wirkung vom 1. Januar 1932 an wurden auf Grund
der Notverordnung vom 8. Dezember 1931 die Preise fiir Kohle,
Koks und Prefkohle im Durchschnitt aller Sorten um 10 % ge-
senkt. Dazu trat fir den Ruhrbergbau eine weitere Belastung
durch die Erhéhung der Umsatzsteuer von 0,85 auf 2 % ein, die
in die Verkaufspreise nicht einbezogen werden durfte. Um die
Reichsregierung in ihrem scharfen Kampf gegen die Arbeitslosig-
keit tatkraftig zu unterstitzen, lieB der Ruhrbergbau trotz seiner
groBen wirtschaftlichen Notlage am 1. April 1934 eine weitere
allgemeine Senkung der Preise um durchschnittlich 0,25JIM je t
eintreten. Daneben ist aus absatztechnischen Erwédgungen noch
bei einigen Sorten ein Preisausgleich in der Weise vorgenommen
worden, daB die Preise fur einige grobkdrnige Sorten herabgesetzt,
fur einige feinkdrnige Sorten dagegen heraufgesetzt wurden,
wobei sich die Herabsetzungen und Erhéhungen in ihrer geldlichen
Auswirkung ausgleichen.

Hinsichtlich des Verbleibs der Ruhrkohle, des Absatzes und
der Ausfuhr sind in die nachstehenden Uebersichten die Ergebnisse
der Aachener Zechen, die im April 1934 mit dem Ruhrkohlen-
Syndikat vereinigt wurden, aus Vergleichsgriinden nicht ein-
bezogen worden. Die Gesamtbeteiligung, nach der bekannt-
lich die Beschaftigung der syndizierten Zechen erfolgt, belauft sich
nach dem Stande von April 1935 auf 172,6 Mill. t; sie entfallt
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Zahlentafel 4. Forderung und Absatz der im Rheinisch-W estfdlischen Kohlen-Syndikat vereinigten Zechenl).

Gesamtabsatz einschl.

Forderung Verkaufsbeteiligung Auf die Verkaufsbeteiligung in Anrechnung kommender
Absatz Zechenselbstverbrauch
(Koks und PreRkohle
Monats-  Arpeits- . beit Pret ) davon auf Kohle berechnet)
durch- Ins- aroeits- rels- von der Beteiligung % ins- _ .
. tage?d Aol Kohled  Koks be unbe
schnitt gesamt  taglich kohle 98sAMLY  (irittenes  strittenes ins- rbeits-
PreR Gebiet Gebiet gesamt taglich?
Kohle Koks i
1000 t 3 kohle 1000 t
1929 x1/4 10 215 . 404 11 465 3314 673 62,33 42,72 38,67 7146 3349 3797 10 108 400
1930 2514 8 864 351 11 619 3418 737 50,24 28,33 29,67 5838 2797 3041 8 169 324
1931 2514 7082 281 11 812. 3495 842 42,85 23,12 26,32 5061 2480 2581 6 937 275
1932 253/a 6 049 239 11 846 3523 857 36,96 20,87 23,62 4378 2053 2325 5977 236
1933 251/a 6417 256 11 906 3517 922 38,57 21,96 22,46 4592 2122 2470 6343 253
1934 251/4 7 456 297 11 976 3517 1045 44,07 23,66 21,44 5278 2521 2757 7491 298

1) Die Absatzergebnisse des Aachener Reviers, das im April 1934 mit dem Ruhrkohlen-Syndikat zusammengeschlossen wurde, sind in diesen Zahlen nicht enthalten.
— 2) Das ist die Zahl der Tage, die das Kohlen-Syndikat. rechnungsméagig der Feststellung des monatlichen Beteiligungsanteils seiner Mitglieder zugrunde legen muB,

wahrend dm angegebenen Arbeitstage sich nach der Zahl der wirklich verfahrenen Schichten aus der Lohnstatistik ergeben. —

Prekohle, auf Kohle berechnet.

mit 144,2 Mill. t auf die Verkaufsbeteiligung und 28,3 Mill. t
auf die Verbrauchsbeteiligung (Werksselbstverbrauch). Die in
der Verkaufsbeteiligung enthaltenen Beteiligungszahlen fir Koks
und PrelRkohle stellen sich auf 42,5 Mill. t bzw. 13,2 Mill. t. Die
Zahlentafel 1 gibt einen Ueberblick tber die Entwicklung von
Forderung und Absatz im Syndikat.

Der Gesamtabsatz des Syndikats wies im Berichtsjahre
eine bemerkenswerte Festigkeit auf; er betrug im Monatsdurch-
schnitt 7,49 Mill. t, das sind 1,15 Mill. t oder 18,1 % mehr als
im Jahre zuvor. Arbeitstaglich bewegte sich der Absatz zwischen
280 000 t im August und 340 000 t im Dezember. Die verhéltnis-
maRig glnstigen Absatzzahlen im Januar und April sind im
wesentlichen darauf zuriickzufiihren, dal im Dezember 1933
infolge Zufrierens der WasserstraBen ein grofRer Teil der Liefe-
rungen, vor allem in das Ausland, nicht ausgefuhrt werden
konnte und der Versand im Januar nach Wiederaufnahme der
Schiffahrt nachgeholt werden muRte. Im April war der Verkauf
fir Hausbrandzwecke giinstig beeinfluBt durch Vorverlegung des
Beginns der diesjahrigen Sommerrabatte auf den 1. April. In
den Monaten Juli bis August wurde der jahreszeitlich bedingte
Ruckgang in Hausbrandsorten zum Teil durch vermehrte Beziige
der Industrie und durch erhdhte Ausfuhr ausgeglichen, so daR
der Absatz in diesen Monaten fast unverandert blieb, wahrend
er in der gleichen Zeit des Vorjahres stark ricklaufig war. Sep-
tember und Oktober brachten dann durch die beginnenden Herbst-
eindeckungen in Hausbrandsorten wieder einen Anstieg auf
295 000 bzw. 309 000 t, der sich im November auf 339 000 t und
im Dezember auf 340 000 t fortsetzte.

An dem Gesamtabsatz war die auf Verkaufsbeteiligung in
Anrechnung kommende Menge mit 70,46 % (72,39 % in 1933
und 73,25 % in 1932) beteiligt, der Absatz auf Verbrauchsbeteili-
gung mit 20,66 % (17,40 bzw. 15,67 %) und der Zechenselbst-
verbrauch mit 8,85 % (10,03 bzw. 10,29 %). Aus diesen Zahlen
ist ersichtlich, da der Absatz auf Verkaufsbeteiligung sich zu-
gunsten des Absatzes auf Verbrauchsbeteiligung verschoben hat;
in diesen Anteilzahlen spiegelt sich die Besserung der Beschéf-
tigung der mit den Zechen verbundenen Hiitten eindeutig wider.
Bemerkenswert ist auch die Entwicklung der Ausnutzung der
Verkaufsbeteiligung. Sie stellte sich im Durchschnitt des Jahres
1932 auf 36,96 %, 1933 auf 38,57 % und stieg im Berichtsjahre
auf 44,07 %. Letztere Ziffer wurde im November und Dezember
mit 50,20 bzw. 49,33 % nicht unwesentlich Uberschritten. Von
dem Absatz fir Rechnung des Syndikats, der den groften Teil
des Absatzes auf Verkaufsbeteiligung ausmacht, gingen im Be-
richtsjahr 50,54 % gegen rd. 49 % in den beiden Vorjahren in
das bestrittene In- und Ausland.

Ausfuhr. Dem Auslandsversand an Ruhrkohle kommt eine
besondere Bedeutung im deutschen Wirtschaftsleben zu, da er
eine der wichtigsten Devisenquellen darstellt. Trotz des duBerst
scharfen Wettbewerbs auf dem Weltkohlenmarkt und der zu-
nehmenden Handelshemmnisse konnte die Ausfuhr nicht nur
gehalten, sondern noch erhéht werden. Mit insgesamt 26,8 Mill. t
Uberschreitet sie die des Vorjahrs um 4,4 Mill. t oder 19,78 %.
Die Entwicklung des Auslandsabsatzes ist aus Zahlentafel 2 zu
ersehen.

Setzt man fir die ins Ausland versandte Ruhrkohle den aus
der AuRenhandelsstatistik zu entnehmenden Durchschnitts-
tonnenwert fir die Ausfuhr deutscher Kohle ein, so berechnet
sich fur das Berichtsjahr ein Gesamtwert von 269 Mill. JIM
gegen 235 Mill. JIJ1 1933. Das Ausfuhrgeschaft ist jedoch nach
wie vor nur unter sehr groRen Preisopfern mdoglich. Die Ent-
wicklung der Syndikatsumlage in den letzten drei Jahren zeigt,
daB im Berichtsjahr, obwohl mengenmaRig eine Besserung der
Lage des Ruhrbergbaus unverkennbar ist, das geldliche Ergebnis
noch sehr zu wiinschen (briglaRt.

3 EinschlieRlich Koks und

Zahlentafel2. Auslandsabsatzl)des Ruhrkohlenbergbaus.

Monatsdurchschnitt

Kohle Koks PreRkohle Zusammen (auf
Kohle berechnet)
Ge- Ge- Ge- Ge-
samt- samt- samt- samt-
absatz absatz absatz absatz
t % t I t % t
1929 2062 472 799 057 65 173 3146 863 31,13
1930 1758331 37,42 593531 31.15 76792 33,11 2593168 31,74
1931 1633 012 33,51 450728 31,33 74479 31,37 2279389 32,86
1932 1256 766 29,82 372757 30,53 66636 31,02 1795942 30,05
1933 1303 168 29,65 397 580 29.16 59 132 27,23 1867286 29,44
1934 1602 581 31,41 458 886 27,13 52261 21,77 2236398 29,85
*) EinschlieBlicli Werksselbstverbrauch.
Der Wettbewerb auslandischer Brennstoffe am innerdeut-

schen Kohlenmarkt war auch im Berichtsjahre duferst scharf,
vor allem in den Kiistengebieten. So waren 1934 an der Kohlen-
zufuhr Hamburgs die Ruhrkohle und die englische Kohle in fast
gleichem MaRe beteiligt. Zu Beginn des Jahres wurden auf Grund
des Besserungsscheines fiir das Einfuhrkontingent englischer
Kohle erheblich groBere Mengen eingefiihrt als in der gleichen Zeit
des Vorjahrs, und zwar belief sich der Mehrbezug Hamburgs
in den ersten vier Monaten auf 203 000 t oder rd. 40 %. Infolge
der schwierigen Devisenbeschaffung ging die englische Zufuhr
im Oktober voriibergehend stark zuriick. Nachdem zu Anfang
November das Finanzabkommen zwischen Deutschland und
GroBbritannien zustande gekommen war, stieg die englische
Kohlenzufuhr wieder um 50 % im November und um 40 % im
Dezember. Im Durchschnitt des Jahres nahm an dem Gesamt-
bezug Hamburgs die Ruhrkohle mit 47,43 % die erste Stelle ein,
wahrend der Anteil der englischen Kohle sich auf 46,16 % belief.
Gegeniber 1929 mit 61,11 % fur die englische Kohle und 38,46 %
fur die Ruhrkohle hat sich das Verhdltnis erheblich zugunsten
der Ruhrkohle verschoben.

Der Bericht behandelt desweiteren in seinen Abschnittenll
und I'll Fragen des Verkehrs sowie der Gesetzgebung und
Verwaltung; Abschnitt IV befalt sich mit der Sozial-
wirtschaft, Abschnitt VI, Allgemeines, geht u. a. auf
das Unfall-, das Grubenrettungs- und Sicherheitswesen,
den Luftschutz, auf die Bergmannswohnstatten, (ber-
haupt die Siedlungs- und Wohnungspolitik, sowie auf das Aus-
bildungswesen ein. Abschnitt VII beschéftigt sich mit
inneren Angelegenheiten des Vereins. Fir alle diese
Abschnitte verweisen wir auf den Bericht selbst; dagegen seien
aus Abschnitt V, Technik, noch einige Angaben gemacht.

Der Wettbewerb auf dem Brenn- und Treibstoffmarkt und
die stetig zunehmenden Abbauschwierigkeiten des Ruhrbergbaues
zwingen zur technischen und wirtschaftlichen Vervollkommnung
aller Betriebszweige unter und lber Tage. Hierbei sind besonders
die Arbeiten der Fachausschiisse zu nennen. Der Hauptaus-
schuR fir Forschungswesen bearbeitete an erster Stelle
Treibstofffragen, wobei die Treibgase fiir Fahrzeuge einen
besonderen Platz einnahmen. Nicht nur die Erzeugung der beiden
Stoffe Motorenmethan und Ruhrgasol, die bei der Zerlegung von
Koksofengas entstehen, sondern auch damit zusammenhangende
technische Fragen aller Art wurden eingehend bearbeitet. Auch
der Schwelkoks, dessen Herstellung im Grof3betrieb technisch
gelost ist, dessen Absatz aber auf starken Wettbhewerb stoRt,
kann, wie die aussichtsreichen Versuche ergeben haben, als Brenn-
stoff fir mit Gaserzeugern ausgeristete Kraftwagen verwendet
werden. Andere brennstofftechnische Arbeiten behandelten die
Entwicklung des Dampflastwagens und des Kohlenstaubmotors.
Die Brikettierung der Steinkohle ohne Bindemittel wurde
eingehend verfolgt und Verbrennungsversuche mit nach dem
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ten-Bosch-Verfahren hergestellten Briketts vorgenommen.
Durch Untersuchung des Einflusses von Pechgiite und Kohle-
kérnung auf den Pechverbrauch hat man zur Verbesserung, der
Wirtschaftlichkeit beigetragen. In anderen Ausschiissen
wurden die Fortschritte in der Anwendung der Elektrizitat im
Bergbau, die Entwicklung des Grubenausbaues, des Schachtbaues,
des Grubenbetriebs und der Aufbereitung erdrtert. Die Arbeiten
an den ,,Richtlinien fur Steinkohlenwéaschen“ wurden durch sieb-
und sichtungstechnische Bestimmungen ergéanzt und sollen in
Kiirze bekanntgegeben werden. Gelegentlich der Saartagung des
Kokerei-Arbeitsausschusses wurden die Eigenschaften der Saar-
kohle und des Saarkokses, auferdem andere Neuerungen der
Kokereitechnik besprochen. Die ,Richtlinien fiir Kokereien und
Schwachgaserzeuger“ wurden abgeschlossen und den Werken
mitgeteilt. Der Fachnormenausschufl fir den Bergbau setzte
seine Arbeiten fort und gab ein die Verhaltnisse des Bergbaues
beriicksichtigendes ,,Handbuch fur Warenprifung® heraus. Die
Rohstoffbewirtschaftung brachte manche Umstellung be-
stehender Normen, die als ,,Richtlinien fiir sparsamen Material-
verbrauch im Bergbau“ verdffentlicht wurden. Die sechste
technische Tagung im Herbst 1931 stand im Zeichen der Stein-
kohle als Warme- und Kraftspender. Trotzdem vielfach noch
unglinstige Verhaltnisse walteten, machte die technische Ent-
wicklung weitere Fortschritte. Mehrere neue Schachtanlagen
wurden erstellt und bestehende verbessert. Beim Untertage-
betrieb wurden die einzelnen Arbeitsvorgange und Werkzeuge
vervollkommnet. Die Anwendung von Widia-Metall als Werk-
stoff fiir die Abbauwerkzeuge hat weitere Verbreitung gefunden.
Im Gesteinstreckenbau ist walzneuer Stahl wegen Mangels
an Altsehienen, vor allem aber wegen seiner Ueberlegenheit Gber
andere Baustoffe vorgezogen worden. Die verwendeten Stahl-
profile und Ausbauarten waren sehr verschieden und fanden eine
Erweiterung im ,,Panzer-Grubenausbau®, der ein in sich ge-
schlossener Ausbau in Stahlblechen ist. Bei den Betrieben tber
Tageist in der Aufbereitung an erster Stelle das Verfahren der
Schwerflussigkeitsaufbereitung nach de Vooys zu nennen. Bei
den oft sehr hohen Anforderungen an die Verkaufskohle ist dieses
Verfahren gegenwartig durch kein anderes zi ersetzen, um Berge
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und verwachsenes Gut wirtschaftlich aus der Rohkohle zu ent-
fernen. Als Schwerflussigkeifc dient, eine Aufschlammung von
fein gemahlenem Schwerspat in tonigem Wasser, die in betriebs-
maRigem Zustand eine hohe Bestdndigkeit hat, aber auch bei
starkerer Verdinnung sehr leichtwieder eingedickt werden kann.
Bemerkenswert ist, daB sich der bendtigte Ton selbsttatig aus dem
Lettengehalt der Rohkohle ergédnzt. Das Verfahren ist inzwischen
vervollkommnet worden, und man gewinnt jetzt in einem einzigen
Sinkkasten drei Erzeugnisse (Reinkohle, verwachsenes Gut und
Berge). Eine Nachwasche auf der Setzmaschine fallt dabei fort.
Die Vorteile des Verfahrens liegen in seiner Unempfindlichkeit
gegen Belastungsschwankungen, Schonung des Aufbereitungs-
gutes und groRer Trennschérfe. Die Entwicklung des Gasabsatzes
der Kokereien hat zuriErrichtung mehrerer gréRerer Schwach-
gaserzeugeranlagen gefuhrt. Sehr rege war die Tatigkeit der
Nebenerzeugnisbetriebe, die im Zusammenhang mit den
Treibstofffragen die Verbesserung der Benzolerzeugung und
anderer Treibstoffe zum Ziel hatte. Die unmittelbare Erzeugung
flissiger Treibstoffe durch die Kohlenhydrierung hat weitere
beachtliche Fortschritte gemacht, und eine GroRVersuchsanlage
zur Erzeugung flissiger Brennstoffe aus Kohlenoxyd und Wasser-
stoff nach dem Verfahren von Fischer und Tropsch wurde in
Betrieb genommen.

Die Lage des deutschen Maschinenbaues im Juli 1935. — Im
Juli war in verschiedenen Zweigen der Maschinenindustrie eine
lebhafte, Uber den Umfang der vorhergehenden Monate hinaus-
gehende Anfragetdtigkeit der Inlands- und Auslandskund-
schaft zu verzeichnen. Auch der Auftragseingang erfuhr, nach
dem leichten Juniriickgang, im Inlandsgeschéaft und noch mehrim
Auslandsgeschéft im ganzen wieder eine Zunahme.

Die Neueinstellung von Arbeitskraften ging im Juli noch
etwas Uber den im 1. Halbjahr erreichten Monatsdurchschnitt von
5000 neu eingestellten Arbeitern und Angestellten hinaus. Jedoch
muB immer wieder hervorgehoben werden, dal die Lage der
einzelnen Fachgruppen der Maschinenindustrie sehr verschieden
ist. Neben einzelnen Zweigen, die sehr gut beschaftigt sind, stehen
andere, die noch unter der Halfte der Normalbeschéaftigung liegen.

Buchbesprechungenl.

Brennecke, E., Dr., Prof. Dr. K. Fajans, Prof. Dr. N. H. Furman
und Priv.-Dozent Dr. R. Lang: Neuere maRanalytische Metho-
den. Mit e. Vorw. von Prof. Dr. W. Bdttger. Mit 15 Abb.
u. 15 Tab. Stuttgart: Ferdinand Enke 1935. (XI, 211 S)
8. 18 MM, geb. 19,80 JIM.

(Die chemische Analyse. Sammlung von Einzeldarstel-
lungen auf dem Gebiete der chemischen, technisch-chemischen
und physikalisch-chemischen Analyse. Hrsg. von Wilhelm
Bottger. Bd. 33.) ,

Der Herausgeber hat die in den letzten Jahren erzielten Fort-
schritte in der MaRanalyse zum AnlalR genommen, seine Sammlung
um eine Ubersichtliche und zusammenfassende Darstellung der
neuesten Entwicklung zu bereichern. Dabei standen ihm fur
jedes Gebiet Mitarbeiter zur Seite, die durch eigene Arbeiten
vollkommen mit dem zu behandelnden Stoffe vertraut waren,
ein Umstand, der das vorhegende Werk infolge der zahlreichen
in ihm niedergelegten Erfahrungen besonders wertvoll macht
und damit selbst eine Empfehlung fir die Beteiligten in Wissen--,..
Schaft und Praxis darstellt.

Das Werk ist in sechs Gruppen unterteilt, die in gleichem MaRe
die theoretischen Grundlagen wie auch genaue Anweisungen fir
die Ausfiihrung enthalten.

Gruppe I, Beseitigung des Titrierfehlers bei azidi- und alkali-
metrischen Titrationen von E. Brennecke, behandelt ausfuhrlich
die allgemeinen Grundlagen und bringt die Titration von Natrium-
karbonat mit Salzsaure, diejenige von Schwefelsaure mit Alkali-
lauge und umgekehrt sowie von Borax unter besonderer Beriick-
sichtigung des scharf umschlagenden Indikators Dimethylgelb.
Eine Besprechung der fir besondere Titrationen empfohlenen
Misch-, Fluoreszenz- und Tribungsindikatoren beschlieBt die
erste Gruppe.

In der Il. Gruppe, Zer(IV)sulfat als maRanalytisches Oxyda-
tionsmittel, beschreibt N. H. Furman die Herstellung, Einstellung
und Haltbarkeit von Zerisulfatlésungen sowie die bei diesen
Titrationen zu verwendenden Indikatoren. Zerisulfat, das in
angesduerter Lésung ein starkes Oxydationsmittel ist, hat gegen-
Uber dem Kaliumpermanganat bedeutende Vorteile. Es andert

J) Wer die Bucher zu kaufen wiinscht, wende sich an den
Verlag Stahleisen m. b. H., Disseldorf, PostschlieBfach 664.

sich nicht beim Erhitzen, bildet nur ein Reduktionserzeugnis
und kann zur Titration von salzsdurehaltigen Losungen verwendet
werden. Eigene Versuche des Unterzeichneten bestdtigen diese
Vorteile, zwingen aber zu dem Hinweis, daR ein Zersalz in der fir
Titerlosungen erwiinschten Reinheit kduflich nicht zu erhalten ist.
Zahlreich aufgefiihrte Beispiele beweisen die vielfache Anwen-
dungsmaglichkeit von Zerisulfat.

Die I1l. Gruppe, Uber die Jodat- und Bromatverfahren mit
EinschluR der Bromometrie nach Manchot von R. Lang, bringt
neben sehr vielen praktischen Beispielen neuere Verfahren, und
zwar dasjenige von Andrews mit Chloroform oder Tetrachlor-
kohlenstoff als Indikator, die Titration nach R. Lang in Gegenwart
von ZyanWasserstoff und die nach R. Berg bei Anwesenheit von
Azeton.

In der IV. Gruppe befaBt sich E. Brennecke mit Chrom(ll)-
salzlosungjeii als maRanalytischen Reduktionsmitteln. Chromo-
salzlésungen werden in neuerer Zeit wegen ihrer auBerordentlich
groBen Reduktionskraft in immer stirkerem Male angewandt.
Herstellung, Haltbarkeit und das Arbeiten mit solchen Lésungen,
die néher beschrieben werden, erfordern aber infolge der leichten
Oxydierbarkeit, schon durch den Luftsauerstoff, besondere Vor-
sichtsmanahmen. Die erforderliche eigene Darstellung, die Auf-
bewahrung in besonderen Vorratsflaschen und die Titration unter
Luftabschlu lassen auf Grund eigener Erfahrungen des Unter-'
zeichneten die Anwendung von Chromosalzlésungen auf reine
Forschung beschrankt und fur den praktischen Betrieb wenig
geeignet erscheinen.

Die beiden letzten Gruppen, die eine von E. Brennecke, die
andere von K. Fajans bearbeitet, enthalten neuere Ergebnisse
Gber die Anwendung von Indikatoren bei Oxydations-Reduktions-
Reaktionen und fir- Féllungstitrationen.

Beziiglich der gesamten Anordnung des Werkes ist noch als
besonders vorteilhaft zu erwéahnen, dal jeder Gruppe eine ausfihr-
liche, bis auf die neueste Zeit ergdnzte Schrifttumsibersicht
angegliedert ist. Peter Dickens.

ME(3er, Karl WIh, Dr., o. Professor der Experimentalphysik
an der Universitat Frankfurt a. M.: ie Mit 102 Fig.
Berlin: Walter de Gruyter & Co. 1935. (180 S.) 16°. Geb.
1,62 JIM.

(Sammlung Géschen. 1091.)
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Innerhalb der Bestrebungen der neuzeitlichen Werkstoff-
prifung gewinnen bei der Analyse die spektroskopischen Unter-
suchungsverfahren eine zunehmende Geltung, so daB sich auch
der Analytiker mit den Grundlagen der Spektroskopie naher
befassen muB. Das vorliegende Bichlein vermittelt in kurzer
und ubersichtlicher Fassung einen Einblick in dieses Arbeits-
gebiet.

Im ersten Abschnitt werden der Bau und die Wirkungsweise
der Prismen- und Gitterspektralapparate dargestellt. Die ver-
schiedenen Strahlungsquellen, die Ausfiihrung sowohl der Wellen-
langen- als auch der Intensitdtsmessungen werden in einem
weiteren Abschnitt behandelt. Die nachfolgenden Abschnitte
befassen sich mit der GesetzmaRigkeit der Spektren und deren
Beeinflussung durch magnetische und elektrische Felder. Zum
Schlisse wird die Anwendung dieses Forschungsgebietes auf
analytische und besonders astrophysikalische Aufgaben kurz
berthrt.

Wenngleich das Bichlein vor allem der Darstellung der rein
wissenschaftlichen Seite der Spektroskopie gewidmet ist, findet
auch der technische Analytiker beim Studium dieser Schrift
wertvolle Belehrung tber apparative Fragen der Spektroskopie.
So mufB auch von dieser Seite diese Neuerscheinung der ,Samm-
lung Goschen* lebhaft begriiBt werden. Otto SchlieBmann.

Marsh, J. S., Physical Metallurgist and Associate Editor, Alloys
of Iron Research: Principles of phase diagrams. With a
foreword by John Johnston, Director of Research, United
States Steel Corporation. (With 180 fig.) Published for the
Engineering Foundation. New York and London: Mc Graw-
Hill Company, Inc., 1935. (XV, 193 S.) 8°. Geb. 18 sh.

(Alloys of Iron Research, Monograph Series. Frank T.
Sisco, Editor.)

Weil die formale Lehre von den heterogenen Gleichgewichten
im wesentlichen abgeschlossen ist, so daB neue Ansichten kaum
zu erwarten sind, und zumal da ja Deutschland Uber mehrere
gute Lehrbicher Gber heterogene Gleichgewichte verfiigt, so ist
eine inhaltliche Besprechung eines neuen, noch dazu fremdspra-
chigen Buches unndtig. Dagegen l4aBt sich jeweils zur Art der
Darstellung etwas sagen, weil erfahrungsgeméaR gerade die hetero-
genen Gleichgewichte dem Lernenden vielfach besondere Schwie-
rigkeiten bereiten. Im vorliegenden Falle ist die Darstellungsweise
fur den Metallkundler von besonderer Bedeutung, weil das Buch
in der Reihe ,Alloys of Iron Research® erschienen ist und somit
auf die Bedurfnisse der Metallkunde der Eisenlegierungen zuge-
schnitten sein sollte. Bei Beurteilung von diesem Standpunkte
aus wird das Buch nach Ansicht des Berichterstatters seiner Auf-
gabe nicht voll gerecht. Erforderlich ware eine Darstellung vom
elementaren Standpunkte aus gewesen. Statt dessen wird z. B.
die freie Energie mit allem mathematischen Ballast auf 70 Seiten
von 190 abgehandelt; in dem zweiten Teil ist dagegen von diesem
Begriff kaum die Rede. Die Anwendung des auf den ersten
70 Seiten Gelernten auf spezielle Fragen wird dem Lernenden
(berlassen; wenn auch der Titel des Buches ,Die Grundséatze
des Zustandsschaubildes” heil3t, so wére eine solche Darstellung
von Einzelféllen sehr erwiinscht. Desgleichen empfindet man es
als Mangel, daB fir die wirklich wichtigen Beziehungen zwischen
Zustandsschaubild und Eigenschaften, ferner fiir die Fragen der
Gleichgewichtseinstellung und fir die Verfahren zur Untersuchung
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heterogener Gleichgewichte kein Platz vorhanden ist. Ebenfalls
nicht behandelt sind die Fragen metastabiler Gleichgewichte,
ohne die ein Verstandnis des Eisen-Kohlenstoff-Schaubildes nun
einmal nicht méglich ist.

In dem Buch ist ein Vorschlag fiir eine Neubenennung der
Gleichgewichtslinien enthalten, der auf finf aus dem Griechischen
stammenden Ausdriicken aufgebaut ist. Der erste ist -tektisch,
das dem Wort ,schmelzen“ entspricht. Der zweite ist -krystisch,
vom gleichen Ursprung wie Kristall, der dritte -sterisch, ab-
geleitet von dem griechischen Wort, das dem Begriff hart-, fest-
machen oder erstarren lassen entspricht. Der vierte Ausdruck ist
-chortisch, abgeleitet von dem griechischen Ausdruck, der fiillen
oder schwellen bedeutet; hiermit sollen die Begrenzungen von
Mischungsliicken bezeichnet werden. Der fiinfte Ausdruck ist
-zygisch, entsprechend dem lateinischen -librium, aus dem Wort
aquilibrium; es soll dasselbe wie Gleichgewicht heien. Diesen
finf Ausdricken wird ein Hinweis auf die Zahl der am Gleich-
gewicht teilnehmenden Phasen vorgesetzt. Der Berichterstatter
mochte wiinschen, da diese Benennungen sich nicht einfihren.
Die Namen bestehen alle aus mehreren Wortern, sie belasten ferner
nur das Gedéchtnis, ohne dafur den Gewinn groBerer Klarheit
zu geben. Der Berichterstatter hat von einem Bedurfnis zur
Umbenennung noch nichts gehdrt; auch bei seinen eigenen
Arbeiten ist es noch nicht aufgetreten. Erich Scheil.

Med Hammare och Fackla, Arsbok, utgiven av Sancte Orjens
Gille. (Stockholm: Ivar Haeggstroms Bogtryckeri, Aktie-
bolag.) 8°.

(Bd.) 6. 1935. (Mit Abb. 1935. X, 185 S.) 5 Kr.

Auch dieses Jahrbuchl) enthélt verschiedene Beitrage zur
Geschichte des Eisenhittenwesens in Schweden. Nils Hed-
berg berichtet Gber die Anfdnge der Verwertung der Erze von
Grangesberg. Carl Heijkensjold schildert die Geschichte der
Blechwalzerei in Skebo, und Rolf Falck-Muus schreibt tber
den Handel mit schwedischem Eisen nach Norwegen, der ziemlich
bedeutend war, bis im Anfang des 17. Jahrhunderts sich dort eine
eigene Eisenindustrie entwickelte. Ein langerer Aufsatz von Gdsta
Lindeberg legt dar, wie sieh der schwedische Premierminister
Freiherr Georg Heinrich von Gortz unter Karl X1I. des schwe-
dischen Kupfers und Eisens, der wertvollsten Ausfuhrgiter des
Landes, bedient hat, um nach dem unglicklichen Ausgange des
nordischen Krieges die Mittel fiir die Erhaltung der Grofmacht-
stellung Schwedens aufzubringen. Seine scharfen Eingriffe in
das Wirtschaftsleben Schwedens erinnern an die MaRnahmen,
die wahrend des Weltkrieges in unserer Heimat getroffen wurden,
als es galt, alle Krafte in den Dienst der Landesverteidigung zu
stellen. Wenn Karl XII. nicht 1718 vor Fredrikshald den Sol-
datentod gestorben ware, wiirde der unglickliche Gortz, der im
folgenden Jahre zu Stockholm wegen schlechter Verwaltung und
Zerrlittung des Minzwesens hingerichtet wurde, vielleicht in der
Geschichte als einerdergroBten Staatsméanner Schwedens fortleben.

AuBer diesen Aufsdtzen enthalt das Jahrbuch eine langere
Arbeit von Carl Sahlin Gber Minzen und Kunstwerke aus
schwedischem Gold und Silber, von denen manche Stiicke auch
fir die Geschichte des Bergbaues von allgemeinem Interesse sind.

Otto Johannsen.

1) Vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 944.
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