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Zerspanbarkeit deutscher und amerikanischer Baustahle.
Von Adolf Walliehs in Aachen.

[Bericht Xr. 303 des Werkstoffausschusses des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).]

(Dreheersuche an geglihten und vergiteten Wellen aus folgenden Stahlen deutscher und amerikanischer Herstellung:
ES 15, ECS 35, SAE 3312, SAE 4615, SAE 5130, SAE 5150, SAE 6130, SAE 6150. Aufnahme von Standzeit-Schnitt-

geschwindigkeits-Kurven
Zerspanbarkeit.

im  Grobschnitt.

im Auftrdge und mit Unterstitzung des Reichsver-
kehrsministeriums unter Mitwirkung des Reichsverbandes
der deutschen Automobilindustrie in den Jahren 1931 bis
1933 durchgefuhrt. Veranlassung waren die Ergebnisse
von Versuchen gleicher Art an &hnlichen oder gleichen
Werkstoffen, die von Professor Dr.-Ing. G. Schlesinger
im Versuchsfeld fur Werkzeugmaschinen der Technischen
Hochschule in Berlin durchgefiihrt worden waren, und tber
die ein Bericht an ein grofReres amerikanisches Edelstahl-
werk im Januar 1932 gegeben worden war. Die darin be-
hauptete Ueberlegenheit namentlich der im Siemens-Martin-
Ofen helgestellten amerikanischen legierten Baustéhle tber
die deutschen gleicher Zusammensetzung war in den Ver-
suchen, die gleichzeitig auf Veranlassung der deutschen
Stahlindustrie im Laboratorium fir Werkzeugmaschinen
und Betriebslehre der Aachener Technischen Hochschule
durchgefiihrt worden waren, nicht bestatigt worden. Ein
wesentlicher Unterschied zwischen den in Aachen und Berlin
gemessenen Richtwerten lag namentlich bei den deutschen
Einsatzstdhlen vor: fir sie wurden in Aachen wesentlich
gunstigere Werte gefunden. Eine spétere Nachprufung in
Berlin ergab, daB in den verschiedenen Abschnitten der Ver-
suche mit anderen Formen der MeiBelkdpfe geschnitten
worden war. Die daruber hinaus noch vorhandene Ueber-
legenheit der amerikanischen Baustédhle wurde von Pro-
fessor Schlesinger auf die in Amerika Ubliche Erschmelzung
im Siemens-Martin-Ofen gegeniiber der Elektroofen-Er-
schmelzung in Deutschland zuruckgefuhrt.

Die Versuche wurden deshalb an einigen ausgesuchten
Stédhlen amerikanischer und deutscher Herkunft von fur
den Vergleich geeigneter, also moglichst derselben Zusam-
mensetzung in Berlin und Aachen wiederholt. Da im Laufe
der Untersuchungen die Leitung des Berliner Versuchs-
feldes wechselte und der die Versuche leitende Vertreter,
Dr.-Ing. H. Kiekebusch, inzwischen in die Werkzeug-
maschinen-Industrie Ubergetreten ist, so berichte ich unter
freundlicher Zustimmung von Dr.-Ing. Kiekebusch und des
jetzigen Leiters des Berliner Versuchsfeldes, Professors

Die diesem Bericht zugrunde liegenden Versuche wurden

Dr.-ing. 0. Kienzle, der erst nach Beendigung der Ver-
i) Erstattet auf der Sitzung des Unterausschusses fir B
arbeitbarkeitsfragen am 14. Dezember 1934. — Sonderabdrucke

sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., Disseldorf, Postschlies-
fach 664, zu beziehen.
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Gleichwertigkeit der amerikanischen
Beziehungen zwischen Stundenschnittgeschwindigkeit und BrineUhé&rte bzw. Zugfestigkeit der St&hle.)

und deutschen Baustahle in ihrer

suche die Professur tbernahm, Uber die Ergebnisse der
beiden Versuchsfelder gemeinsam. Eine getrennte Ver-
offentlichung wirde die Einheitlichkeit der Versuchsdurch-
fihrung und den Vergleich der an beiden Stellen gefundenen
Erscheinungen und Gesetze nicht mit der winschenswerten
Klarheit erscheinen lassen.

L Qudagen ud Dudhfthrug cer \ersude.

Da es sich um wichtige und entscheidende Versuche
handelte, muBten deren Grundlagen so gleich wie nur
irgend moglich gehalten werden. Bekanntlich ist dies
nicht leicht zu errei- 1
c-hen, da die den Stand-
zeitversuch beeinflus-
senden  Bedingungen,
selbst bei der einfach-
sten Form der Zerspa-
nung, dem Drehen, sehr
zahlreich sind. Es wur-
den daher fir beide Ver-
suchsfelder die aus glei-
chem  Ursprungswerk
und gleicher Schmelze
stammendenW erkstoffe
und die von einer Stelle
gelieferten und schon
dortgleichmaRig durch-
geharteten DrehmeiRel
(Abb. 1) von gleicher
Form verwendet.

Die W erkstoffe sind in Zablentafel 1 zusammenge-
stellt. Es handelt sich dabei um sechs deutsche und sechs
amerikanische Baustdhle, die sich auf folgende vier Grup-
pen verteilen: Nickelstahle, Chrom-Nickel-Stahle, Chrom-
stahle, Chrom-Vanadin-Stahle. Die beiden letzten Gruppen
wurden sowohl im gegliihten als auch im vergiteten Zu-
stande gepruft, wobei fir die deutschen Werkstoffe Oel- und
Wasserverglitung auf ihren EinfluR untersucht wurden.
In der Gruppe der Chromstéahle sollte der angeblich 100 %
betragende Unterschied zwischen deutscher und ameri-
kanischer Herstellung nachgepriift werden. Die ameri-
®kanischen Werkstoffe sind unmittelbar vom Erzeuger —
der Republic Steel Corporation —, die deutschen von den
Firmen Deutsche Edelstahlwerke und Fried. Krupp A.-G.

@oerhtbung=213"/0
des Durchmessers/
Uber Mitte
Werkstiick

Abbildung 1. Form des Versuchs-
drehmeifels.
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Durchmesser einer abgestochenen Scheibe. — ® Entsprechend dem Wellendurchmesser von rd. 100 mm.

— 5 Probe von 10 X 10 X 55 mm3, 3 mm tiefer Rundkerb.

jeweils unter Angabe des Zweckes beschafft worden, und
zwar als Wellen von 120 mm Dmr. und 1300 bis 1500 mm
Lénge. Zur Erzielung méglichst guter Vergleichbarkeit
erhielten die deutschen Lieferwerke Abschnitte von den
von der Republic Steel Corporation beschafften Stéhlen, so
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Abbildung 2. Ergebnisse der H&rtemessung an Welle 10

aus SAE 6130.
dall sie die von ihnen zu liefernden Wellen auf die gleiche
Zugfestigkeit vergiten konnten.

Fur die Zugversuche wurden zwei Proben aus dem
Bereich der Welle mit 96 und 48 mm Dmr. entnommen.
Die Harte multe mit besonderer ECN35
Sorgfalt bestimmt werden. Hier-
zu wurden zunéchst von jeder

eo
Welle Scheiben von rd. 30 mm
Starke abgetrennt und auf diesen G
iber den ganzen Durchmesser die | 700
Hérte ermittelt. Wa&hrend der 120

Schnittversuche zeigte sich je-
doch, daR die Brinellprufung auf
den gedrehten Oberflachen andere
Werte ergab. Deshalb wurde
auf jedem Durchmesser nach dem Drehvorgang nochmals
die Brinellharte bestimmt. Auf diese Weise konnten die
durch die Wéarmebehandlung in den verschiedenen Zonen
bedingten Harteunterschiede genauestens erfalt werden;
ein Beispiel gibt Abb. 2 wieder. Die einzelnen Versuchs-
wellen zeigten, wie man aus der im Berliner Versuchsfeld
ermittelten Abb. 3 erkennen kann, sehr verschiedenartige
Verteilung der Harte tber den Querschnitt. Véllige Gleich-
heit in der Harte und Festigkeit der Werkstoffe war dem-

! 7\/\(}90 760 780 790
N

- 4) Entsprechend dem Wellendurchmesser von rd. 50 mm.

nach fur beide Versuchsfelder nicht zu erreichen. Es war da-
her nétig, den Standzeit-Schnittgeschwindigkeits-Kurven in
den Fallen, in denen sich erheblichere Unterschiede zwischen
den MeRwerten Aachens und Berlins ergaben, die Harte-
werte hinzuzufigen.

Bei der Brinellhdrte der Werkstoffe ist, wie das Berliner
Versuchsfeld hervorhebt, noch folgendes besonders zu be-
achten. Die Mittelwerte der deutschen Stahle SAE 5130
vergutet, SAE 5150 gegliht und SAE 6150 gegliht stimmen
mit denen der entsprechenden amerikanischen Werkstoffe
gleicher Warmebehandlung mit guter Annaherung Uberein;
die Unterschiede betragen hdchstens 7 Einheiten. Die
deutschen Werkstoffe SAE 5130 gegliht, 6130 gegllht,
6130 vergutet und 5150 vergutet haben erheblich hohere,
der Werkstoff SAE 6150 vergutet hat erheblich niedrigere
Brinellhdrte als die entsprechenden amerikanischen Stéhle.

Die DrehmeifRel aus einem kobaltlegierten Schnell-
arbeitsstahl wurden unmittelbar vom Stahlwerk geliefert.
Jedes der beteiligten Versuchsfelder erhielt St&dhle vom
Querschnitt 25 X 35 mm2 auf 300 mm L&nge abgestiickt
und auf etwa 200 mm L&nge im Salzbad fertig gehéartet.

760 780 290 260 220 300 260

Brinell-Harte (kg/mml)

320 220 290

Abbildung 3 Verlauf der Brinellhédrte in verschiedenen Drehschichten.

Sédmtliche Stéhle entstammen der gleichen Schmelze und
wurden zur Hé&lfte von jeder Stange auf die beiden Ver-
suchsfelder verteilt. Die Anschliffwinkel sind aus Abb. 1
zu entnehmen. Die Stdhle wurden in Berlin auf einer
Seilers-Maschine, in Aachen auf einer SchieR-Masehine
geschliffen. Die Harte wurde vor jedem Versuch mit
Skleroskop und Kockwell-Presse geprift, wobei die Shore-
Harte 82 bis 85 Einheiten, die Rockwell-Hé&rte etwa 62 bis
65 C-Einheiten betragen muBte. Die durchgehende Har-
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Zahlentafel 1. Zusammensetzung und Festigkeits-
Welle Nr 8 1 9 1 10 13 72 78 79 84 85 14 17 33 34 37 19 20 23 24
W erkstoff SAE 51301) SAE 5150 SAE 6130
C % 0,345 0,27 0,28 0,535 0,51 0,345
si % ) 0,25 0,27 0,21
Mn % 0,i0 0,64 0,65 0,72 0,66 0,75
P % 0,019 0,022 0,016 0,018 0,027 0,019
Chemische Zusammensetzung S % 0,028 0,018 0,018 0,029 0,021 0,028
Ni % — —
cr % 1.07 0,96 1.02 1,04 0,90 1,07
VvV % — — 0,16
Mo % — —
Lieferer a d a a
Warmebehandlung ... s g v g Vo vw g v v g v
Brinellharted kg/mm2 .. 175 175 175 235 158 240 240 235 235 168 289 171 171 240 170 170 265 255
Rockwellharte2 C 150 ... 4,3 3.2 26 213 —1,6 21,7 201 174 168 352 308 34 40 204 6.2 6,1 24 245
) . 175 178 178 225 160 234  __ 225 229 168 290 167 173 230 172 169 258 255
Brinellhérte kg/mm2 ...........< innen4) 165 225 _ _ _ 174 291 177 — — — — — —
. _ 312 65 . __ 573 308 __ 242 255 548 — 32 69 _
Streckgrenze Kg/MmM - < jnneng) 28 — 28 52 331 — T 523 311 — 242 261 . 32 345 62 573
. 63 59 625 __ 554 821 81 766 751 616 1052 63 66,2 803 61 59 86.2 86,6
Zugfestigkeit kg/mm -......cend jnnens 60,5 60 61 80 56 79 77 0 70 61,5 105 62,4 656 898 57 60 845 796
o A lnBUBEd 21 26 23 20 262 16,8 176 20 196 234 15 252 20 186 24 252 16 16,4
DENNUNG 96 oo X INNEN 226 242 24 18 242 162 166 19 20 25 266 236 224 162 25 22 18 176
; ! 0 ) 51 51 52 67 652 57.8 603 675 675 51 51 392 344 564 60 62 59 59
Einschnlrung 96 ..o 9 innens 51 51 51 64 64 578 578 64 652 525 64 39,2 36 51 62 60 56 57,8
i L ) .66 645 7,66 12 219 747 81 123 136 712 545 422 394 575 3 3.09 11,75 113
Kerbzahigkeity mkg/cm2 . . . . f innenq ¢y 6,1 6,55 825 19 738 81 124 138 7,7 515 303 405 358 324 346 96 105
VB0 M /M N s 255 255 255 19,7 31 185 185 20,5 20,5 24 128 227 227 15 275 275 165 195
X) Abkirzungen: a = amerikanisch, d = deutsch, g = gegliht, v = vergutet, vO = 6lvergitet, vw :wasservergiitet. — *) Bestimmt als Mittel iiber den ganzen
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eigenschaften der Versuchsstahle.

42 43 48 49 54 25 28 60 62 66 1 2
SAE 6130 SILE 6150 SAE 3312
0,25 0,49 0,52 0,10
0,14 0,24
0,62 0,65 0,64 0,40
0,019 0,019 0,014 0,017
0,022 0,018 0,021 0,015
— — 3,5
0,83 0,97 0,91 1,46
0,18 0,18 0,19
d a d a
Wy g v g v
130 130 243 243 243 165 250 165 165 235 275 275
—15 — 11,9 256 26,1 24,6 13 227 2,2 2,9 234 252 23,6
130 130 243 244 242 164 245 162 — 235 276 268
130 127 — — — — — 162 — — — —
27 293 [ — — 675 335 565 331 26,8 62,4 — —
97,5 26,8 — — 62,4 215 50 33,1 27,4 598 — —
475 47,8 815 828 815 59 885 611 59,8 828 91 90
48 465 79 80,3 815 60 835 611 60,5 879 88 87,3
35 322 19,2 18 196 276 196 274 27 184 15 16
284 298 184 212 196 264 198 26 18,2 18,8 16 16
69 652 652 6572 64 60 60 57,8 59,1 61,6 60 64
66 64 652 652 62,8 56 64 =5} 57,8 59,1 57,5 58
134 11,8 9,3 8,6 795 845 885 87 750 8 10,7 11,8
136 11,7 8,1 9 7.8 8,1 7,7 7,45 7,70 1,35 114 11,8
42 42 21 21 20 28 17,2 27,3 27,3 17,3 19,2 19,2

tung der Stahle machte sehr sorgfaltiges und starkes Nach-
schleifen nach jeder Abstumpfung notwendig; es muRte mit
Sicherheit die gesamte ausgeglihte Zone an der Spitze ent-
fernt werden.

Die Versuche wurden im Aachener Laboratorium auf
einer Wohlenberg-, im Berliner Versuchsfeld auf einer
VDF.-Versuchsschnelldreh bank mit Dreikomponenten-
MeRsupport im trockenen Schnitt durchgefiihrt. Mit der

Durchfihrung war
im Aachener Labo-
ratorium Dipl.-Ing.

E. Voy und im
Berliner Versuchs-
feld Dr.-lng. H.

Plagens beauftragt.
Fur alle Versuche
betrug einheitlich
die Spantiefe 4 mm
und der Vorschub
1 mm/U. Geschwin-
digkeit,  Spantiefe
und Vorschub wur-
den standig in den
beiden Versuchs-
feldern von jahre-
lang geubtem Per-

sonal und meist
nach zwei vonein-
ander unabhangigen
Abbildung 4. Ergebnis der Vorversuche y/arfanren tiber-
an Stahl St 70.11.
wacht.

Bei verschiedenen Geschwindigkeiten wurde die Stand-
zeit des DrehmeiBels festgestellt und danach die die Zerspan-
barkeit eines Werkstoffes kennzeichnenden Standzeit-
Schnittgeschwindigkeits-Kurven aufgetragen. Entspre-
chend den Vereinbarungen zwischen den Forschungsan-
stalten wurde aber als MeRgroRe der Zerspanbarkeit
nicht etwa die ganze Kurve, sondern nur ihr Schnittpunkt
fir die Standzeitordinate von 60 min gewahlt, also die-
jenige Schnittgeschwindigkeit (vM), bei der das Werkzeug
unter den vorliegenden Verhéltnissen, d. h. bei 4 x 1 mm2
Spanquerschnitt und ohne Kuhlung, in 60 min zerstort
wird. Diese Vergleichsgrundlage ist fur den Grobschnitt

4. Wallichs: Zerspanbarkeit deutscher und amerikanischer Baustéhle.
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festgesetzt, doch koénnen natirlich fir andere Schnitt-
verhéltnisse und fur noch zu vereinbarende Kurzprifver-
fahren auch langere (v12) oder kirzere (v2) Standzeiten
zugrunde gelegt werden.

Vor Beginn der eigentlichen Versuche wurden am Stahl
St 70.11 Vorversuche zur Feststellung der Vergleichbarkeit
der Ergebnisse von beiden Versuchsfeldern angestellt,
die durchaus einheitliche Ergebnisse lieferten (vgl.
AU. 4).

1. \ersudeergelnisse

Aus der groRBen Eeihe der bei den einzelnen Versuchen
gewonnenen Schnittgeschwindigkeits- (v-) Standzeit- (T-)
Kurven seien nur einige hier néher erlautert, da sie sich alle
in ihrem Verlauf &hneln, d. h. dem schon von F.W.Taylor2
gefundenen Gesetz v « TE= Festwert, wenigstens bis zu
der als Vergleich angenommenen Standzeit von 60 min,
ungeféahr folgen. Ueber diese Zeit hinaus, also bei hoheren
Standzeiten, sind im Berliner Versuchsfeld Abweichungen
von diesem gesetzmé&Rigen Verlauf festgestellt worden, so
daR dieser Teil der hohen Standzeiten noch durch weitere
Versuche geklart werden muB. Bei der grofRen Zahl der beim
Zerspanungsversuch auftretenden EinfluRpunkte sind Streu-
ungen, d. h. Abweichungen von dem obenerwé&hnten ge-
setzméaRigen Verlauf, unvermeidlich, namentlich wenn sich,
wie schon betont, die Werkstoffe in ihren Eigenschaften
Uber den Querschnitt und die Lange &ndern.

Die Standzeit-Schnittgeschwindigkeits-Kurven
sind fur alle untersuchten Stahle in AU. 5 zusammen-
gestellt. Nur zu einigen ist eine Bemerkung notwendig.
Fur die Einsatzstdhle EN 15 und ECN 35 war in den friiheren
Versuchen der Kurvenverlauf strittig geblieben; wéhrend
nach AU. 5 die Kurven fir ECN 35 sich nahezu decken,
zeigt die Berliner Kurve fir EN 15 einen steileren Verlauf
als die Aachener; doch kommen sie bei der Vergleichsstand-
zeit von 60 min anndhernd zusammen. Der deutsche
Stahl SAE 5130 zeigt nach Wasservergitung eine etwas
bessere Bearbeitbarkeit als nach Oelvergitung-, Beim
W erkstoff SAE 5150 liegt im geglihten Zustande der
deutsche Stahl etwas besser, im verglteten der ameri-
kanische. Beim deutschen Chrom-Vanadin-Stahl SAE 6150
sind fur den geglihten und vergiiteten Zustand die Aachener

102

128

— 135 —133 — 136 — 138 — 13,9 — 13,8 — 138

129

28

26,7
45,8
45,2

33,4
31,6

65,2
66,2

13,7
151 1

43

2) Ueber Dreharbeit und Werkzeugstahle, aut. dtsch. Aus-

gabe von A. Wallichs (Berlin: J. Springer 1908).
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Abbildung 5.

Kurven etwas gunstiger; das erklart sich, wie die einge-
schriebenen Brinellzahlen beweisen, durch die geringere
Harte der in Aachen gepriften Wellen. Insgesamt laRt
Abb. 5 gut die Gleichwertigkeit und Gleichrichtung der
gewonnenen Ergebnisse im grofen Durchschnitt erkennen.

Eine Einreihung der Stadhle nach Kohlenstoff-
gehalt und Stundenschnittgeschwindigkeit gibt
Abb. 6. Der Berliner Bericht bemerkt dazu folgendes:
Ein unmittelbarer Vergleich der Bearbeitbarkeit der Werk-
stoffe nach der Herkunft — deutsches oder amerikanisches
Stahlwerk — ist nicht mdglich, da die gleichen Werkstoffe
verschiedener Herkunft in der Brinelharte verschieden
sind. Allgemein laf3t sich aber sagen, dal die Bearbeitbar-
keit gleich ist. Die Standzeitlinien ordnen sich in den drei
Gruppen: Einsatzstdhle mit ~0,15% C, SAE 5130 und
6130 mit 0,3 % C, SAE 5150 und 6150 mit 0,5 % C je ihrer
Brinellhdrte entsprechend vom hohen Schnittgeschwindig-
keitsbereich bei kleiner Brinellhdarte zum niedrigen Schnitt-
geschwindigkeitsbereich bei hoher Brinellharte. Im einzelnen
wird an Hand dieser Gruppierung noch darauf hingewiesen
und zahlenmaRig belegt, dal? bei den Einsatzstahlen die v&>
Zahlen bei gleicher Brinellhdrte hoher liegen als bei den
Vergutungsstahlen. Die gréBte Abweichung zeigen der

A |
20 30 40 BO80 V

20 30 40 608070
tu/ min

30 40 60 80700
in

Standzeit-Sehnittgesehwindigkeits-Kurven fiir die untersuchten Stéhle.
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Gruppe: | 2T jg
Stahle mit-0/15%C ~0,3%C —0,5%C
Abbildung 6. Schematische Einordnung der Stundenschnitt-

geschwindigkeits-Werte nach Harte und Kohlenstoffgehalt der

untersuchten Stéhle.
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Abbildung 7.

amerikanische Einsatzstahl SAE 4615 und der deutsche
Stahl ECN 35. Die Einsatzstahle sind also bei gleicher
Brinellhdarte durchweg besser bearbeitbar als die
Vergitungsstahle. Bei den Vergutungsstahlen gleicher
Brinellharte fallen bis auf wenige Ausnahmen die Stand-
zeit-Schnittgeschwindigkeits-Kurven und damit die Stun-
denschnittgeschwindigkeits-Werte zusammen.

Die gesamten Versuchsergebnisse von Aachen und Berlin
sind als Stundenschnittgeschwindigkeits-W erte in
Abhangigkeit von der Brinellhdrte in Abb. 7 auf-
getragen. Die mittlere ausgleichende Kurve ist bis auf eine
geringe Aenderung im Bereiche der hoheren Harte die
gleiche, wie sie frither von A. W allichs und H. Dabring-
haus3 fur eine groRBe Reihe von unlegiertem Walzstahl
und StahlguR gefunden wurde. Innerhalb des in Abb. 7
angedeuteten Streubereiches von * 10 % bleiben 62 %
aller v~-Werte, innerhalb des Streubereiches von * 15 %
liegen alle Werte bis auf zwei, die im gunstigen Sinne, also
nach oben, herausfallen, und zwar je ein amerikanischer
Werkstoff (SAE 4615) und ein deutscher Werkstoff (ECK 35).
Da diese Feststellung in gleicher Weise von beiden Ver-
suchsfeldern gemacht wurde, muB sie als unbedingt richtig
angesprochen werden. Damit ist auch die Gleichwertig-

3) Masch.-Bau 9 (1930) S. 257/62.

An den Bericht schlof sich folgende Erdrterung an.

K. Stein, Hagen-Haspe: Vor einigen Jahren wurde hin und
wieder behauptet, die deutsche Maschinenindustrie sei benach-
teiligt, weil der deutsche Automatenstahl nicht so gut sei wie der
amerikanische. Die Versuche von Herrn Wallichs haben nun
eindeutig gezeigt, dal die deutschen Baustadhle die gleich gute
Zerspanbarkeit besitzen wie die amerikanischen. Aber auch die
deutschen Automatenstéhle haben ihre Leistungsfahigkeit prak-
tisch beweisen konnen, indem sie auf den englischen Markten
erfolgreich mit amerikanischen Automatenstahlen in Wettbewerb
getreten sind und diese vielfach verdrangt haben.

K. Schénrock, Rheinhausen: Bei der Zerspanung muB
zwischen unlegierten Stahlen und Automatenstéhlen unterschie-
den werden. Wahrend bei unlegierten Stahlen die Zerspanbarkeit
von der Festigkeit abhéangt, 1Rt sich bei Automatenstahlen eine
Abhéngigkeit von der Festigkeit oder von der chemischen Zu-
sammensetzung allein nicht feststellen. MaRgebend fur das Ver-
halten der Automatenstahle fur die verschiedenen Arten der
Zerspanung sind der Phosphor- und Schwefelgehalt, der die Aus-
bildung der Seigerungen, im besonderen die Kristallseigerung,
bedingt, und die Tatsache, ob beruhigt oder unberuhigt vergossen
wurde. Auch darf man bei gleicher chemischer Zusammensetzung

A. Wallichs: Zerspanbarkeit deutscher und amerikanischer Baustéhle.
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der untersuchten Stéhle fir den Spanquerschnitt t Xs= 4 X1 mm2

Stahl und Eisen. 585
keit der untersuchten
amerikanischenund deut-
schen Stédhle bewiesen.

Ferner berechtigt Abb. 7
zur Beurteilung der Zer-
spanbarkeit auf Grund
der Héarte. Die Auftragung
der Versuchsergebnisse nach
der Zugfestigkeit ergab
sogar, dall samtliche Werte
in einem Streubereich von
+ 12 % liegen. Es ist zwar
richtig, dalR gewisse Sonder-
stahle nicht in diese gesetz-
maéRige Beziehung fallen. Das
darf aber nicht davon ab-
halten, daB diese einfache
und in kirzester Zeit durch-
zufihrende Messung in all
den Féallen anzuwenden ist,
in denen die ungefdhre Zu-
sammensetzung der zu untersuchenden Baustoffe bekannt ist.

Zisamrenfassug

Eine Reihe von deutschen und amerikanischen Einsatz-
und Vergltungsstahlen wurde im Berliner Versuchsfeld
fir Werkzeugmaschinenund im Aachener Laboratorium
fur Werkzeugmaschinen und Betriebslehre auf ihre Zer-
spanbarkeit im Grobschnitt geprift. Die Versuche beider
Stellen, die sehr gut Ubereinstimmende Standzeit-Schnitt-
geschwindigkeits-Kurven fanden, zeigen, daR in der Zer-
spanbarkeit zwischen deutschen und amerikanischen legier-
ten Baustdhlen kein grundséatzlicher Unterschied besteht.
Die Neigung der Standzeit-Schnittgeschwindigkeits-Kurven
im doppellogarithmischen System ist fiir beide fast gleich.
Zwischen der Stundenschnittgeschwindigkeit und der Brinell-
hérte ergab sich deutlich der friher schon erkannte Zusam-
menhang. Nur zwei der untersuchten Stahlsorten, und zwar
ein deutscher (ECN 35) und ein amerikanischer Einsatz-
stahl (SAE 4615), fielen zur gilnstigen Seite hin aus dem
fur diese Beziehung angenommenen Streubereich von
+ 15 % heraus. Solange es kein Kurzzeitverfahren eigens
zur Prufung der Zerspanbarkeit mit geringem Streubereich
gibt, kann der Héarte- oder Zugversuch bei den ublichen
Baustéhlen als die einfachste und kurzeste Prifung auf die
Zerspanbarkeit im Grobschnitt empfohlen werden.

*

260 280 200 320

nicht Automatenstahl gleich Automatenstahl setzen, da sowohl
die Giel- und Erstarrungsbedingungen als auch die Warm-
behandlung und das Kaltziehen die Zerspanbarkeitseigenschaften
der Automatenstahle maBgeblich beeinflussen.

F. Bonsmann, Hohenlimburg: Auf Grund der Erfahrungen

bei der Zerspanung von Wellen mit einer Zugfestigkeit von
35 bis 90 kg/mm2 kann ich die eindeutige Abh&ngigkeit der Zer-
spanbarkeit von der Zugfestigkeit oder Brinellhdrte bestatigen.
Sobald aber hoherer Schwefel- und Phosphorgehalt vorliegt,
gilt diese Abhé&ngigkeit nicht mehr. Eine weitere Ausnahme
bilden die kaltverformten Stdhle; so ist z. B. kaltgezogener
St 50.11, trotz einer Zugfestigkeit von etwa 65 bis 75 kg/mm2,
besser zerspanbar als der gleiche Stahl mit 50 bis 60 kg/mm2im
gewalzten oder gegliihten Zustande. Versuche, die Zerspanbarkeit
von Baustéhlen durch Schwefelzusatz zu verbessern, hatten einen
guten Erfolg. Ein Phosphorzusatz wird dagegen bei diesen
Stahlen mit Ricksicht auf die Gefahr der Kaltsprodigkeit ver-
mieden.

R. Scherer, Krefeld: Bekanntlich sind Siemens-Martin-
Stahle in der Regel etwas besser bearbeitbar als Elektrostahle.
Ich kénnte mir auch in diesem Falle einen EinfluB des hoheren
Schwefelgehaltes im Siemens-Martin-Stahl neben dem der Her-
stellungsart denken. Auch bei hochlegierten Stahlen ist versucht
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worden, Schwefel zur Erzielung einer besseren Bearbeitbarkeit
zuzusetzen. So ist z. B. bei nichtrostenden Stédhlen — sowohl
beim Stahl mit 18 % Cr und 8 % Ni als auch bei reinen Chrom-
stahlen — ein Zusatz bis zu 0,2 % S fiir Automatenbearbeitung,
z. B. Herstellung kleiner Schrauben fiir die Uhrenindustrie, tblich.

W. Jurgensmeyer: Grundlagen fiir Bau und Ausfiihrung von Rollenlagern.
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A. W allichs, Aachen: Die Erorterung hat mir bestatigt,
dall im Grobschnitt bei Baustdhlen die Bearbeitbarkeit von der
Zugfestigkeit abhangt. Bei Automatenstéhlen konnte ich nur eine
Abhéangigkeit von der Schnittgeschwindigkeit feststellen. Der
hierbei beobachtete Schnittdruck 1aRt einen SchluB auf die Zer-

H. Kallen, Essen: Ein Zusatz von Schwefel zu sonst reinespanbarkeit zu. Ueber den Zusatz von Schwefel zu unlegierten

Elektrostahl ergab eine Verbesserung der Bearbeitbarkeit, die
sich vor allen Dingen beim Z&hnestoRBen zeigte. Beim Drehen
waren die Bedingungen zu grob, um Unterschiede festzustellen.
Es ist im Ubrigen bekannt, daB Chrom-Nickel-Stéhle entsprechend
DIN 1662 mit erhéhtem Phosphor- und Schwefelgehalt, &hnlich
wie Automatenstahl, geliefert werden.

Baustéhlen sind Versuche im Gange.

Herr Bonsmann erwéhnte den EinfluB der Herstellungs-
bedingungen auf die Zerspanbarkeit. In diesem Zusammenhang
mochte ich erwéhnen, dal bei meinen Versuchen die amerikani-
schen Stahle im Siemens-Martin- und die deutschen Stéhle teils
im Siemens-Martin-, teils im Elektroofen hergestellt worden sind.

Allgemeine Grundlagen fur Bau und Ausfuhrung von Rollenlagern.
Von Wilhelm Jurgensmeyer in Schweinfurt.
[SchluB von Seite 564.]

(Schmierung.
Palmgren.

Schmierung.
Der Zweck der Schmierung besteht darin,

1. den Rollwiderstand zu vermindern und den damit im
Zusammenhang stehenden Verschleil zu verhindern,

2. die Reibung der Kéfigtaschen an den Rollen maéglichst
klein zu halten,

3. die Reibung an den Bordflachen zu verringern,

4. einen Druckausgleich auf den die Belastung aufnehmen-
den, nicht vollkommen glatten Flachen herbeizufiihren,

5. das Lager vor Rost und Verunreinigungen zu schitzen.

Richtungderf3e/astungun/eranderiich, Richtungderf3e/astung/erénder/icht
Welle drefyf sich. N Wellesteh!still
Belastung la u ftumim dertié/fnis zum Jnnenring.
Fester Sitz desJnnenringes.

Abbildung 38. Wandern der Laufringe.

Auch bei dem Abrollen der Walzkorper entstehen Gleit-
bewegungen. Da diese unter ungewdhnlich hohem spezi-
fischem Druck vor sich gehen, wiirde sehr bald ein Fressen
oder ein Verschleil3 eintreten, wenn nicht dauernd, ahnlich
wie bei Gleitlagern, eine Oelschicht zwischen den Be-
rihrungsflachen der Laufbahnen vorhanden ware.

Die Gleitbewegungen sind jedoch sehr klein. Die Schmie-
rung Ubt daher keinen wesentlichen EinfluR auf den ge-
samten Rollwiderstand aus. Auch die Art des Schmiermittels
oder seine Zusammensetzung, ebenso wie die Temperaturen
bedeuten bei Walzlagern viel weniger als bei Gleitlagern.

Als Schmiermittel kann sowohl Oel als auch Fett ver-
wendet werden. Fir die weitaus meisten Anwendungsgebiete
wirdFett zur Schmierung benutzt, da der Verlust an Schmier-
mitteln mit einfachen Mitteln leicht verhindert werden
kann. Die Verwendung von Fett ist jedoch nur bis etwa
100° méglich, da hohere Betriebstemperaturen das Fett
zersetzen. Aus diesem Grunde werden fur Betriebstempe-
raturen uUber 50° Alkalifette benutzt, unter 50° sind Kalk-
seifenfette verwendbar. In Sonderféllen verwendet man zur
Schmierung der Walzlager eine sogenannte Emulsion, d. i.
eine Mischung von wasserldslichem Oel mit Wasser. MuR
namlich damit gerechnet werden, dal? sehr viel Wasser in

Bedeutung der Passung. Berechnung der Tragféhigkeit nach Stribeck. Tragféhigkeit und Lebensdauer nach
EinfluB der Herstellungsgenauigkeit und des Werkstoffes.)

die Lagergehduse eindringt, dann gentgen die emulgier-
baren Alkalifette nicht mehr. Die hochprozentige Emulsion
kann jedoch sehr betrdchtliche Wassermengen, etwa 95 %,
aufnehmen, bevor eine Rostgefahr zu beflrchten ist.

Passung.

Wenn ein Laufring sich unter einer stillstehenden Be-
lastung dreht, tritt nach Abb. 38 bei losem Sitz, wenn also
die Bohrung des Ringes groRer ist als der Wellendurch-
messer, eine Relativbewegung auf. Die Oberflache der
Welle walzt sich gewissermafen in der Ringbohrung ab,

Abbildung 39. Eollenlager mit Schiebesitz fur Stutzwalzen.

derart, daR bei einer Umdrehung eine Bewegung entsteht
von der GrofRe dxn— dir, wenn dx der Durchmesser der
Ringbohrung und d der Durchmesser der Welle ist. Da
diese Bewegung nicht ohne Gleiten vor sich geht, ist es im
allgemeinen zweckmé&Rig, derart beanspruchte Laufringe
mit PreR sitz zu befestigen.

Soll trotzdem etwa mit Ricksicht auf einen leichten Ein-
und Ausbau ein loser Sitz gewéahlt werden, dann ist es
notwendig, wie durch eingehende Versuche bestatigt wurde,
die Sitzflachen von Bohrung und Welle zu schmieren.
Abb. 39 zeigt eine Anordnung fir Kaltwalzwerke, bei der
das Oel aus dem unteren Gehdauseteil nach oben geférdert
wird. Dort wird es abgestreift, tropft auf eine Fangvor-
richtung und flieBt in die Wellenbohrung. Infolge der
Schleuderwirkung tritt es schlieBlich durch kleine Kanéle
in die Lagerbohrung ein.

Wenn keine oder eine ungeniigende Schmierung der auf-
einander gleitenden Fléchen erfolgt, zeigt sich nach kurzer
Zeit ein starker Verschleil? der Zapfen und der Lagerbohrung
wie auch der Seitenflachen. In den meisten Fallen tritt
dann eine sehr hohe ortliche Temperatur auf, die Span-
nungen in den gehé&rteten Laufringen auslést und zu den
sehr gefahrlichen Gleitrissen Veranlassung gibt (Abb. 40).
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Da jeder, auch der feinste Rif3 eine wesentliche Schwéachung
bedeutet, wird als weitere Folge im allgemeinen ein Platzen
der Laufringe eintreten.

Viele Firmen, sogar Walzlagerhersteller, haben versucht,
durch besondere Anordnungen die Drehung der Laufringe
zu verhindern.

Abbildung 40. Gleitrisse.

Bei der Verwendung von Bundrollenlagern ergab sich

z. B. die Schwierigkeit, die beiden inneren Laufringe mit
Pref3sitz aufzubringen. Fur den einen Ring (Abb. 41) wurde
daher ein Schiebesitz gewéhlt. Da der Ring jedoch unter
der stoRweisen Belastung umlief, drehte er sich auf dem
Zapfen und fiihrte zu starkem Verschlei. Als Mittel da-
gegen versuchte man zunéchst eine starke seitliche Ver-
spannung der Laufringe. Da dies nichts half, legte man
in die Seitenflache

der Druckkappe

Stahlkugeln ein, die

in entsprechende Lo-

cher des Laufringes

faBten. Aber auch
Abbildung 42.

Abbildung 41. Innenringbefestigung Verspannung loser
durch Kugeln. Innenringe.

jetzt wurde der Uebelstand nicht behoben. Die Kugeln

platzten oder gruben ringsum laufende Rillen in die Seiten-
flachen der Druckkappen. Die Erklarung fur diese Er-
scheinung ist an sich sehr einfach, wie aus Abb. 42 hervor-
geht. Sitzt der Laufring lose auf dem Zapfen, dann ent-
steht auf einer Seite Spiel. Soll der Ring nun in dieser Lage
auch unter Belastung seitlich festgehalten, also ohne Unter-
stitzung der Welle in der Schwebe gehalten werden, dann
mussen auBerordentlich hohe Reibungskréfte an den Seiten-
flachen aufgewendet werden. Betrdgt z. B. der Reibungs-
wert an der Seitenflache 0,1, die radiale Belastung 1000 kg,
dann mufR} der Seitendruck 10 000 kg betragen. Auch irgend-
welche Verbindungen, wie Stifte, Federn oder Kugeln, werden
daher, wenn es sich um hohe Belastung oder stofRweisen
Betrieb handelt, nach kurzer Zeit so stark verformt, daf
Bruchgefahr besteht. Es bleibt daher nichts anderes lbrig,
als den Laufringen von vornherein einen strammen Sitz zu
geben oder die Sitzflaichen zu schmieren. Die letzte Mal-
nahme ist jedoch nur anwendbar, wenn die Sicherheit fir
ununterbrochene Schmiermittelzufuhr besteht.

Aendern Laufringe und Belastung ihre Lage nicht, wie
es im allgemeinen bei Walzwerken fur die AuBenringe der
Fall ist, dann kann ohne Bedenken ein Schiebesitz oder

W. Jirgensmeyer: Grundlagen fir Bau und Ausfihrung von Rollenlagern.
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sogar Gleitsitz verwendet werden. Wiunschenswert ist
naturlich, daR das Spiel zwischen Aufenringmantel und
Gehéausebohrung moglichst klein ist, damit der Laufring
sich wenig verformt und die belastete Zone mdglichst groR
ist. Bei den gewaltigen Belastungen, die in Walzwerken
auftreten kdénnen, missen naturlich auch die Geh&use so
stark ausgebildet werden, dall eine mefl3bare Verformung
verhindert wird. Die Laufringe sind nédmlich so schwach,
daB sie jeder Verformung des Gehauses sofort folgen. Es
entstehen dann Biegungsbeanspruchungen, denen sie nicht
gewachsen sind.

Tragfahigkeit und Lebensdauer.

Die ersten Untersuchungen uUber die Tragféhigkeit von
Kugellagern und Rollenlagern stammen von Stribeck. Die
Ergebnisse seiner geradezu vorbildlichen Forschungen
bilden die Grundlage der neuzeitlichen Wissenschaft Uber
Walzlager. Nach den von ihm angegebenen Formeln dber
die Tragféhigkeit wurden bis vor wenigen Jahren die Be-
lastungsangaben der meisten Firmen errechnet.

Stribeck ging bei seinen Untersuchungen von den Be-
ziehungen aus, die H. Hertz fir den Fall der Beruhrung
elastischer Korper aufgestellt hat. Fir die zulassige Be-
lastung der Kugeln ergibt sich daraus die Formel P = Kk «d2
wo P die Belastung einer Kugel, d den Kugeldurchmesser
in Achtelzoll oder in cm bedeutet. Fur Rollenlager heif3t
die Formel entsprechend P = k «d 1 1list die Rollenlange.
Der Wert k wurde aus Versuchen ermittelt. Als groRte
Belastung einer Kugel fand Stribeck die Formel PO= 4137 Q.
Hierin bedeutet PO die Gesamtbelastung des Lagers und z
die Anzahl der Rollkérper. Mit Rucksicht auf die unver-
meidlichen Ungenauigkeiten hat Stribeck den Faktor

4,37 auf 5 erh6ht. Die Formel heit dann PO= 5—ZQ. Mit
diesen Formeln war es mdglich, zulassige Belastungen fir
Walzlager zu ermitteln. Stribeck war sich aber von vorn-
herein daruber klar, dal mit seinen Formeln nur Anhalts-
werte gefunden werden kénnen. In einem seiner Vortrage
sagt er:

»Die zuverlassigste Prufung besteht zweifellos darin, daB
man die Kugeln in einem Lager unter starker Ueberlastung und
auch im Ubrigen unter mdglichst ungiinstigen Betriebsverhalt-
nissen, also auch mit groBer Geschwindigkeit laufen lait.

Diese Laufprobe erfordert aber viel Zeit und, wenn sie auf
alle KugelgroRen erstreckt werden soll, umfangreiche und kost-
spielige Einrichtungen und kann deshalb in der Regel nicht an-
gewendet werden.*

Die Laufprifung einzelner Kugellager diente nur dazu,
die Zweckmafigkeit der Kugeluntersuchungen lber Hérte,
Zahigkeit und Bruchfestigkeit zu prifen.

Dem von Stribeck aufgestellten Verfahren haftete
jedoch insofern ein groBer Mangel an, als keine Angaben
Uber die Abhangigkeit der Lebensdauer von der Belastung
und der Drehzahl gemacht wurden und keine Mdglichkeit
bestand, die Belastungsangaben fiir beliebige Lagerbau-
arten von vornherein festzulegen. Um diese Liicke aus-
zufullen und die Frage der Tragfahigkeit zu klaren, wurden
von A. Palmgren und K. Sundberg im Jahre 1918 um-
fassende Untersuchungen angestellt. Zuerst versuchte Palm-
gren, rein theoretisch vorwartszukommen. Hiervon zeugt die
Arbeit: ,,Fragen uber Belastungsvermdgen von Kugel-
lagern“4). Er erkannte jedoch, daf es nicht maéglich ist,
auf mathematischem Wege die wirkliche Beanspruchung
in einem WAalzlager zu bestimmen. Er kam daher zu dem

4 Tekn. T,, Mekanik, 49 (1919) H. 4, S. 57/67; Kugellager

Z. 1 (1927) Nr. 4, S. 85/92.
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EntschluB, umfassende Laufprifungen anzustellen, um
so durch Versuche die GesetzmaRigkeit abzuleiten (Abi. 43).
Er setzte also die Untersuchung dieser Aufgabe an der
Stelle fort, wo Stribeck aus unzulénglichen Mitteln auf-
héren mufite, obwohl sich Stribeck, wie aus seinen Ver-
offentlichungen hervorgeht, dartber klar war, dal} dieser
Weg der richtigere ist.

Auf Grund der Versuchsergebnisse von mehreren tausend
Lagern stellte Palmgren dann Funktionen auf

Uber die Abhéangigkeit der Lebensdauer bei reiner Radial-
belastung,

Uber die Umrechnung axialer und gleichzeitig wirkender
axialer und radialer Belastungen in rein radiale Be-
lastung,

Uber die Wirkung sich zeitweise andernder Belastung
auf die Lebensdauer.

ky
gesc/rafte Lager

- e o

& Funktion %m

- - ..--#..#

1111 i 1 1]
10 20 30 <DO

1111 1 .1 i diii
70 200 JOOACBOO
— aml >

Abbildung 43. Laufprifungen.

Ein Auszug seiner Ueberlegungen sei im folgenden kurz
wiedergegeben.

Bei der Berlihrung elastischer Kérper entstehen in der Mitte
der Druckflache Druckspannungen und am Rande der Druck-
flache Zugspannungen. Die Frage, welche Spannung oder welches
Zusammenwirken von Spannungen die grofite Werkstoffbean-
spruchung hervorruft, kann heute noch nicht als endgultig ge-
klart angesehen werden. Auf jeden Fall haben aber schon die
Untersuchungen von Stribeck gezeigt, dafl innerhalb des bei
Waélzlagern praktisch vorkommenden Spannungsbereiches die
spezifische Belastung mit guter Anndherung als ein Mafstab
dieser Spannungen angesehen werden kann. Bezeichnet Q die
Lagerbelastung in kg, d den Rollendurchmesser in mm, 1 die
Rollenldnge in mm, z die Rollenzahl, so wird die spezifische Be-
lastung k fir ein Rollenlager:

k = 2pj kg/mm2 1)

Als die am hdchsten beanspruchte Stelle im Rollenlager kann
die Laufbahn angesehen werden, da hier die Spannungen am
groBten sind. Bei der
Ueberrollung einer Stelle
der Laufbahn auf der be-
lasteten Lagerseite tritt
einWechsel zwischen Zug-
und Druckspannungen ein
(Abb. 44). Die Zerstérung
beim Lauf des Lagers
I erfolgt daher infolge der

durch die Wechselbean-

8P™<*™g hervorgerufe-

“f? Werkstoffermudung.
Allgemeine Ermudungs-

versuche mit Prufstaben, die wechselnden Zug- und Druck-
beanspruchungen ausgesetzt wurden, sowie auch besondere
Prifungen mit Walzlagern zeigen tUbereinstimmend, dafl zwischen
den Spannungen, also den spezifischen Belastungen, und der Zahl
des ertragbaren Belastungswechsels eine Beziehung besteht.
Im logarithmischen Koordinatensystem dargestellt, ergibt diese
Beziehung im allgemeinen eine gerade Linie, so dalR die Ermu-
dungsgleichung lauten kann:
log k= C' —1/mlog a
c

k=>" @

MOederDruck=
flactie

Abbildung 44. Druckverteilung bei
einer Ueberrollung.
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In Gleichung (2) bedeutet:
C' einen Lager- und Werkstoffestwert,
a die Zahl der ertragbaren Ueberrollungen in Millionen und

m einen Werkstoffestwert, der durch den Ermidungsversuch
bestimmt werden muB.

Durch Einsetzen des Wertes fir k nach Gleichung (1) und
mit m = 10/3 nach den genannten Versuchen findet man die
Gleichung fur die zulassige Belastung eines Rollenlagers:

a- . a&Sng

5
Q=cm "1 ®)

. . . C .
In Gleichung (3) ist zur Vereinfachung F: C gesetzt; ist

der Festwert C bekannt, so laRt sich fir eine bestimmte Zahl der
ertragbaren Ueberrollungen die zuléssige Belastung bestimmen.
Da fir einen Einzelfall die Berechnung der Ueber-
rollungen umsténdlich ist, so wird meistens die Lebens-
dauer in Umdrehungen bestimmt. Bezeichnet
¢ die Zahl der Ueberrollungen bei einer Umdrehung,
N die Lebensdauer in Millionen Umdrehungen,

so wird
zdl
a=cNund Q=C kg. 4)
(cX)M

Fir die Bestimmung von c ist maBgebend, welche
Laufbahn als die am hdchsten beanspruchte Stelle an-
gesehen werden kann. Wenn man bei umlaufendem
Ring die Schwankung des Walzkdrperdruckes beruck-

i j i i—— sichtigt, so sind die vier méglichen Falle und die

S000 entsprechenden Zahlen der Ueberrollungen bei einer

Umdrehung:
stillstehender AuBenring: ea = Zda(-jjt- di
. . . da

stillstehender Innenring: ci = z

da -f- dt
umlaufender AuBenring: cr = 0,17 z di .

da-f- di
umlaufender Innenring: cr. = 0,17 z j da
EER R PR ®)

Die Konstante 0,17 in den beiden letzten Formeln muf des-
halb eingefihrt werden, weil der Rollkérperdruck in der be-
lasteten Zone keinen unveranderlichen Wert besitzt.

Hierbei bedeutet da den Laufbahndurchmesser des AufRen-
ringesin mm, diden Laufbahndurchmesser des Innenringes in mm,
beide gemessen in der Mitte der Laufbahn. Bei den hier be-
trachteten Rollenlagern kann in jedem Fall der Innenring als
der am hochsten beanspruchte Teil angesehen werden; da nun in
den meisten praktischen Einbaufédllen der Innenring umlauft,
so werden auch die Belastungszahlen fast ausschlieBlich fur diesen
Fall angegeben. Die Zahl ¢ der Ueberrollungen bei einer Um-
drehung ist daher aus Gleichung (5) zu bestimmen.

Bezeichnet n die Drehzahl in U /min, so wird die Lebensdauer
B in Betriebsstunden:

B=DMNg m¥
n 60
und
1018z d 1
(60 ¢c n)0,38°r’:'
Hiermit ist die Tragfahigkeit eines Rollenlagers in Abh&ngigkeit
von der Lebensdauer in Betriebsstunden gegeben.

Fir die Berechnung von Belastungszahlen ist es demzu-
folge erforderlich, diese in Abhangigkeit von der Drehzahl
und von der Lebensdauer anzugeben. Hierbei ist es gleich-
gultig, wie grofl die Lebensdauer ist, die den Belastungs-
zahlen zugrunde liegt, da durch eine einfache Umrechnung
jede beliebige Lebensdauer bericksichtigt werden kann.

Im allgemeinen Maschinenbau verzichtet man auf eine
rechnerische Vorausbestimmung der Lebensdauer und be-
mif3t die Teile so, daR die gréRte Beanspruchung mit Sicher-
heit unterhalb der Dauerfestigkeit liegt. Bei Walzlagern
ist dies nicht mdglich, da wirtschaftliche Abmessungen nur

Q=2¢C kg.
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erzielt werden kdnnen, wenn ihre Lebensdauer den je-
weiligen \ erhéltnissen angepallt wird. Leider ist die
Streuung der Lebensdauer auch heute noch so grof, daR
fur die Berechnung der LagergroRen eine genaue Fest-
legung dieses Begriffes erforderlich wird. In Abb. 45 ist
eine Kurve dargestellt, die den Verlauf der Lebensdauer-
streuung fur 1000 Versuchslager wiedergibt. Bezeichnet
man als mittlere Lebensdauer den Mittelwert s&mtlicher
gefundenen Lebensdauerzahlen, so ergibt sich, daf? nur 40 %
aller Lager diese Le-
bensdauer erreichen
oder Uberschreiten,
wéhrend 60 % Dbe-
reits vorher ausfallen.

L Palmgren hat daher
den Begriff Lebens-
dauervon Walzlagern
$ folgendermaRen fest-

/1 T i | gelegt: Der Fest-
wert C wird so be-
stimmt, daB minde-
stens 90 % aller La-
ger die Lebensdauer
erreichen oder Uber-
schreiten, die den be-
rechneten Tragféahig-
keitszahlen zugrunde
gelegt wird,

Auf Grund dieser eingehenden, planmafigen Unter-
suchungen war es der SKF. im Jahre 1923 mdglich, neue Be-
lastungstafeln aufzustellen, in denen nicht mehr, wie es
friher der Fall war, zulédssige Hochstbelastungen angegeben
wurden, sondern relative Tragfahigkeitszahlen, die nach dem
Verfahren von Palmgren errechnet worden waren. Unter An-
wendung eines Schlissels fur das Verhaltnis tatsachliche Be-
lastung zur Katalogbelastung des sog. Lebensdauerfaktors
kann in jedem Falle die 90%-Lebensdauer bestimmt werden.

DaR dieses neue Verfahren der Lagerberechnung eine
groBe Lucke ausgefullt hat, geht daraus hervor, dal alle
Abnehmer sehr schnell die Vorteile erkannten und danach
arbeiteten. Die meisten Walzlagerhersteller haben dieses
Verfahren und damit die von der SKF. auf Grund lang-
jahriger Prufungen von vielen tausend Lagern aufgestellten
Tragfahigkeitszahlen mit unwesentlichen Abanderungen
Ubernommen.

Auf Grund der Untersuchungen und der Laufpriifungen
mit vielen Lagern der verschiedenen Bauarten war es
maoglich, Formeln fir die Tragfahigkeit aufzustellen. Vor-
aussetzung fur die Belastungsangaben ist naturlich,
dal die Herstellungsgenauigkeit und die Werkstoffgilte
gleich denen bei den Priflagern sind, deren Ergebnis den
Formeln zugrunde liegt.

Die Herstellungsgenauigkeit hat, wenn man von der
Lagerbauart selbst absieht, natiirlich einen groBen Einflu

N
~

Ze/wpr venneoefisaL wer

Anzaftiderousfafientfenlagen in %

Abbildung 45. Streuung der
Lebensdauer.

auf die Tragfahigkeit des Lagers. Die Abweichungen
der Bollendurchmesser sollen so Kklein wie mdglich
sein, damit die Belastung sich gleichméaRig auf alle

Bollen verteilt und nicht etwa einzelne Bollen uberlastet
werden. Aus diesem Grunde werden die Bollen nach dem
Schleifen in engen Grenzen ausgelesen, damit die Bollen
eines Lagers nur geringe MalRabweichungen zeigen. Auch die
Bundheit der Bollen ist von groRBer Bedeutung, ebenso wie
die der Laufringe. In der Herstellungsgenauigkeit aller Teile
eines Walzlagers sind in den letzten Jahren ganz erhebliche
Fortschritte gemacht worden, hauptsachlich durch Ver-
besserung der Fertigungs- und MeRverfahren. Erwéahnt
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werden soll an dieser Stelle, dal die Genauigkeit von viel
groRerer Wichtigkeit ist als die Oberflachenbeschaffenheit.

Den grof3ten EinfluR auf die Lebensdauer ubt natirlich
der Werkstoff aus, denn auch die beste Bauart wird selbst
bei ungewdhnlicher Herstellungsgenauigkeit nach kurzer
Zeit Fehler zeigen, wenn der Werkstoff der Beanspruchung
nicht gentgt. In der Werkstoffzusammensetzung hat sich,
soweit Chromstahl verwendet wird, seit Stribeck fast nichts
geandert, und sie lautet etwa folgendermalien:

1% C, 0,2 bis 0,4% Si, 0,25 bis 0,4 % Mn, 1,5 %Cr, héchstens
0,03 % P, hdchstens 0,02 % S.

In Amerika hat sich die Firma Timken Bearing Co. auf
Einsatzhartung festgelegt. Hach unserer Erfahrung ist
jedoch der durchhértbare Chromstahl besonders fur hohe
Belastung besser geeignet als Einsatzwerkstoff. Einen sehr
grofRen EinfluR hat natiirlich die Beinheit des Werkstoffes,
auf die aufRerordentlicher Wert gelegt werden muf3. Es ist
erforderlich, dall sowohl die Warmebehandlung als auch das
Schleifen sorgfaltig durchgefiihrt wird, damit bei mdéglichst
gleichmaliger Hartung ein feines Geflge erzielt und Warme-
spannungen, die leicht zu Bissen fihren kénnen, vermieden
werden. Dal} die Werkstoffglte tatsachlich von grof3ter Be-
deutung ist, geht schon zur Genilige daraus hervor, dal3 die
in Waélzlagern auftretenden spezifischen Belastungen oft an
der Grenze der elastischen Verformung liegen.

Die Bruchfestigkeit der Walzkdrper hat keinen EinfluR
auf die Tragfahigkeit oder Lebensdauer der Lager. Schon
Stribeck sagt wortlich, daR ein Zusammenhang zwischen
der Bruchlast und dem Verhalten der Kugeln unter den so
auBerordentlich viel kleineren Belastungen, denen sie im
Lager ausgesetzt sind, nichtnachzuweisenwar. Ersagtweiter:

»Mit Ricksicht auf diese Verhaltnisse erscheint die Ermitt-
lung der Bruchlast zur Zeit nicht besonders wichtig und bezweckt
die Bruchprobe hauptsachlich, frische Bruchflachen zur Beur-
teilung der Kugeln zu erlangen.*

Die heutige allgemeine Auffassung in der Walzlager-
industrie unterscheidet sich von der von Stribeck geaul3erten
in keiner Weise. Mit Hilfe der Bruchprobe kann man nur
feststellen, ob das Werkstoffgefiige einwandfreiist und ob bei
grolBer Harte eine noch geniigende Z&higkeit vorhanden ist.

Zusammenfassung.

Nach einem Hinweis auf Stribecks Untersuchungen
von Bollenlagern wird die Ursache des Schrénkens der
Bollen erlautert und sowohl die Bedeutung der Bollen-
fuhrung als auch der EinfluB der Einstellbarkeit fur
das gute Arbeiten der Lager hervorgehoben. Der Boll-
widerstand wird aus den verschiedenen Eeibungsvor-
gédngen in den Lagern erklart, und es werden Zahlen-
angaben Uber die Eeibungswerte bei den Ublichen Eollen-
lagerbauarten gemacht. Als Schmiermittel kann sowohl
Oel als auch Fett verwendet werden. Die Bedeutung der
Passung fiir den Ein- und Ausbau der Lager wird erlautert.
Fir die Berechnung der Tragfahigkeit werden Formeln nach
Stribeck und Palmgren angegeben. Die Belastungszahlen
der Lager hé&ngen ab von der Drehzahl und der Lebens-
dauer. Auf Grund neuer Untersuchungen mit Priflagern
werden in den Belastungstafeln nicht die zuléssigen Hochst-
belastungen, sondern nur relative Tragféhigkeitszahlen an-
gegeben, die nach dem Verfahren von Palmgren errechnet
werden. Voraussetzung ist hierbei, dafl die Herstellungs-
genauigkeit und die Werkstoffgite gleich denen bei den Prif-
lagern sind, deren Ergebnis den Formeln zugrunde liegt.

* *

*

Die gemeinsame Erdrterung zu den auf der 32. Vollsitzung
des Walzwerksausschusses gehaltenen Vortragen wird demnéachst
in ,,Stahl und Eisen* veroffentlicht werden.
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W éarmeisolierung von Siemens-Martin-
und Elektroofen.

Dem Gedanken, Siemens-Martin- und Elektroofen zu iso-
lieren, um die Wéarmeverluste durch Strahlung und Leitung ein-
zuschranken, standen bisher haufig betriebstechnische Bedenken
entgegen. Es ist deshalb zu begriRen, dal von S. Wohlfahrt
und O. Elil) die Fragen warmetechnischer und betriebstech-
nischer Art, die mit dieser Aufgabe in Zusammenhang stehen,
eingehender untersucht worden sind.

bei den vorhandenen Oefen oft Schwierigkeiten baulicher Art in
den Weg. Endlich muB aber auch eine Beeinflussung des Ofen-
ganges beflirchtet werden, wenn z. B. die Isolation zu einer Er-
héhung der Abgastemperatur fihrt, die erhdhten Gasverlust,
groRere Flickkosten und groRBeren Steinverbrauch mit sich
bringen kdonnte. Um diese Frage zu klaren, widmen sich Wohl-
fahrt und Eil zunéchst der grundsétzlichen Behandlung der Frage.

Bei der Isolation der Kammer ist zu bedenken, dal} die Strah-
lungs- und Leitungsverluste des Unterofens im Durchschnitt

A B o E
Innen- kcal  kcal kcal kcal kcal
temperatur jem2 jem2 jem2 jem2 jem2
°C h h h h h
1200 1050 1360 700 660 580
1000 770 1000 550 520 460
800 570 730 390 380 330
600 380 480 240 240 210

Kr. Kr. Kr. Kr. Kr.

Steinkosten
jem2

Wand-

flache frei
mittel -

schwedi-

sches Werk 71,60

54,20 127,60 116,20 109,60

Abbildung 1. Warmeverluste je m2 Wandflache bei verschiedenen Innentemperaturen.

Zahlentafel 1. Berechnung der Wéarme-Einsparung beim
sauren Siemens-Martin-Ofen.
(Die Zeichnungen geben die verschiedenen Zustellungsschichten
im Herdboden wieder.)

A B [} D
Verlust vor Verschlei? der Silikaschicht
in kcal/m2h 2440 1610 1280 775
Verlust nach VerschleiB einer Silikaschicht
von 150 mm Stérke in kcal/m2h 3140 1890 1450 835
Kr.je Kr.je Kr.je Kr.je Kr.je
dm3 m2 m?2 m2 m2
Zustellungskosten
(frei mittelschwedisches Werk)
Dichte Silika. 0,169 53,10 54.90 43,10 43,10
Schamotte.. 0,162 26,70
Porése Silika. 0212 15.90 1590 15,90
Silocel super. 0,376 24,40 24,40
Silocel 0 22 .. 0,317 20,60 20,60 20,60
Silocel Natur. 0,281 18,25
Asbest 0,368 1,80 3,70 3,58
Kronen/m2Herdflache......cvn 79,80 93,20 107,70 125,83

Die groRten Ersparnisse sind natir-
lich bei den heilResten Teilen des Ofens,
dem Herde und den Herdwéanden, zu er-
warten. Das feuerfeste Mauerwerk bietet

Sinter-Dolom#

M agnesit-Ziege/

- . ! . ANTITLT Scham ote
hier meist nur einen sehr geringen Schutz
gegen Verluste. Aber auch bei den kal- Asbestpappe
teren Teilen, Kanalen und Kammern, SilocetCz2

kann Wéarme durch Isolation eingespart

werden, doch bedarf es hier einer sorgfaltigen Prufung, um den
Mehraufwand an Baustoffen zu den Kosten der Warmeeinsparung
in die richtige Beziehung zu bringen. AufRerdem stellen sich der
Anbringung einer Warmeisolation bei Kammern und Kanélen

0 Jernkont. Ann. 118 (1934) S. 447/74.

Zahlentafel 2. Berechnung der Warme-Einsparung beim
basischen Elektrostahlofen.

A B c D 1
Waérmeverlust vor Verschlei der Dolo-
mitschicht ... in kcal/m2h 1770 1270 835 740
in kWh/m2h 2,06 1,48 0,97 0,86
Waéarmeverlust nach Verschlei einer
Dolomitschicht von 20 mm
in kcal/m2h 2630 1650 980 845
in kWh/m2h 3,06 1,92 1,14 0,98
Kr. je Kr. je Kr.je Kr.je Kr. je
dm3 m2 m2 m2 m2 j
Zustellungskosten:
Dolom it.. 00653 11,10 11,10 11,10 1110
M agnesi 1,04 120— 120— 6750 67,50
Schamotte.. 0,162 25,10
Silika poros 0,212 1590 1590 15,90
Silocel super.. 0,376 24,40 24,40
Silocel 0 22.. 0,317 20,60 20,60
Silocel Natur.. 0,281 18,25 18,25
Asbest..... 0,368 5,50 11,05 5,50 3,75
Kronen/m2 Herdflache.....cooovciniinnnn 161,70 178,65 142,65 161,50
, Porose Sifika etw" 7% Brennstoffverbrauchs aus-

machen. Eine Isolation kdnnte besten-
fallshiervon 40% einsparen. DerWarme-
Sewlnn ware durch Abgasausnutzung
mit einem Wirkungsgrad von 80 % wie-
tler einzubringen. Die so erzielte Er-
sparnis betriige 7m0,4 -0,8 = 2,3%. Die
Isolation muRte also, um noch lohnend
zu sein, sehr billig gestaltet werden. Es wird deshalb von den
Verfassern nur die Verwendung feinen Sandes empfohlen. Be-
sondere Aufmerksamkeit ist den Teilen zu widmen, die starkem
Verschlei durch Schlacke unterworfen sind (den Schlacken-
kammern und den Kanélen vor diesen). Hier kann eine zu starke
Isolation zu gréRerem Steinverbrauch fuhren. Abb. 1 gibt eine

Dichte Silika
Roter Ziege/

Sz/loce/Matur
SifloceiSuper
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Uebersicht tber die verschiedenen Arten der Wandisolation, ihre
Warmeverluste und ihre Kosten. Die Meinung, dafl3 die Isolation
des Oberofens nicht méglich sei, da sie einen erhdhten Verschlei
des Mauerwerks und Herdbodens mit sich bringen sollte, hat sich
inzwischen als falsch erwiesen. Bei der Isolation der Kandle
wurde sogar Uberraschenderweise eine Verbesserung der Haltbar-
keit gefunden.. Der Grund hierfir liegt darin, dal die Temperatur-
schwankungen innerhalb der Silikasteine in ein Temperaturgebiet
gelegt werden, das sich oberhalb der Umwandlungstemperatur
des Quarzes bei 575° befindet. Die Umwandlung ist bekanntlich
mit einer Volumenanderung verbunden, die bei h&ufigerer Wieder-
holung zu einer Zerstdrung des Steines fuhrt.

Die Isolation macht sich unmittelbar in einer Einsparung
von Brennstoff bemerkbar, die Gasmenge kann vermindert
werden, und mit ihr sinkt der Verschlei} der Képfe, Kanale und
Kammern. Allerdings erfordert die Isolation auf der anderen
Seite eine sorgféltige Ueberwachung der Temperatur der Wan-
dungen. Die Anschaffung der hierzu erforderlichen Apparate
dirfte sich aber wohl nur bei gréReren Ofeneinheiten lohnen.
In einer Uebersicht tber die W&rmeverluste durch die Ofen-
wandungen bei verschiedenen Wandstarken findet man bei
300 mm Wandstarke einen Verlust von 5500 kcal/m2eh, der auf
rd. 20 000 kcal/m2+h ansteigt, wenn die Wandstarke auf 75 mm
abnimmt. Bei Isolierung mit Sinterdolomit betragen die ent-
sprechenden Zahlen nur 2940 und 4300 kcal/m2mh. Die Ver-
minderung der Wéarmeverluste durch den Herd kommt unmittel-
bar dem kalten Einsatz zugute. Die Folge ist eine Verkiirzung der
Einschmelzzeit und damit der Schmelzungsdauer. Dies ist um so
wichtiger, als die Schlackendecke einer guten Wéarmeubertragung
auf das Bad stets hinderlich ist. AuBRerdem sinkt das Wé&rme-
gefalle vom Stahlbad zum Boden, die mittlere Stahltemperatur
und damit die erzielbare Abstichtemperatur steigen. Die Haltbar-
keit des Bodens leidet unter diesen Bedingungen nicht, da durch
die Isolation gleichzeitig die Sintertiefe erhoht wird.

Fur Elektroofen gelten naturlich &hnliche Ueberlegungen,
doch ist hier eine Energieersparnis noch wichtiger, da der Strom
teurer ist.

Die Isolation des Herdes wurde an einem basischen Ofen
mit 20 t Fassung, zwei sauren Siemens-Martin-Oefen mit 49 t
Fassung, einem basischen 3,8-t-Rennerfelt-Elektroofen und einem
450-kg-Elektroofen der gleichen Bauart vorgenommen. Bei den
beiden Siemens-Martin-Oefen konnten keine genauen zahlen-
mafRigen Belege Uber die erreichten Verbesserungen gegeben
werden, da keine genitigenden Vergleichszahlen von unisolierten
Oefen Vorlagen. Allgemein war nur eine Erhéhung der Erzeugung
der Oefen und eine verbesserte Bodenhaltbarkeit festzustellen.
Genaue Zahlen wurden hingegen fir den basischen 450-kg-Elektro-
ofen erhalten. Bei ihm war vor der Bodenisolation der Warme-
verlust so groB, daB die Erzeugung bestimmter hochlegierter
Stahlsorten ausgeschlossen war. Die Isolation verminderte die
Warmeverluste so stark, dal nicht nur dieser Mangel behoben
wurde, sondern auch die Erzeugung des Ofens um 33% stieg bei
einer Verminderung des Stromverbrauchs um 15,5%. Bei Oefen
mit unterbrochenem Betrieb kann die Isolation noch bedeutend
weiter getrieben werden als bei dauernd arbeitenden.

Zur Berechnung der Warmeverluste fuhrten die Verfasser
noch Messungen Uber die Héhe der Temperatur in den einzelnen
Bodenschichten durch und ermittelten daraus die durchschnitt-
lichen Bodentemperaturen sowie die Temperaturschwankungen
in den Bodenschichten bei verschieden langer Schmelzungsdauer.
Man kann aus diesen Versuchen ersehen, wie stark die Schwan-
kungen mit der Tiefe gedampft werden. Diese Dampfung war
teilweise so stark, daB sich ein Betriebsstillstand an Feiertagen
in den tiefen Schichten kaum noch bemerkbar machte.

Das Ergebnis der Berechnungen uUber Warmeeinsparung ist
in Zahlentafel 1 und 2 wiedergegeben. Aus ihnen kann man den
Gewinn, den eine Isolation mit sich bringen wirde, errechnen,
wenn man fur die Warmemengen den entsprechenden Preis ein-
setzt und ihn den Kosten der verschiedenen Isolationen gegeniber-
stellt. Als wichtigstes Ergebnis der Untersuchungen von Wohl-
fahrt und Eli ist wohl festzustellen, daB vor allem durch geeignete
Isolierung des Herdes Vorteile erzielt werden kénnen.

Hanns Wentrup.

Betriebswirtschaftlich-eisenbahntechnische
Untersuchung Uber die Notwendigkeit der
Neuanschaffungen von Selbstentladern.

Fur die Koksbeférderung von der Zeche zu einem neuen
Hochofen waren die erforderlichen acht bis zehn Selbstentlader
bereitzustellen. Der durchweg auf der Hitte herrschende
W agenmangel lieR zunédchst den Erwerb von neuen Selbst-
entladern als das gegebene erscheinen. Die hohen Anschaffungs-

Umschau.
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kosten, rd. 43 000 JIM, je Wagen, bei zehn Wagen= 130 000 JtM,
fuhrten jedoch zwangslaufig zu der Frage:
. Ist es moglich, die Selbstentlader dem vorhandenen Wagen-
park zu entnehmen und fir die zusatzliche Koksabfuhr frei-
zumachen, ohne damit die Wagengestellung fiir andere Betriebs-
stellen zu gefahrden ?*

Zur Beantwortung dieser Frage wurden wahrend dreier Tage
mit je drei Schichten zu 8 h samtliche Betriebsstellen, an denen
Selbstentlader zur Beladung oder Entladung anstehen, eingehend
untersucht und dabei Stand und Lauf jedes Wagens zeitlich und
ortlich festgelegt.

Insgesamt wurden 3134 W agenstunden beobachtet; von
diesen entfallen auf

Wartezeiten in leerem Zustande.......n. 33,3 %
Wartezeiten in beladenem Zustande 27,7 %
nutzlose W artezeiten e 61,0 %

Die reine Fahrzeit ist wegen des kleinen Anteils vernachlassigt
worden.

Nur 39 % werden also fur reine Entladung und Beladung
bendtigt. Dieser hohe Verlust machte eine eingehende Beobach-
tung der einzelnen Betriebsstellen erforderlich. Im folgenden
werden einige Beispiele angefiihrt, die gleichzeitig die einzelnen
Malnahmen hervorheben, die zur Einsparung von Selbstentladern
gefiihrt haben.

Die Schuttkippe des Thomasstahlwerks wird ziemlich
regelméRig mit nichteisenhaltigem und mit eisenhaltigem Schutt
sowie mit Grobeisen auf Schmalspurloren beliefert. Diese Loren
werden in die dafiir bereitstehenden Selbstentlader jedoch derart
unregelmaRig entleert, daB z. B. die zwei Selbstentlader, die fir
den eisenhaltigen Schutt anstehen, in den ersten Morgenstunden
auf drei Viertel ihres Fassungsvermogens angefullt werden, wah-
rend das letzte Viertel erst in der ubrigen Zeit des Tages hinzu-
kommt. Die vorgeschlagenegleichm &Rige Entleerung der Loren
und damit Beladung der Selbstentlader zieht nicht nur eine zeit-
lich bessere Ausnutzung des Wagens nach sich — heute gentgt fir
den eisenhaltigen Schutt ein Selbstentlader bei verdoppelter Um-
schlaggeschwindigkeit —, sondern vermeidet auch eine Stauung
der Wagen an der Entladestelle.

Fur den Verkehr zwischen der Trockengasreinigung
als Beladestelle und der Schuttkippe Zementfabrik als Ent,
ladestelle fir Schlamm waren bisher sechs Selbstentlader ein-
gesetzt. Jeweils zwei Selbstentlader stehen unter den Schlamm-
rutschen an, zwei stehen leer in Bereitschaft, zwei werden ent-
laden. Dies geschieht jedoch in so kurzer Zeit — die reine Fahrzeit
ist ebenfalls verschwindend klein —, daB zu den zwei Bereitschafts-
Selbstentladern zwei weitere hinzukommen. Die jeweils in 24 h
anfallende Schlammenge rechtfertigt jedoch nicht die Bereit-
haltung von vier Selbstentladern. Nach genauer Prufung der ein-
zelnen Belade- und Entladezeiten konnten zwei Selbstentlader dem
Verkehr entzogen werden.

Fur die Entleerung der Staubsécke der Rohgasleitung
stand bisher dauernd je ein Wagen bereit. Die Untersuchung
ergab, dal die Staubmengen so gering waren, dafl oft Warte- und
Beladezeiten von drei Wochen und daruber hinaus entstanden.
Diese langen Zeiten sind natlrlich nicht mit der Forderung in
Einklang zu bringen, den Wagen méglichst oft umlaufen zu lassen.
Heute werden die Beladestellen von nur einem Selbstentlader be-
fahren und dabei die Staubsacke dreimal wdchentlich zu fest-
gesetzten Zeiten entleert. Es ist also lediglich fur die kurze Zeit
der Entleerung oder Beladung ein Selbstentlader zu stellen. So
konnten fur dauernd zwei, teilweise sogar drei Selbstentlader frei-
gemacht werden.

Die Schuttabladestelle des Hochofens war bisher mit
einem Selbstentlader versehen. Die entfallenden Schuttmengen
erforderten Standzeiten von mehr als drei Tagen. Daher wurde
der Selbstentlader durch einen Kastenwagen ersetzt; denn die
Vorteile, die ein Selbstentlader beim Entleeren bietet, sind hier
nicht genligend ausgenutzt. Daflir kénnen die Nachteile hdherer
Entleerungskosten beim Kastenwagen, die jedoch nicht allzuoft
entstehen, bewuf3t mit in Kauf genommen werden. Der gleiche
Fall findet sich bei der Erzprobebude. Hier steht z. B. der
Selbstentlader Gber drei Wochen zur Beladung an. Die geringen
abfallenden Erzmengen werden jetzt nicht mehr in einem Selbst-
entlader, sondern in einem Kastenwagen gesammelt.

An der Schlackengranulierung konnte von sechs Selbst-
entladern fur Schlackensand ein Wagen eingespart werden, weil
die kurzen Entleerungszeiten an der Zementfabrik eine rechtzeitige
und reichliche Wagengestellung gewahrleisten.

Am Drehofen stehen zur Bedienung des Becherwerkes
acht Selbstentlader zur Verfiigung. Der Bedarf des Drehofens
je Schicht mit rd. -100 t ist durch zwei Selbstentlader mit je 50 t
Tragfahigkeit gedeckt. Da der Erzverladekran an der Hochbahn
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je nach Erzeingang teilweise nur tber zwei Schichten besetzt ist,
der Gasstaub also fiir die dritte Schicht auf Vorrat geladen werden
muB, werden heute insgesamt funf statt friiher acht Selbstentlader
flr den Zubringerverkehr zwischen Gasstaublager und Drehofen
eingesetzt.

In Zusammenarbeit mit der Eisenbahn sind diese Vorschlage
der Betriebswirtschaftsstelle auf ihre Durchflihrbarkeit geprift
und die Betriebe in Dienstanweisungen auf die neuen, sich durch
die Einsparung ergebenden Betriebszustande hingewiesen worden.
Es war also méglich, ohne bauliche und betriebliche Aenderungen
insgesamt zwolf Selbstentlader an den verschiedenen Betriebs-
stellen einzusparen. Das Verfugungsrecht tber die Wagen hat
grundsatzlich jetzt nur die Eisenbahn, nicht mehr der Betrieb.
Im wesentlichen sind die Beladezeiten in Beziehung gesetzt
worden zu den Entladezeiten, untereinander abgewogen, und
die daraus entstehenden Bereitschaften mit dem vorhandenen

Bedarf in Einklang gebracht worden.
Helmuth Dahl, Dortmund.

Beitrdge zur Eisenhittenchemie.
(Oktober bis Dezember 1934.)
[SchluR von Seite 577.]

4. Metalle und Metallegierungen.

Nach einer Mitteilung von H. H. Willard und J. J. Thomp-
son23) kdnnen die quantitative Bestimmung des Bleis und
seine Trennung von Nickel, Kupfer, Zink, Kadmium, Aluminium,
Kalzium und Magnesium als Bleiperjodat erfolgen, wobei die
Fallung mit Natriumperjodat vorgenommen wird. Der Nieder-
schlag kann gewichtsanalytisch oder mafRanalytisch bestimmt
werden.

Umschau.

55. Jahrg. Nr. 22.

maoglich ist, aus den vorhandenen Zahlen die Elementarzusammen-
setzung zu ermitteln.

Zu den Untersuchungen wurden die Heizwertformeln von
Korn-Parr, Vondrécek und Schuster herangezogen. Es
zeigte sich, daR die Uebereinstimmung zwischen Rechnung und
experimenteller Analyse fiir den beabsichtigten Zweck véllig aus-
reicht, besonders wenn man bedenkt, dal3 die Gblichen Analysen-
verfahren Unterschiede gegenuber der wahren Kohlenzusammen-
setzung liefern, die unter Umstédnden gréfRer sind als die Ab-
weichungen der Rechenergebnisse von den Versuchswerten. Von
den drei aufgezadhlten und bei der Untersuchung angewandten
Berechnungsweisen verdient beziglich der Genauigkeit der Er-
gebnisse keine einwandfrei den Vorzug.

Nach einem abgeanderten Orsatverfahren stellt S. Mischons-
niky2? Untersuchungen Uber die Gasanalyse durch
fraktionierte Verbrennung im Vergleich mit kalori-
metrischen Messungen an. Kohlenséure, ungesattigte Koh-
lenwasserstoffe und Sauerstoff werden wie beim alten Orsat-
verfahren bestimmt. Hingegen werden Wasserstoff und Kohlen-
oxyd durch Verbrennung tber Kupferoxyd bei 300°, Methan und
Aethan durch Verbrennung tber Kupferoxyd bei 800° erhalten.
Die Verbrennung geht schnell und vollstandig vor sich. Der aus
den erhaltenen Analysen errechnete Heizwert stimmte mit dem
im Junkersschen Kalorimeter gemessenen (berein.

E. Berl und W. Forst2) befallten sich mit der Unter-
suchung von Industriegasen nach dem Tiefkihlver-
fahren. Die Trennung technischer Gase durch Tiefkiihlung,
d. i. mittels Verflussigung und nachfolgender Fraktionierung, ist
von Bedeutung fur die genaue Analyse von Erd-, Krack- und
Schwelgasen. Die ubliche Gasanalyse versagt gegenuber der
komplexen Eigenart dieser Gasgemische. Das Verfahren der

1. Tananaeff24) berichtet iber ein neues mafBanalytirennung von Gasgemischen durch Tiefkiihlung erféhrt allerdings

sches Verfahren zur Bestimmung von Blei, bei der das Blei
mit, einem Gemisch von Natriumchlorid und Natriumfluorid
geféllt und im Filtrat vom abgeschiedenen Bleichlorofluorid ent-
weder das Chlor oder das Fluor titrimetrisch bestimmt wird. Die
Anwesenheit von Kupfer und Zink, z. B. bei der Untersuchung
von Lagermetall, stort bei der Titration nicht, wenn die Ldsung
genugend gut neutralisiert ist. ZweckmaBig ist es, die Ldsung
vor der Titration noch in Gegenwart von Phenolphthalein zu
neutralisieren. Der dabei ausfallende Kupferhydroxydnieder-
schlag stort bei der Titration nicht. Silber und Quecksilber
hingegen, die mit Chlor unldsliche Niederschldge bilden, stdren
bei der Bestimmung.

Die maRBanalytische Zinkbestimmung nimmt A. Chia-
rottino25) in der Weise vor, daf} er das Zink als Zinksulfid fallt,
letztes mit Kalomel umsetzt und in der erhaltenen Losung das
entstehende Chlor-lontitriert. Man l6st 0,5 bis 1g Zink, Zinkoxyd
u. a. m. in der geniigenden Menge verdinnter Salzsdure oder
Salpeterséure, féllt die Metalle der zweiten Gruppe mit Schwefel-
wasserstoff, filtriert und treibt den Schwefelwasserstoff aus.
Dann oxydiert man mit Salpeterséure, fallt das Eisen mit Ammo-
niak, filtriert, wascht nach und bringt die Lésung auf eine Menge
von 250 cm3. Ein gemessener Teil der Losung, der etwa 0,08 bis
0,1 g Zink enthalt, wird mit Essigsdure angesduert, gegebenenfalls
auf 50 cm3 verdinnt und die heile Ldsung langere Zeit mit
Schwefelwasserstoff behandelt, bis nach Absitzen die Ldsung
klar bleibt. Der Niederschlag wird nach Dekantieren filtriert,
mit Wasser gewaschen, Filter mit Niederschlag auf einer Schicht
Filterpapier getrocknet, in einem 250-cm3-Kolben mit 50 cm3
Wasser und frisch gefalltem, feuchtem Kalomel versetzt, einige
Minuten auf dem Wasserbad erhitzt, mit einigen Tropfen ver-
dinnter Schwefelsdure angesauert, filtriert und mit Wasser bis
zum Verschwinden der Chlorreaktion ausgewaschen. Filtrat und
Waschwasser vereinigt man, setzt einige Tropfen Salpeterséure
und 40 bis 50 cm3 V10 n-Silbemitratlésung zu und titriert mit
Rhodanammonium gegen Eisenalaun.

5. Brennstoffe, Gase, Oele u. a. m.

eine Einschréankung, weil die heute im Laboratorium mit prak-
tisch einfachen Mitteln, d. i. mit flissiger Luft oder deren ver-
flissigten Einzelbestandteilen, zu erreichende und auch be-
herrschbare tiefste Temperatur = — 200° ist. Das bedeutet,
da nur die Gase praktisch einer Trennung durch Tiefkiihlung
zuganglich sind, die erst oberhalb dieser Temperatur einen merk-
baren Dampfdruck haben. Wasserstoff, Stickstoff, Kohlenoxyd,
Sauerstoff und auch Methan sind durch dieses Verfahren demnach
im einzelnen nicht erfalbar; die Trennung durch Tiefkihlung
beschrankt sich auf die gasférmigen Kohlenwasserstoffe, deren
Bestimmung allerdings von gréfter Bedeutung ist. Dem Analy-
tiker stehen zwei Mdoglichkeiten zur Verfiigung, um die Trennung
durch Tiefkihlung durchzufuhren. Er kann die verflussigten
Gase einer gewdhnlichen Destillation bei Atmospharendruck
unterziehen oder sie mittels des Hochvakuumverfahrens trennen.
Das letzte Verfahren schlieBt fraktionierte Verdampfung und
fraktionierte Kondensation in sich ein. Die von Berl und Forst
zur Nachprifung des Verfahrens der fraktionierten Verdampfung
im Hochvakuum angestellten Versuche beschranken sich auf
die Trennung der Stoffpaare Aethylen-Propvlen und Aethylen-
Methan. Fur die Untersuchung wurde eine Vorrichtung ge-
schaffen, mit der der ganze Temperaturbereich von 0 bis — 200°
zu beherrschen ist, wobei man immer Uber leicht bewegliche,
gut zu ruhrende Temperaturbéder verfiigt. Bei einem Gemisch:
Aethylen-Propylen (1 :1) zeigte sich, daR bei einer Temperatur
von — 150° noch eine betrachtliche Menge Propylen Ubergeht.
Auch eine starke Drosselung zwischen Destillations- und Kon-
densationsgefd &ndert daran nichts. Die beste Trennungs-
temperatur ist — 160°. Bei sehr ungleichen Mengen im Gemisch
gestaltet sich die Trennung schwieriger. Bei groBem Ueberschuf}
an Aethylen ist die Temperatur von — 160° zu hoch; eine um
5° niedrigere Temperatur fihrt zum Ziel. Allgemein konnte be-
statigt werden, dall die Zusammensetzung eines Gemisches von
entscheidendem EinfluB auf die zu wahlenden Trennungsbe-
dingungen ist. Bei der Kondensation des Gemisches Methan-
Aethylen zeigte sich, dal3 bei einfachem Abpumpen viel Aethylen
mitgerissen wird, bei tiefen Temperaturen mehr als bei héheren.

F. Schuster26) befaflte sich mit der Ermittlung deDie besten Werte erhalt man, wenn man das Gemisch auf der

Elementaranalyse von Steinkohlen aus der Immediat-
analyse. Die Kenntnis der Elementarzusammensetzung eines
Brennstoffes ist fur feuerungs- und wéarmetechnische Berech-
nungen erforderlich. Da héaufig nur die rascher und einfacher
auszufiihrende Immediatanalyse, der Schwefelgehalt und die
Verbrennungswarme vorhegen, ergibt sich die Aufgabe, ob es mit
einer fur den angegebenen Zweck hinreichenden Genauigkeit

23) Ind. Engng. Chem., Analyt. Ed., 6 (4934) S. 425/26.

24) Z. anal. Chem. 99 (1934) S. 18/21.

28) Ind. Chimica 9 (1934) S. 468/70; nach Chem. Zbl. 105
(1934) 11, S. 1655.

26) Brennstoff-Chem. 15 (1934) S. 309/11.

Temperatur des flissigen Stickstoffs (— 195°) halt. Versuche
zur fraktionierten Kondensation, bei denen Gemische aus Aethy-
len, Propylen und Butylen verarbeitet wurden, ergaben als
gunstigste Temperatur fir die Trennung der drei Kohlenwasser-
stoffe die gleichen, wie sie fir die Trennung von Zweikdrper-
gemischen als die besten ermittelt wurden. Diese Tatsache ist
verstandlich, da es sich bei der fraktionierten Kondensation im
einzelnen um die Trennung von Zweikérpergemischen handelt.
Aus den erhaltenen Versuchszahlen ist zu ersehen, daB eine Ver-
schiebung der Temperatur um 5° eine wesentliche Verschlech-

2’) Chim. et Ind. 31 (1934) Nr. 4bis, S. 258/63.
28 Z. anal. Chem. 98 (1934) S. 305/26.
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terung herbeifihren kann. Deutlich wird die Verschlechterung
der Trennung bei den hoheren Gliedern. Wahrend das Aethylen
in den meisten Féallen eine nicht zu groRe Abweichung zeigt, ist
diese beim Propylen und Butylen bedeutend groRer. Dies beruht
auf der mit der MolekulgroBe fortschreitenden Verschlechterung
des Dampfdruckverhaltnisses. Demgegenuber hat die Versuchs-
dauer keinen wesentlichen EinfluR. Damit ist eine Schwierigkeit
behoben, die als ,in besonderen Fallen madglich“ bezeichnet
wurde. Man kénnte annehmen, dal etwa bei groBer Verschieden-
heit in der Zusammensetzung von einem Bestandteil in der zur
Durchfuhrung der gesamten Trennung notwendigen Zeit etwas
Uberdestilliert ware. Die Versuche zeigen aber, dafl der Ueber-
gang von Kondensat zu Kondensat gering ist. Damit ist die
Unabhangigkeit des Verfahrens von der anteilméRigen Zusammen-
setzung versuchsmafig sichergestellt. Erwé&hnt sei noch die ver-
héaltnisméaRig kurze Versuchsdauer, die gewil? fir die Anwendung
des Verfahrens in der Technik von nicht geringer Bedeutung ist.

Nach einer von P. K. Ssakm in2*) gegebenen Vorschrift zur
Analyse eines Gemisches gasféormiger Olefine wird die
Summe der Butylene, des Propylens, Aethylens und der Kohlen-
saure in einer Probe durch Behandlung mit 85prozentiger Schwe-
felsdure bestimmt; die Ermittlung des Propylen- und Butylen-
gehaltes erfolgt durch Verbrennen tber Kupferoxyd bei 800°
und Bestimmung des Kohlensauregehaltes. Die Bestimmung der
Butylene kann mit einer Genauigkeit bis 0,5 % ausgefiihrt werden.
Durch die Beseitigung des Oleums als Absorbens wird die Mdg-

*) Z. anal. Chem. 98 (1934) S. 409/12.
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lichkeit der Absorption hoherer Paraffine ausgeschlossen und
dadurch die genaue Bestimmung des Aethylens méguch. Durch
Anwendung einer Pipette mit dem Druck der 85prozentigen
Schwefelsdure und andere Vervollkommnungen des Analysen-
verfahrens wird die Dauer der Analyse von bisher 9 bis auf 2 h
herabgesetzt.

J. R. Branham und M. Shepherdd) stellten kritische
Untersuchungen an iber die Bestimmung von Aethan durch
Explosion mit Sauerstoff oder Luft. Die Versuche
wurden mit reinem Aethan und handelsiiblichem Sauerstoff,
reinem Sauerstoff und Luft vorgenommen. Die erhaltenen Er-
gebnisse zeigen, dal bei dem Explosionsverfahren groRe Unter-
schiede auftreten. Die Explosionsverfahren werden im allge-
meinen als sehr ungenau bezeichnet.

6. Sonstiges.

W. Hiltner und W. G ittel3l) geben einen Analysengang
an, der die Bestimmung der Metalle Silber, Wismut,
Blei, Kupfer und Kadmium nacheinander durch un-
mittelbare und mittelbare potentiometrische Titra-
tionen erlaubt. Unmittelbar bestimmt werden Silber als Chlorid
und Kadmium mit Natriumsulfid. Fir die Bestimmung von
Wismut, Blei und Kupfer werden diese als Wismutoxychlorid,
Bleichromat und Kuprorhodanid abgeschieden. In diesen Nieder-
schldgen werden nach dem Auflésen die Chlor-, Chromat- und
Rhodanid-lonen potentiometrisch titriert. A. Stadeier.

M) Bur. Stand. J. Res. 13 (1934) S. 377/89.
31) Z. anal. Chem. 99 (1934) S. 169/78.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr.21 vom 23. Mai 1935.)

KI. 7a, Gr. 24/01, K 131 305. Lagerung der beiden Stander-
rollen von Block- und Blechwalzwerken. Fried. Krupp Gruson-
werk A.-G., Magdeburg-Buckau.

KI. 7b, Gr. 8/01, D 68 252. Verfahren zum Runden und
Richten von Rohren. Deutsche Rohrenwerke A.-G., Dusseldorf.

KI. 12 e, Gr. 5, S 106 100. Verfahren zum Betrieb von
Elektrofiltern mit berieselten oder benéBten Elektroden. Siemens-
Lurgi-Cottrell Elektrofilter-Gesellschaft m. b. H. fur Forschung
und Patentverwertung, Berlin-Siemensstadt.

KI. 18 a, Gr. 4/01, D 69 004. Befestigung der Schachtbéander
von Hochéfen. Demag, A.-G., Duisburg.

Kl1. 18 b, Gr. 16/01, D 67 231. Verfahren zur Herstellung
eines hochwertigen Stahles in der Thomasbime. Dortmund-
Hoerder Huttenverein A.-G., Dortmund.

KI. 18 ¢, Gr. 3/30, H 134 374. Gegensténde, die gegen heille
schwefelhaltige Gase bestandig sind. Heraeus-Vacuumschmelze
A.-G., Hanau a. M.

KL 18¢c, Gr. 6/60, S 112120. Durchziehofen.
Schuckertwerke A.-G., Berlin-Siemensstadt.

Kl. 18 ¢, Gr. 8/50, V 120.30. Verfahren zur Erhéhung der
Festigkeitseigenschaften von Kupferstahl. Vereinigte Stahlwerke
A.-G., Dusseldorf.

KL 18 c, Gr. 8/80, G 86 487. Verhitung des Verzundems
von Metallen und Legierungen. Gesenkschmiede-Handelsgesell-
schaft m. b. H., Herbede a. d. Ruhr.

Kl. 18 ¢, Gr. 9/50, Sch 97 320. Austragvorrichtung fur Gluh-

Benno Schilde Maschinenbau-A.-G,, Hersfeld (H.-N.).
KL 18c, Gr. 11/01, W 89 797. Verfahren und Vorrichtung
zur Verhitung der Zerstérung von Gewdlbe- und Héngedecken.
Eduard Wecke, Dortmund.

KI. 18 ¢, Gr. 11/10, P 64 502. Verfahren und Vorrichtung
zur Erhéhung der Wirksamkeit der Wéarmeubertragung. Dr.
Victor Paschkis, Berlin-Johannisthal.

Kl. 18 d, Gr. 2/40, V 29 977. Chemisch widerstandsfahige
FormguRBstiicke aus einer Eisen-Chrom-Molybdén-Silizium-Le-
gierung. Bernhard Vervoort, Dusseldorf.

Kl. 18 d, Gr. 2/40, V 30517. Rostbestandige Formguf3-
sticke aus einer Eisen-Chrom-Silizium-Legierung. Bernhard
Vervoort, Disseldorf.

Kl. 18 d, Gr. 2/40, V 30 861. Rostsichere Gufstiicke aus einer
Eisen-Chrom-Molybdan-Legierung. Bernhard Vervoort, Diussel-
dorf.

KI1. 18 d, Gr. 2/40, V 30 862. Rostsichere Gegenstande aus
einer Eisen-Chrom-Molybdan-Legierung. Bernhard Vervoort,
Dusseldorf.

Siemens-

ofen.

i) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an
wahrend zweier Monate fir jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

KI. 49 a, Gr. 13/01, M 114 187. Vorrichtung zum Bearbeiten
von Walzen, insbesondere von Walzkalibem an Pilgerwalzen.
Mannesmannréhren-Werke, Dusseldorf.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr.21 vom 23. Mai 1935.)

KI. 7 a, Nr. 1337 148. Vorrichtung zum Kihlen von Kunst-
harzpreBstofflagem an Kaltwalzwerken od. dgl. Firma Gustav
Schwartz, Dusseldorf.

KI. 7a, Nr. 1337 350. Anstellvorrichtung fir die Oberwalze
von Walzgeriisten. Demag, A.-G., Duisburg.

KI. 7a, Nr. 1337 465. Vorrichtung zum Heben und Senken
der Mittelwalze bei Triowalzwerken. Fried. Krupp Grusonwerk
A.-G., Magdeburg-Buckau.

KI. 12e, Nr. 1337 432. Vorrichtung zur Reinigung von
Gasen. Gastechnik G. m. b. H., Oberhausen i. Rhid.

KI. 18 ¢, Nr. 1336 887. Aus feuerfesten Steinen bestehende
Auskleidung von Turen fur Industriedéfen. Otto Vogt, Disseldorf.

KI. 18 ¢, Nr. 1336 900. Vorrichtung an kontinuierlichen
Durchziehéfen zum gleichméRigen Foérdern von Béandern oder
Drahten. Siemens-Schuckertwerke A.-G., Berlin-Siemensstadt.

KI. 31c, Nr. 1336 947. Vorrichtung zum Auskleiden von
SchleuderguRkokillen mit einer diunnen Schicht. Buderus’sche
Eisenwerke, Wetzlar a. d. Lahn.

KI. 48 d, Nr. 1337 467. Vorrichtung zum Beizen von Metall-
kérpem in Badern. Dr. Otto Vogel, Disseldorf-Oberkassel.

Deutsche Reichspatente.

K. 24c, G 50, N. 610 173 vom 19. Februar 1928; ausge-
geben am 5. Marz 1935. Didier-Kogag, Koksofenbau und
Gasverwertung A.-G. in Essen. Liegender Regenerator.

Der Waéarmespeicher, besonders fur Koksdfen, hat mehrere
Ubereinanderliegende, nacheinander von den Gasen durchstromte,
in End- und Umkehrkammem mindende Raume, wobei die Um-
kehrkammem so un-
terteilt werden, daB
bei zwei aufeinander-
folgenden Warmespei-
cherrdumen die oberen
Kanéle des oberen
Raumes mit den unte-
ren Kanélen des unte-
renRaumesund umge-
kehrt die unteren Ka-
néle des oberen Rau-
mes mit den oberen
Kanélen des unteren Raumes gruppenweise in Verbindung stehen.
An der Uebertrittsstelle zwischen den beiden aufeinanderliegenden
Warmespeicherraumen, deren Endflachen a und b zueinander
geneigt angeordnet werden, werden die Kanalgruppen durch
senkrechte Trennwénde c gebildet, die die Endflachen miteinander
verbinden.
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Zeitschriften- und Blicherschau.

55. Jahrg. Nr. 22.

Zeitschriften- und Bicherschau Nr. 5.

Z B Z bedeutet Buchanzeige. —

Buchbesprechungen werden in der Sonderabteilung gleichen Namens abge-

druckt. — Wegen Besorgung der angezeigten Bucher wende man sich an den Verlag Stahleisen m. b. H., wegen der
Zeitschriftenaufsatze an die Blicherei des Vereins deutscher Eisenhilttenleute, Dusseldorf, PostschlieRfach 664.

— ZeitschriftenVerzeichnis nebst Abklrzungen siehe Seite 117/20. —

Allgemeines.

Annual Report 1934 by the Director [of the] Imperial
Institute Sir Harry A. P. Lindsay, K.C.J.E., C.B.E., to the
board of governors. (Mit 1 Bildtaf.) [London S. W.7, South
Kensington: Selbstverlag 1935.] (54S.) 4°. 2 sh. SB Z

Chemische Ingenieurtechnik. Unter Mitwirkung von
Dr.-Ing. R. Bemmann-Darmstadt [u. a.] hrsg. von Ing.-Chem.
Dr. phil. Ernst Berl, Professor am Carnegie Institute of Techno-
logy, Pittsburgh (USA.), friher Professor der Technischen Chemie
und Elektrochemie an der Technischen Hochschule zu Darmstadt.
(3 Bde.) Berlin: Julius Springer. 8°. — Bd. 2. Mit 699 Textabb.
u. 1 Taf. 1935. (XVI, 795 S.) Geb. 88 JIM, spéater HOJIM. —
Wegen der Bezugsbedingungen vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935)
Nr. 9, S. 247. =B Z

Die Sendung des Ingenieurs im neuen Staat. Hrsg.
von Rudolf Heif. Berlin (NW 7): VDI-Verlag, G. m. b. H. (1934).
(4 BI., 135 S.) 8°. 1,6541H, fur Mitglieder des Vereines deutscher
Ingenieure 1,50 JIM. 5B S

E. Schlobach: Das deutsche Rohstoffproblem und der
Kohlenbergbau.* Ersparnismoglichkeiten an Faserstoffen,
Nichteisenmetallen, Holz, Mineraldlen und Kautschuk (Forder-
bander), besonders fiir den Bergbau. [Glickauf 71 (1935) Nr. 14,
S. 317/25]

Geschichtliches.

Fritz Buchner: 125 Jahre Geschichte der Gutehoff-
nungshitte. (Mit einer Einleitung von Paul Reusch, sowie
7 Textabb., 9 Radierungen u. 5 sonstigen Tafelbeil.) (Oberhausen:
Selbstverlag der Gutehoffnungshitte 1935.) (169 S.) 4°. S BZ

Finfviertel Jahrhundert Neunkircher Eisenwerk
und Gebrider Stumm. (Mit 20 Bildertaf.)) Mannheim 1935:
Hansa-Druckerei, G. m. b. H. (VIII, 118 S)) 8°. Z BZ

Med Hammare och Fackla. (Bd.) 6. Arshok, utgiven
av Sancte Orjens Gille. 1935. (Mit Abb.) [Stockholm: Selbst-
verlag — A.-B. C. E. Fritges Kungl. Hoobokhandel i. Komm.]
1935. (X, 185 S.) 8 5 Kr. ZBZ

Franz Sedlacek, Dr.-Ing.: Auer von Welsbach. Mit 30
Textabb. Wien: Julius Springer 1934. (VIII, 85 S.) 8°. 3,60 JIM
(6 osterr. Sch.) (Blatter fur Geschichte der Technik. [Hrsg.:]
Oesterreichisches Forschungsinstitut fir Geschichte der Technik
in Wien. H. 2. Schriftleitung: Dr.-Ing. L. Erhard.) — Drei groRe
Schépfungen sind es, die den Namen des Erfinders Carl Auer von
Welsbach bekannt gemacht haben: Das Gasglihlicht, die Osmium-
lampe und die funkengebende Cer-Eisen-Legierung. Wiesen die
beiden zuerst genannten Erfindungen der Lichttechnik neue Wege,
so wurde die letzte zur Grundlage einer neuen Zindmittelindustrie.
Aber was Auer von Welsbach aufRerdem noch als Forscher geleistet
hat, wie weit seine wissenschaftliche Betatigung eigentlich ging,
das erfahren wir aus diesem klar gezeichneten Lebensbild, das
zudem auch der reizvollen Persénlichkeit des Erfinders in vollem
Umfange gerecht wird. Z BZ

Grundlagen des EisenhiittenWesens.

Allgenreires. Harry L. Campbell, M. S., Associate Professor
of Metal Processing, University of Michigan: The working,
heat treating and welding of Steel. Supplemented with a
series of laboratory assignments. (With 94 fig.) New York: John
Wiley & Sons, Inc. — London: Chapman & Hall, Limited, 1935.
(IX, 185 S.) 8°. Geb. sh 11/6 d. — Das Buch soll in die Kunde
von der Verarbeitung, Warmebehandlung und Schweiffung des
Stahles einfihren. Deshalb sind die Ausfiilhrungen gemeinverstand-
lich gehalten, wobei kurz das Wesentliche tber die Herstellung
des Roheisens und Stahles sowie Uber die Prifung gesagt wird.
Die Art des Buches als Lehrbuch wird durch eine Zusammen-
stellung von Fragen am Ende jedes Hauptabschnitts unter-
strichen. Z BZ

Physik  Richard Becker und Rolf Landshoff: Magnetis-
mus. |. Die Theorien des Dia-, Para- und Ferromagnetismus
nach dem gesamten Schrifttum bis 1934. [Physik regelm. Ber. 3
(1935) Nr. 2, S. 91/108.]

Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.

Medenik H. Buhler: Schrumpfverbindung
durch Veréndern von Eigenspannungszustanden.* Ver-
fahren zum Herstellen von Schrumpfverbindungen ohne Erwarmen
oder Abkuhlen eines der zu verbindenden Teile; die zum Verbinden
der Korper erforderliche Forméanderung eines oder beider Korper
wird durch Stérung oder Beseitigung eines Eigenspannungs-
zustandes infolge mechanischer Bearbeitung bewirkt. Ergebnisse
der Versuche. [Z. VDI 79 (1935) Nr. 10, S. 323/24.]

Hans Bihler und Herbert Buchholtz: Belastungs-Deh-
nungs-Messungen an I-Tradgern mit und ohne Ausstei-
fung.* [Mitt. Forsch.-Inst. Verein. Stahlwerke, Dortmund, 4
(1934) Lfg. 6, S. 189/96; vgl. Stahlbau 8 (1935) Nr. 7, S. 50/53;
vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 19, S. 520/21.]

H. Neuber: Der radumliche Spannungszustand in
Umdrehungskerben.* Mit Hilfe seines raumlichen L&sungs-
verfahrens entwickelt der Verfasser Spannungsfunktionen, welche
die strenge Berechnung des réumlich-elastischen Spannungszu-
standes in UmdrehungsauRen- und -innenkerben fur beliebiges
KrimmungsmafR ermdglichen. Die wichtigsten Eigenschaften der
jeweiligen Spannungsverteilung werden an Beispielen eingehend
erklart. [Ing.-Areh. 6 (1935) Nr. 2, S. 133/56.]

Ferd. Schleicher: EinfluR der Querdehnung auf die
Stabilitat von Stahlplatten.* [Stahlbau 8 (1935) Nr. 7,
S. 49/50.]

Physikalisde Garie Karl Jellinek, Dr., Professor an der
Technischen Hochschule Danzig: Lehrbuch der physikali-
schen Chemie. 5 Béande. 1. u. 2. Aufl. Stuttgart: Ferdinand
Enke. 8°. — Bd. 5: Grenzflachenerscheinungen, chemi-
sche Kinetik, Elektrolyse. Mit 54 Tab. u. 127 Textabb.
1935. (Bogen 1—18, 288 S.) 13. Lieferung des gesamten Werkes.
27 JIM. Z BZ

E. Bachmetew: Réntgenographische Bestimmung der
FeAla-Struktur. [Z. Kristallogr. 88 (1934) Nr. 2, S. 179/81;
nach Physik. Ber. 16 (1935) Nr. 8, S. 662.]

Charles S. Barrett, Hermann F. Kaiser und Robert F. Mehl:
Untersuchungen Uber das Widmannstattensche Geflge.
VII. Das System Kupfer-Silber.* [Amer. Inst. min. metall-
urg. Engr., Techn. Publ. Nr. 595, 19 S., Met. Technol. 2 (1935)
Nr. 1]

N. L. Bowen und J. F. Schairer: Das System MgO-FeO-
Si02 Aufstellung des Zustandsschaubildes. [Amer. J. Sei. 29
(1935) S. 151/217.]

Rudolf Brill: Die Gitterkonstanten von oc-Fe203
[Z. Kristallogr. 88 (1934) Nr. 2, S. 177/78; nach Physik. Ber. 16
(1935) Nr. 8, S. 662.]

O. K. Johannson und T. Thorvaldson: Die Bildungswar-
men von Trikalziumsilikat und Dikalziumsilikat. AuBer-
dem Umwandlungswéarme bei der Umwandlung von R- in y-Di-
kalziumsilikat bei 20°. Dikalziumsilikat und Trikalziumsilikat
sind bei 20° metastabil. [J. Amer. chem. Soc. 56 (1934) Nr. 11,
S. 2327/30; nach Physik. Ber. 16 (1935) Nr. 7, S. 545]

Usaburd Nisioka: Das Zustandsschaubild CaO «Si02
— CaO *A1203+2 Si02* System vollkommener Unléslichkeit
mit einem Eutektikum bei rd. 1280° und 57 % CaO ¢ Si02 [Kin-
zoku no Kenkyu 12 (1935) Nr. 3, S. 168/72.]

E. Scheil: Ueber das Auftreten einer hohen Kristalli-

sationskraft bei der Bildung von Eisen-Zink-Legie-
rungen.* Merkwirdige Ausbildung von Legierungsschichten
beim Eintauchen von Eisen in flussiges Zink von etwa 450 bis
480°. Kiristallisationskraft dieser Schicht betragt Gber 6 kg/mm2.
[Z. Metallkde. 27 (1935) Nr. 4, S. 76/77.]

H. v. Steinwehr und A. Schulze: Untersuchungen uber
die Warmetdénung bei den Umwandlungen des Kobalts.
Wé&rmetdnung der allotropen a-8-Umwandlung bei etwa 380 bis
420° betrégt 0,1 + 0,03 cal/g und die der magnetischen Um-
wandlung bei etwa 1070 bis 1125° 1,2 i 0,07 cal/g. [Z. Metallkde
27 (1935) Nr. 4, S. 90/92.]

Kanzi Tamaru und Atomi Osawa: Beitrag zum System
Nickel-Zink.* [Sei. Rep. Téhoku Univ. 23 (1935) Nr. 5, S. 794
bis 815; Kinzoku no Kenkyu 12 (1935) Nr. 3, S. 131/47.]

Beziehen Se fir Karteianede die vom \erlag Stahleisen m h H uer cem Tiel , Ganddatt dar Hotten ud W\Alanerke™
herausgegetere einseitig bedruckte Sonderausgabe der Zeitschriftenschau zum Jahres-Beagsoreis von 6JIM.
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Wesen und Bestimmung der pH-Werte in elektro-
lytischen Ldésungen. [Metallbdrse 25 (1935) Nr. 17, S. 257/58;
Nr. 19, S. 290/91.]

CGerie Gmelins Handbuch der anorganischen Che-
mie. 8. Aufl. Hrsg. von der Deutschen Chemischen Gesellschaft.
Bearb. von R. J. Meyer. Berlin: Verlag Chemie, G. m. b. H. 4°.
— System-Nummer 53: Molybdan. Mit 13 Fig. 1935. (XVIII,
X1, 393 S.) 64JIM, bei Vorausbestellung des ganzen Werkes
56 JIM. S BS

CGemisde Tedyologee Der Chemie-Ingenieur. Ein
Handbuch der physikalischen Arbeitsmethoden in chemischen
und verwandten Industriebetrieben. Unter Mitarbeit zahlreicher
Fachgenossen hrsg. von A. Eucken, Géttingen, und M. Jakob,
Berlin. Leipzig: Akademische Verlagsgesellsehaft m. b. H. 8°. —
Generalregister fur Bd. 1—2. 1935. (2 Bl, 99 S.) 7,70JIM,
geb. 8,80 JIM. (Bei Bezug des Gesamtwerkes 10 % PreisnachlaR.)
Eine ebenso notwendige wie brauchbare Erganzung des in dieser
Zeitschrift ausfihrlich behandelten Handbuches. — Vgl. Stahl u.
Eisen 53 (1933) S. 463, 900,1203,1380; 54 (1934) S. 671, 695. = B5

Reports of the progress of applied chemistrv. Issued
by the Society of Chemical Industry. Vol. 19, 1934. London
(E. C. 2, 46/47, Finsbury Square): Society of Chemical Industry
[1935]. (836 S.) 8°. Geb. sh 12/6 d, fur Mitglieder der Gesell-
schaft sh 7/6 d. [Umschlagtitel: Annual Reports...]. — Wie
in friheren Jahren — vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 421 — gibt
der vorhegende Band der Fortschrittsberichte in seinem Abschnitt
Eisen und Stahl in knapper Form einen Ueberblick Gber die
neusten Forschungsergebnisse sowohl auf dem Gebiete der Eisen-
und Stahlerzeugung als auch Uber die Eigenschaften des Stahles.
Hervorzuheben ist, daB den Ausfuhrungen vorwiegend deutsche
Quellen zugrunde hegen: von insgesamt 227 Quellen des ge-
nannten Abschnittes sind 115 deutschen Ursprungs. S B5

E. Kohl: Deutschlands Versorgung mit elementarem
Schwefel aus heimischen Quellen.* Deutschlands Schwefel-
bedarf. Schwefelvorkommen und ihre bisherige Nutzung in
Deutschland bei Verhittung schwefelhaltiger Erze und aus der
Reinigung von Koksofengas. Kinftige Entwicklung der deutschen
Schwefelerzeugung. [Z. Berg-, Hitt.- u. Sal.-Wes. 83 (1935)
Nr. 1, S. 15/19.]

Bergbau.

Allgenreires. Sechste Technische Tagung des Vereins
fur die bergbaulichen Interessen in Essen. Essen, 18. und
19. Oktober 1934. (Mit zahlr. Abb.) [Essen (Postfach 279):
Technische Registratur des Bergbau-Vereins 1935.] (92 S.) 4°.
2,25JIM. — In dem Hefte sind sémtliche auf der Tagung gehalte-
nen Vortrage und Reden zusammengestellt. Wahrend sich die
beiden ersten Berichte mit rein bergbautechnischen Fragen befas-
sen, behandeln die Hauptvortrége die Nutzbarmachung der Stein-
kohle fir die Krafterzeugung. Dabei wird einerseits die Kohle als
fester Brennstoff und anderseits als Motortreibstoff in fester,
flissiger und gasférmiger Beschaffenheit eingehend bericksichtigt,
so daR die Schrift einen umfassenden Ueberbhck Uber alle ein-
schlagigen Fragen gibt. S B5

Richard Schneider: Die neuere Entwicklung des Sieger-
land-Wieder Eisensteinbergbaues.* [Stahl u. Eisen 55
(1935) Nr. 17, S. 457/60 (Erzaussch. 37); Erorterung: Stahl u.
Eisen 55 (1935) Nr. 14, S. 380/82.]

= Max Moldenhauer: Das Phosphorit-
Bedeutung der Lahnphosphorite fiir
[Chem.-Ztg.

problem an der Lahn.
den Hochofenbetrieb. Aufbereitungsmdglichkeiten.
59 (1935) Nr. 22, S. 225/27.]

F. Trusheim: Ueber die Entstehung der Amberger
Eisenerzlagerstatten.* [Z. prakt. Geol. 43 (1935) Nr. 3,
S. 45/48.]

Wilhelm Witte: Die Leistungsfahigkeit des Bergbaues
im Lahngebiet.* [Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 14, S. 377/82
(Erzaussch. 35).]

Aufbereitung und Brikettierung.

Nesse Auftereitung, Sdhwi ] lvar Sven-Nils-
son: Bedeutung der Bertuhrungszeit zwischen Mineral
und Luftblase bei Flotation.* Untersuchungen Uber die
geringste Berihrungszeit zwischen Luftblase und Mineralober-
flache, die erforderlich ist, damit eine Luftblase an einer Mineral-
oberflache haftet. Es wurden Zeiten von weniger als 0,1 s und
mehr als 1 Tag gemessen. [Ing. Vet. Akad. Handl. Nr. 133,
1935, 24 S.]

Briketieren ud Srtem Das Greenawalt-Sinterver-
fahren. Beschreibung einer Anlage. Einzelheiten eines beweg-
lichen Rostes. Betriebskosten. [Tidsskrift for Kjemi og Bergvesen
15 (1935) Nr. 3, S. 39/41.]

Zeitschriften- und Biicherschau.
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-rosten —.* Geschichtliche Entwicklung der Rostverfahren
unter besonderer Behandlung des Dwight-Lloyd- und des Schwebe-
rostverfahrens (flash roasting). [Metallwirtsch. 14 (1935) Nr. 12,
S. 227/31]

H. B. Wendebom: Das Saugzug-Sinterverfahren und
seine Anwendung beim Zementbrennen.* Die Vorgéange
beim Saugzugverblasen. Gas als Warmeubertrager. Reaktions-
verlauf. Das Lurgi-Zementbrennverfahren. Warmeschaubild.
Besonderheiten des Verfahrens. [Z. VDI 79 (1935) Nr. 18, S. 541/45.]

H. Wittenberg: Fortschritte beim Sintern und Sinter-
résten.* Vor- und Nachteile von runden und bandférmigen
Dwight-Lloyd-Anlagen. Bandanlage fur 6000 t Eisenerz je 24 h.
Rundanlage, Bauart Lurgi, besonders fur das Rdsten sulfidischer
Erze. [Mitt. Metallges. 1935, Nr. 10, S. 11 16.]

Erze und Zuschlége.

Hsererzee Walter Luyken: Die Bewertung von Eisen-
erzen.* [Stahlu. Eisen55 (1935) Nr. 15, S.419 23 (Erzaussch.36).]

Brennstoffe.

Tof ud Torfkohle O. Kaemmerer: Die Torfindustrie
und ihre bergwirtsehaftliche Bedeutung.* Neuzeitliche
Gewinnung und Aufbereitung von Torf. Bedeutung des Torfes
und Torfkokses als Brennstoff. Die Elektrizitatswerke Wiesmoor
und Ruhl sowie das Torfkokswerk Elisabethfehn (Oldenburg).
[Z. VDI 79 (1935) Nr. 13, S. 400/04.]

Steinkohle. A. Jorg: Die Entwicklung des Kohlenberg-
baues in der Sowjetunion.* Kohlenvorrate. Holz-, Erddl-,
Kohlen-, Brennschiefer- und Torfverbrauch 1927 bis 1934. Koh-
lenférderung (zum Teil nach Gewinnungsgebieten unterteilt),
Kokserzeugung sowie Kohlenein- und -ausfuhr 1913 bis 1934.
Technische und wirtschaftliche Lage des Kohlenbergbaues. [Gluck-
auf 71 (1935) Nr. 16, S. 374/78.]

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe.

Kaokeral. Franz Jos. Collin: Vom Meiler zum GroRraum-
Koksofen. Erinnerungen. (Mit 12 Abb.) (Dortmund: F. J.
Collin, A.-G., 1934.) (14 Bl.) 8°. S B=

Michelangelo Béhm: Elektrische Oefen fir die Leucht-
gaserzeugung.* Vorteile und Wirtschaftlichkeit. Betriebs-
kennwerte einer Versuchsanlage. [Schweiz. Ver. Gas- u. Wasser-
fachin. Monatsbull. 15 (1935) Nr. 3, S. 51/54.]

Hans-Christian Gerdes: Die Gasentgiftungsanlage in
Hameln.* Vorbericht Gber die Anlage zur katalytischen Oxyda-
tion des Kohlenoxyds mit Wasserdampf. Zusammensetzung des
Stadtgases vor und nach der Entgiftung. Wairtschaftlichkeit.
[Gas- u. Wasserfach 78 (1935) Nr. 5, S. 86/87.]

P./Michaelis: Verkokungsversuche mit gelagerter
Feinkohle.* EinfluB einer Lagerzeit bis zu 18 Monaten auf
Temperatur, Wassergehalt, Blahvermdgen, Teer-, Rohbenzol- und
Ammoniakausbringen, Gaszusammensetzung und obere Heiz-
wertzahl. Zweck und Wirtschaftlichkeit der Lagerkohlenver-
kokung. [Glickauf 71 (1935) Nr. 18, S. 413/23.]

A.Thau: Die Verfahren von Rostin zur Gasent-
schwefelung sowie zur Veredelung von Kohlengas und
Benzol.* Versuchsanlagen zur Gasentschwefelung durch Kupfer-
oxyd, zur katalytischen Gasveredelung unter Dampfzusatz (Um-
wandlung des Kohlenoxyds in Kohlensaure, des Zyans in Am-
moniak, gewisser Teeranteile in Leichtdl; Vermehrung des
Wasserstoffsund Methans jVerringerung der Schwefelverbindungen
im Benzol) sowie zur katalytischen Benzolveredelung bei Gegen-
wart von wasserstoffreichen Gasen (Vermehrung der niedrig-
siedenden und Umwandlung der sauren Bestandteile, Verringerung
des Schwefelgehaltes). Versuchsergebnisse. [Gluckauf 71 (1935)
Nr. 13, S. 298/304.]

Feuerfeste Stoffe.

Rorstoffe. A. Laubenheimer: Die Rohstoffversorgung
der deutschen keramischen Industrie und ihre Ab-
hangigkeit vom Ausland.* Darin Ein- und Ausfuhr von
Kaolin, Ton, Schamotte, Feldspat, Quarz, Magnesit, Kreide,
Graphit und Speckstein 1929 bis 1933. Umstellmdglichkeiten.
[Ber. dtseh. keram. Ges. 16 (1935) Nr. 4, S. 158/68.]

Herstellug  Klesper: Halbtrockenpressung von Scha-
mottesteinen.* Vorteile einer Befeuchtung mit Dampf.
[Tonind.-Ztg. 59 (1935) Nr. 21, S. 265/67; Nr. 30, S. 381/83.]

Hoersdeften Hubert Frank: Messung der W armeleit-
fahigkeit feuerfester Stoffe bei hohen Temperaturen.
(Mit 8 Abb.) Coburg 1935: Verlag des ,Sprechsaal”“, Miller
& Schmidt. (12 S.) 8°. — Aachen (Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-
Diss. — Aus: Sprechsaal, Jg. 68 (1935). — Untersuchungen der
Wérmeleitfahigkeit bis 1400° von zwei Schamotte-, einem Silika-,

E. J. Kohlmeyer: Ueber die Fortentwicklung einegsinem Magnesit- und verschiedenen Sillimanit- und Siliziumkarbid-

huttenméannischen Verfahrens — Saugzugsintern und

steinen. EinfluB der Porigkeit auf die Warmeleitfahigkeit. S B S
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J. H. Chesters und C. W. Parmelee: Das Brennen von
M agnesitsteinen. [11.* Untersuchungen an geschmolzenem
und Osterreichischem Magnesit iber den Einfluf? des Druckes beim
Formen, einer Zumischung von Schmiermitteln sowie der Korn-
groBenverteilung der Proben auf Porigkeit, spezifisches Gewicht
und Schwindung. [Trans, ceram. Soc. 34 (1935) Nr. 3, S. 203/18.]

Marcel Lepingle: Die Untersuchung einiger feuer-
fester Sondersteine.* Das Dreistoffschaubild Si02-Mg0-Al20 3;
das System Kaolin-Chromit sowie Kaolin-Magnesit. Uebliche
Rohstoffe fur die Herstellung von Sondersteinen. Schmelz- und
Erweichungstemperatur, Ausdehnungsbeiwert, Dichte, Druck-
festigkeit und spezifische Warme bis 1500° sowie W &rmeleitféhig-
keit bis etwa 1000° von verschiedenen hochfeuerfesten Steinen.
[Engineering 139 (1935) Nr. 3608, S. 245/48; Nr. 3610, S. 302/03;
Nr. 3612, S. 353/55.]

W. F. Rochow: Eigenschaften und Verwendung von
neuzeitlichen feuerfesten Steinen.* Allgemeine Kenn-
zeichnung der Eigenschaften feuerfester Steine. Temperatur be-
ginnender Reaktion zwischen Silika-, Schamotte- Tonerde-,
Chrom-, Magnesit- und Forsteritsteinen. Warmeausdehnung von
Silika-, Silikaleicht-, Schamotte- und Schamotteleichtsteinen bis
980°. Warmeleitfahigkeit von Schamotte-, Silika-, Schamotte-
leicht-, Silikaleicht-, Magnesit-, Chrom-, Forsterit- und Kieselgur-
steinen bei 260 bis 1370°. [Chem. metallurg. Engng. 42 (1935)
Nr. 2, S. 76/80.]

Oefen und Feuerungen im allgemeinen.
(Einzelne Bauarten siehe unter den betredenden Fachgebieten.)

F. Rathert: Die Bedeutung des Elektro-
filters fur den Betrieb moderner Staubkohlenkessel.*
Vorteile, Bauart und Betriebskennwerte von Elektrofiltern. [Mitt.
Metallges. 1935, Nr. 10, S. 17/22.]

Warmewirtschaft.

Wameisdierugen  E.  Raisch:  Warmeschutz von
Dampfkesseln und Rohrleitungen fur hochuberhitzten
Dampf.* Sichtung der gebrauchlichen Isolierarten. Uebersicht
Uber heutige Erkenntnisse und Erfahrungen mit Warmeschutz-
mitteln. [Z. VDI 79 (1935) Nr. 9, S. 304/06.]

Sorstiges. E. Raisch: Das Forschungsheim fir Wéarme-
schutz, e. V., Minchen.* Uebersicht tber die Forschungs-
arbeiten. [Arch. Warmewirtsch. 16 (1935) Nr. 3, S. 74/76.]

Krafterzeugung und -Verteilung.

Allgenreires. Jahrbuch der Brennkrafttechnischen
Gesellschaft. Halle (Saale): Wilhelm Knapp. 4°. — Bd. 15,
1934. (Mit zahlr. Abb.) 1935. (72 S.) 8 MM. — Das Jahrbuch
enthalt den gesamten Verhandlungsstoff der Tagung, den die
Brennkrafttechnische Gesellschaft in Gemeinschaft mit der
Deutschen Gesellschaft fir Mineralélforschung am 5. Dezember
1934 veranstaltet hatte. Aus dem Inhalt nennen wir aufler der
Erdffnungsansprache von J. Fabian die folgenden Vortrage: Die
Gaswerke im Lichte neuzeitlicher Wirtschaftsauffassung, von
Th. Kayser (S. 9/23); Ruhrgasol, von F.Martin (S. 43/45);
Ungiftiges Gas, von Fritz Schuster (S. 66/69). 5BS

Fr. Schulte und K. Lang: Aufgaben der deutschen
Brennstoffwirtschaft und ihre Auswirkung auf den
Dampfkessel- und Feuerungsbau.* Verkokung der Stein-
kohle. Schwelung und Hydrierung der Braun- und Steinkohle.
Wirtschaftlichkeit der Treibstoffgewinnung aus Kohle. Um-
stellung auf nichtflissige Brennstoffe im Fahrzeugbetrieb. Kupp-
lung von Schwelung und Dampferzeugung. Sortenfrage. Ver-
teuerung von Brennstoffen mit hohem Aschengehalt und schwie-
riger Asche. Verfeuerung von Koks und Schwelkoks. Feuerungen
fir Fahrzeuge. Neue Aufgaben der Dampfkesseltechnik. An-
passungsfahigkeit des Kesselbetriebes. [Z. VDI 79 (1935) Nr. 9,
S. 275/79.]

Danpfkessal. Einflisse lastschwankenden Feuerungs-
betriebes aufdie Kesseltrommeln.* [Arch. Warmewirtsch. 16
(1935) Nr. 3, S. 72.]

RobertEngel: Versuche tber die H aftfestigkeitvonHeiz-
rohren in Rohrplatten.* Uebersicht Uber die Ergebnisse der
Versuche. [Org. Fortschr. Eisenbahnwes. 90 (1935) Nr. 6, S. 110/13.]

Carl Heinrich: Verfeuerung von Steinkohle und
Schwelkoks in einer Mihlenfeuerung.* Die von Kréamer
fur die Vermahlung und Verfeuerung von Rohbraunkohle ent-
wickelte Muhlenfeuerung hat wegen ihrer Einfachheit und Wirt-
schaftlichkeit, besonders wegen ihres niedrigen Arbeitsbedarfes
fur das Mabhlen, schnell Eingang im Dampfkesselbau gefunden.
Ergebnisse von Versuchen mit sachsischer Steinkohle, Schwelkoks,
Ruhrsteinkohle und Lokomotivkammerlésche zeigen, dal3 sie sich
auch fur diese Brennstoffe eignet. [Z. VDI 79 (1935) Nr. 10,
S. 329/31]

Zeitschriften- und Biicherschau.

55. Jahrg. Nr. 22.

Hochdruck-Schiffskessel.* J. Viktor Blomquist: Der
Atmos-Drehkessel. E. Goos: Der Benson-Hochdruckkessel.
W. Rudorff: Der La-Mont-Dampfkessel. S. McEwen: Der
Loeffler-Schifiskessel. ~J. Calderwood: Der Sulzer-Einrohr-
Dampferzeuger. M. G. S. Swallow: Der Velox-Dampferzeuger.
O. Jebens: Der Wagner-Bauer-Kessel. Beschreibung, Arbeits-
weise und Betriebsergebnisse der Kessel. [Engineer 159 (1935)
Nr. 4132, S.312/13; Nr. 4134, S.365/68; Nr. 4135, S.393/95;
Nr. 4136, S. 417/19.]

W. Kaiser: Ein praktisches Beispiel fur die Ent-
wicklung im Kessel- und Feuerungsbau.* Beschreibung der
Anlage mit Kesseln aus den Jahren 1906, 1916 und 1934. Ver-
gleichsversuche an den drei Kesselarten mit der gleichen Kohlen-
sorte. Versuchsergebnisse bei verschiedenen Belastungen und
zwei Kohlensorten an den Teilkammerkesseln von 1934. Durch-
schnittliche Betriebszahlen. Betriebssicherheit. Instandhaltungs-
kosten. Wirtschaftlichkeit der Neuanlage. [Warme 58 (1935)
Nr. 12, S. 185/90.]

Wilh. Schultes: W irtschaftlichkeit von Erneuerungen
im Dampfkesselbetrieb.* Ueberalterung des Kesselbestandes.
Wirtschafts- und wehrpolitische Vorteile der Eigenkraftanlage.
Zweck der Erneuerungen. Beurteilung der Wirtschaftlichkeit.
Feste Kosten. Zeitabhangige Kosten. Erzeugungsabhangige
Kosten. GroBe der Kostenanteile. Beispiele von ausgefihrten
Umbauten. Verbilligung des Dampfes durch Verwendung eines
Brennstoffes mit niedrigem Warmepreis. Leistungssteigerung bei
gleichzeitigem Uebergang auf billigere Brennstoffe. Erhéhung der
Betriebssicherheit. Anpassung an den Dampfbedarf. [Z. VDI 79
(1935) Nr. 9, S.287/92]

Seeisenssarreiniguy ud -etlug  E. Praetorius: Be-
triebssicheres Abschlammen. Bau und Betriebsweise
neuzeitlicher Abschlammvorrichtungen.* [Arch. Warme-
wirtsch. 16 (1935) Nr. 3, S. 65/68.]

P. Schlipfer: Bemerkungen zur W asseruntersuchung
und Wasserreinigung im Kesselbetrieb.* Untersuchung
und Ergebnisse des Trinatriumphosphatverfahrens. Sonstige
Kesselsteinverhitungsmittel.  [Schweiz. Arch. 1 (1935) Nr. 1,
S. 11/15; Nr. 2, S. 22/26.]

A. Splittgerber: Beitrdge zur Kesselspeisewasser-
pflege.* [Arch. Warmewirtsch. 16 (1935) Nr. 3, S. 61/63.]

iren  A.R. Leye: Vorteile des
Terres-Motors.* Die Luft wird dem Motor zweistufig zu-
gefiihrt, einmal, um mit dem Kraftstoff ein luftarmes Gemisch zu
bilden, dann nach unvollstdndiger Verbrennung dieses Ge-
misches als Zusatzluft zur vollstdndigen Verbrennung. Art und
Durchfilhrung des Verfahrens. Wirkungsgrad und mittlerer
Druck. Zunder-, Brenner- und Schwerdlmotor. Hohe Zylinder-
leistung. Messungen am Versuchsmotor. Seine Eignung als Last-
kraftwagenmotor. [Wé&rme 58 (1935) Nr. 13, S. 199/203.]

Friedrich Schulte: Auswahl der Brennstoffe fur die
Kohlenstaubmaschine.* [Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 16,
S. 442/44 (Masch.-Aussch. 57).]

Hans Wahl: Stand, Entwicklungsmdglichkeiten und
Aussichten des Kohlenstaubmotors.* [Stahl u. Eisen 55
(1935) Nr. 15, S. 409/18 (Masch.-Aussch. 56).]

Stponrider. C. Brynhildsen: 50 000-V-Brown-Boveri-
GroRgleichrichter.* [BBC-Nachr. 22 (1935) Nr. 1, S. 26.]

3300-kW -Gleichrichter fur ein Walzwerk.* [BBC-
Nachr. 22 (1935) Nr. 1, S.31]
Sorstige  elekirische Brnriditungen H. WeiBmann: Wie

wird ein Transformator am zweckmaRigsten ge-
schitzt?* Buchholz-Gasschutz, Differentialschutz, Temperatur-
Uberwachung. [Siemens-Z. 15 (1935) Nr. 3, S. 67/74.]

Prefd Kurt Neumann: Junkers-Frei-
kolbenverdichter.* Arbeitsverfahren, Verwendungszweck,
Ausfihrungsformen. Theorie der Maschine und ihre Ergebnisse

fur die Berechnung eines zweistufigen Freikolbenverdichters.
[Z.vDIl 79 (1935) Nr. 6, S. 155/60.]

Rohrleitungen  (Schieber, \ertile). C. Marscheider: Er-
fahrungen im Bau von Hochdruckrohrleitungen.*
Werkstofforschung und Wirtschaftlichkeit der Anwendung le-
gierter Stahle. Abmessungen der Rohre, Flanschen und Schrau-
ben. Rohrverbindungen. HeiBdampfventile und Schieber.
[Z. VDI 79 (1935) Nr.9, S. 292/98.]

Zahrradirieke H. Hofer: Laufruhe von Zahnrédern und
ihre Abhéngigkeit von Genauigkeit und Art der Ver-
zahnung. Grinde und Ursachen fir die Zahngerausche. For-
meln fir die GroRe der Schwingungsleistung. Ausschlaggebende
Bedeutung der Zahnreibung. Als ruhigste Verzahnung wird die
geschliffene Schrégzahnung wegen ihres vollkommenen Reibungs-
ausgleichs nachgewiesen. [Werkst.-Techn. u. Werksleiter 29 (1935)
Nr. 5, S.92/95.]
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Remren- ud Sailtriebe. Chr. Breuer, Dr.-Ing.: Fihrungs-
getriebe. Mit 128 Abb. Berlin (XW 7): VDI-Verlag, G.m.b.H.,
1935. (30 S.) 4». 3,50JiJC. (Praktische Getriebetechnik. Hrsg.
von Privatdozent Dr.-Ing. Kurt Rauh, Technische Hochschule
Aachen. H. 1) S B5

Sorstige Meschirerelemertee. M. Eweis, Dr.-Ing.: Rei-
bungs- und Undichtigkeitsverluste an Kolbenringen.
Mit 37 Abb. u. 3 Zahlentaf. Berlin (XW 7): VDI-Verlag, G. m.
b. H., 1935. (23 S.) 4°. 5JLM, fur Mitglieder des Vereines
deutscher Ingenieure 4,50 5 B—

Allgemeine Arbeitsmaschinen.

Bearteitungs-und Wérkzeugreschiren. H. G. Breetz: Elek-
trische Sicherheitsteuerungen fir Pressen und Stan-

zen mit Moment- und Reibungskupplungen.* [AEG-
Mitt. 1935, Xr. 3, S. 108/10.]

Forderwesen.

Hboezaupe ud Kraree H. Hootz: AEG-Drehstrom-
Feinregel-Bremssteuerung fir Hebezeuge und Nah-
forderer.* [AEG-Mitt. 1935, Xr. 3, S. 107/08.]

Sbstgeifer. . G, Xiemann: Xeue Erkenntnisse im
Greiferbau.* Der EinfluB von Greifweite, Eigengewicht und
Schaufelform auf die Fullung und SchlieBkraft des Greifers wurde
fur verschiedene Massengiter durch Modellversuche ermittelt.
[z. VDI 79 (1935) Xr. 10, S. 325/28.]

Hserbahradoertbar Hermann Meier: Krafte und Span-
nungen im Langschienenoberbau.* [Z. VDI 79 (1935)
Xr. 12, S. 380/84.]

W erkseinrichtungen.

Luftsdutz. Erich Heinicke: Technische Einzelheiten
beim Bau von Luftschutzrdumen.* [Zhl. Bauverw. Z.
Bauwes. 55 (1935) Xr. 10, S. 181/86.]

Roheisenerzeugung.

Hodofererlagen M. A. Pawlow: Die Entwicklung der
Hochofenprofile in RufRland.* Abmessungen und Kritische
Betrachtung von elf zum Teil erst entworfenen Hochofenprofilen.
[Mietallurg 1932, Xr. 7, S.68/87; Hutnik 6 (1934) Xr. 112,
S. 18/20; vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) Xr. 8, S. 216.]

Hodofenverfalhren ud Joetrieb. E. Belani: Holzkohlen-
hochdfen und Schmerdfen — eine Forderung in Oester-
reich.* Geschichte und Vorteile des Holzkohlenhochofens. Vor-
teile des Schmerofens zur Gewinnung von Holzkohle. [Montan.
Rdsch. 27 (1935) Xr. 2.]

Francis M. Rieh: Beobachtungen und Theorie Gber den
Hochofenbetrieb mit schwachem Winddruck.* Be-
dingungen fir einen stérungsfreien Betrieb. Ermittlung und Be-
seitigung von Ansdtzen am Mauerwerk. Bedeutung der Begich-
tungsart fir die Gasstrémungsverhéltnisse im Oherofen. [Amer.
Inst. min. metallurg. Engr., Techn. Publ. Xr. 617, 23 S., Met.
Techno! 2 (1935) Xr. 3; vgl. Steel 96 (1935) Xr. 9, S. 69/70 u. 73;
Xr. 10, S. 52; Iron Age 135 (1935) Xr. 9, S. 30/32 u. 38.j

Wincerhitzaug K. Skroch: VergréBerung der Heiz-
flache von bestehenden Winderhitzern durch Full-
korper.* Kennwerte von Winderhitzern mit 4500 m2 Heizflache
auf einem polnisch-oberschlesischen Werk vor und nach Einbau
von Fillsteinen nach Stoecker. [Hutnik 6 (1934) Xr. 3, S. 61/68;
vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 9, S. 240.]

Eisen- und StahlgieRerei.

Allgereires. E. Piwowarsky: Aus den Berichten an den
internationalen GielRereikongreR in Philadelphia im
September 1934.* Auszug aus folgenden Berichten: R. A. Bull:
Aufgaben des GieBereimeisters zur Ausschufverminderung;
R. C. Woodward: Porositat von Stahlgu3; George Batty: Form-
sandwirtschaft im StahlgieRereibetrieb; W. H. Hatfield: Bedeu-
tung richtig gesetzter Saugkdpfe; C. E. Sims: Sandvorbereitung
zwecks Porositatsverhinderung; P. Herasymenko und E. Valenta:
Desoxydation von Stahl. [GieRerei 22 (1935) Nr. 8, S. 177/80.]

Metallugsdes. W. H. Bamford: Kohlenstoffiberwa-
chung im Kupolofenbetrieb.* Allgemeine Angaben tber den
EinfluB verschiedenster Betriebsbedingungen auf den Kohlenstoff-
gehalt in einem ZylinderguReisen. [Foundry Trade J. 52 (1935)
Xr. 968, S.169/72"u. 174.]

Schmelzofen. Alfred Borsch: Ausstampfmassen fir
Kupolofen. Betriebsverhalten und Vorteile. [Feuerungs-
techn. 23 (1935) Xr. 4, S. 41/43.]

QUu¥isen  Gamet P. Phillips: GuBeisen mit 20 bis

35 % Cr.* Kurze Angaben Uber Schmelzen, GieRen, Zusammen-
setzung, mechanische Eigenschaften, Korrosionsbestandigkeit und
Verwendungsgebiete dieses Gufieisens. [Trans. Amer. Foundrym.
Ass. 42 (1934) S. 279/88.]

Zeitschriften- und Biicherschau.
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J. Roxburgh: Die Grundlagen des Hartgusses.
Einflu® der Abkuhlungsart, des Chrom-, Mangan-, Silizium- und
Schwefelgehaltes sowie der Masse des Gufstiicks auf die Harte-
tiefe. Bedingungen fir einen dichten GuR. Abschreckproben.
ZweckmaRige Gattierung fir verschiedene Hartguf3sorten. Er-
Orterung. [Foundry Trade J. 52 (1935) Nr. 973, S. 249/51;
Nr. 975, S. 283/84.]

Sahlgdd L. Quincy: Herstellung und Fehler von
StahlguBwalzen.* Gasblasen, Sand- und Schlackeneinschliisse
und Lunker sowie Mittel zu ihrer Vermeidung. EinfluR der Kopf-
form, der GielRweise, einer Blockkiihlung, von Sandkernen und von
Kopfbeheizungen auf die Ausbildung der Lunker. Seigerungen.
[Rev. Metallurg., Mem., 32 (1935) Nr. 1, S.1/22; Nr. 2, S.69/84.]

Stahlerzeugung.

Allgenreires. W. C. Chancellor: Die Anwendung der
GroBzahlforschung zur L6sung metallurgischer Auf-
gaben im Stahlwerk.* [Proc. Amer. Soc. Test. Mat. 34 (1934)
11, S.891/919; vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 808/09.]

John Johnston: Anwendung der Wissenschaft auf die
Herstellung und Verarbeitung von Stédhlen.* Verschiedene
Forschungsaufgaben auf diesen Gebieten. [Mech. Engng. 57
(1935) Nr. 2, S. 79/86.]

MetElugsdes. The physical chemistry of Steel
making, by C. H. Herty, jr., and associates. (Mit zahlr. Abb. u.
Tab.) Pittsburgh (Pa.): Mining and Metallurgical Advisory
Boards 1934. (Getr. Seitenzéhlung.) 8°. Geb. 3 S. (Mining and
Metallurgical Investigations under auspices of Carnegie Institute
of Technology, and Mining and Metallurgical Advisory Boards.
Cooperative Bulletin 64—69.) S BS

Masaji Fukusima: Die Abscheidung von nichtmetalli-
schen Einschlissen aus flissigem Stahl durch Dichte-
unterschiede.* Aufstieggeschwindigkeiten von MnO, Si02
A1203 und MnO ¢Si02im Bad. [Kinzoku no Kenkyu 12 (1935)
Nr. 2, S. 89/100.]

J. N. Goff: Bestimmung der Zusammensetzung von
Siemens-Martin-Schlacken. Bedeutung der schnellen Er-
mittlung der Schlackenzusammensetzung. Errechnung des Kalk-
und Kieselsaduregehaltes aus dem Eisengehalt der Schlacke nach
empirischen Sehaubildem. Analytische Bestimmung des Eisen-
oxydul- und gegebenenfalls Eisenoxydgehaltes sowie des Mangan-
gehaltes. Beziehungen zwischen spezifischem Gewicht und dem
Gehalt der Schlacke an Metalloxyden. [Blast Fum. & Steel
Plant 22 (1934) Nr. 11, S. 640/41 u. 656; Xr. 12, S. 693/94.]

P. Herasymenko und F. Poboril: EinfluR des Mangans
auf die Konstante Kg, im sauren Siemens-Martin-Stahl.

Erklarung fur den Unterschied zwischen dem theoretischen und
dem gefundenen Wert fir die Konstante Kg;. Ein Einflu der

Eisen- und Mangansilizide auf das Desoxydationsgleichgewicht
soll erst bei sehr hohen Mangangehalten, wie sie bei der Stahl-
erzeugung nicht Vorkommen, erkennbar sein. [Chim. et Ind. 32
(1934) S.528/29; nach Chem. Zbl. 106 (1935) I, Nr. 8, S. 1296.]

P. Herasymenko und E.Valenta: Physikalisch-che-
mische Aufgaben bei der Stahlerzeugung.* Geldstes
Eisenoxydul beim sauren Siemens-Martin-Stahl. Errechnung des
Eisenoxydulgehaltes und durch Bestimmung ermittelte Werte.
Gleichgewicht zwischen Stahlbad und Schlacke bei verschiedenen
Temperaturen. Beziehungen zwischen Silizium- und Mangan-
gehalt sowie dem Mangangehalt des Bades und dem Oxydulgehalt
der Schlacke. Reaktions- und Diffusionsgeschwindigkeit. Eisen-
oxydulgehalt und Gasentwicklung beim basischen Elektrostahl.

Ueber die Schwefelabscheidung. Eroérterung. [Trans. Amer.
Foundrym. Ass. 42 (1934) S. 21/47.]
C. H. Herty jr.: Die Desoxydation von Stahl.* Theore

tische Betrachtungen. Reaktionen hei der Desoxydation mit
Silizium, Aluminium und Mangan. Vergleich der Desoxydations-
mittel. Desoxydationsprodukte: a) Schlackensysteme, b) Ein-
schliisse im Stahl hei Anwendung verschiedener Desoxydations-
mittel. Desoxydation im Ofen, in der Pfanne und in der Kokille,
Wirksamkeit verschiedener Desoxydationsmittel. Schrifttums-
angaben. [Min. metallurg. Invest., Bull. Nr. 69, 1934, 60 S.]

C. H. Herty jr., C.F. Christopher, H. Freeman und
Sanderson: Die physikalische Chemie der Stahlerzeugung.
Die Ueberwachung des Eisenoxyds beim basischen
Siemens-Martin-Verfahren. Der Einsatz beim Siemens-
Martin-Verfahren und allgemeine Vorgénge bei der Entfernung
der Eisenbegleiter und Desoxydation. Bedeutung der Ueber-
wachung des Eisengehaltes der Schlacke. L&slichkeit von Eisen-
oxydul im Eisen und EinfluB der Temperatur auf die Verteilung
des Eisenoxyduls zwischen Schlacke und Metallbad. Vorgange
bei der Oxydation. Aktives Eisenoxydul in Siemens-Martin-
Schlacken und Verhalten des Sauerstoffs in der Schlacke beim
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Schmelzverlauf und Fertigmachen. EinfluB der Schlacken-
zusammensetzung und des Kohlenstoffgehaltes im Bade. Phos-
phorgehalt im Bade und Eisenoxydulgehalt der Schlacke. Beein-
flussung des Eisenoxydulgehaltes der Schlacke. Einschlisse und
Gashlasen.  Schrifttum. [Min. metallurg. Invest. Bull., Nr. 68,
1934, 104 S]

Oreke SEHlerzz2agug R, S Dean: Gegenwartiger
Stand der direkten Stahlerzeugung in Amerika.* Auf-
bereitungsfragen. Reduktion von reichen Hamatiterzen mit Erd-
gas nach C. G. Maier und B. H. Thomas. Reduktion von reichen
Hamatit- oder Magnetiterzen mit festen Brennstoffen bei 1450
bis 1500°. [Min. & Metallurgy 16 (1935) Xr. 340, S. 185/86.]

SdwelBstal. E. F. Cone: XickelschweiRstahl, ein
neues Erzeugnis.* Kurzer Hinweis auf die Herstellung eines
nickellegierten Schweif3stahles (mit rd. 3% Xi) nach dem Aston-
Verfahren zur Verbesserung der mechanischen Eigenschaften.
[Iron Age 135 (1935) Xr. 4, S. 22/24.]

Ein neuer Roheisenmischer in Scunthorpe
mit einem Tagesdurchsatz von 400 t.* Beschreibung eines
Flachherdmischers, der mit Mischgas beheizt wird und vor allem
zum Entsilizieren und Entschwefeln des im Siemens-Martin-Werk
zu verarbeitenden Roheisens dient. [Iron Coal Trad. Rev. 130
(1935) Nr. 3495, S. 334/35)]

Thonesverfaren Thilo Heyden: Beitrag zur Frage der
gunstigsten Konverterform im Thomas-Stahlwerk.
(Mit 20 Abh. u, 9 Zahlentaf. im Text.) Dortmund 1934: Stahl-
druck Dortmund. (32 S.) 4°. — Braunschweig (Techn. Hoch-
schule), Dr.-Ing.-Diss. — Vgl. (den Auszug in) Stahl u. Eisen 54
(1934) S. 1225/30, 1256/59 (nebst Erdrterung) 1260/63. S BS

SemesMartin\erfalhyen P. Bardenheuer und G. Than-
heiser: Untersuchungen tber den metallurgischen Ver-

lauf des sauren Siemens-Martin-Verfahrens.* [Mitt.
Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforschg., Disseid., 16 (1934) Lfg. 17,
S. 189/200.]

Gunther Kohler: Falschluft im Oberofen des Siemens-
Martin-Ofens, ihre Auswirkung und Vermeidung.* [Stahl
u. Eisen 55 (1935) Nr. 14, S. 383/91 (Stahlw.-Aussch. 291).] —
Unter dem Titel: ,,Die in den Oberofen des Siemens-Martin-Ofens
eindringende Falschluft, ihre Auswirkungen und ihreVermeidung*
auch Dr.-Ing.-Diss. von Gunther Kohler: Aachen (Techn. Hoch-
schule).

Hektrostahl. T. Swinden: Ueber kernlose Induktions-
6fen und die Erzeugung hochwertiger Stéhle. Ruck-
blick auf die Entwicklung der kernlosen Induktionsoéfen, Vorschlag
einer Vereinigung von Niederfrequenzofen nach Rohn mit dem
ublichen Hochfrequenzofen. Ueber nichtmetallische Einschlusse
im Stahl aus dem kernlosen Induktionsofen und seine Festigkeits-
eigenschaften. [Iron Coal Trad. Rev. 130 (1935) Xr. 3489, S. 83/84.]

Axel Wejnarth: Die elektrische Leitfahigkeit von
Elektroofenschlacken.* [1l. Untersuchungen an Schlacken
aus Mangan-, Aluminium-, Kalzium- und Eisensilikat. Einflu
eines Zusatzes von Manganoxydul. Praktische Folgerungen.
Elektrodenstellung und Stromverteilung. [Trans, electrochem.
Soc. 66 (1935) S. 329/43.]

Socbkrstanl.  Richard Henry Greaves, M.B. E., D. Sc,
F. J.C., Research Department, Woolwich: Chromium steels.
(With 76 fig., 162 tahles and 4 plates.) London: His Majesty’s
Stationery Office 1935. (VI, 321 S.) 8°. Geb.sh 7/6 d. (De-
partment of Scientific and Industrial Research.) 5BS

P. N. Iwanow, Ing.: Wysokokatschestwennaja stalj.
Osobennosti eje proiswodstwa i obrabotki. (Mit 232 Fig.) Swerd-
lowsk, Moskwa, Leningrad: Gosudarstwennoje nautschno-tech-
nitscheskoje isdatelstwo po tschemoi i zwetnoi metallurgii.
(608S.) 8°. Geb. 8,60Rubel. [Russisch. = Hochwertiger Stahl.
Besonderheiten seiner Herstellung und Bearbeitung.] — Eine zu-
sammenfassende Darstellung der metallurgischen Grundlagen des
Schmelzens, Gieflens, Warmverarbeitens und Gliihens von Edel-
stahl. Die Warmverarbeitung ist nur kurz behandelt, die Gbrigen
Abschnitte ziemlich breit. Darlegungen im allgemeinen zutreffend,
in Einzelheiten manchmal zu wenig abgewogen und zu wenig
kritisch. £ B5

Ferrolegierungen.

Al ires. Ferrosplawi. Teorija i praktika wyplawki
ferrosplawow w elektritscheskich petschach. Pod obstei redaktzijei
Prof. K. P. Grigorowitscha. [Mitarbeiter:] Prof. K. P. Grigoro-
witsch, Ing. W. A. Bogoljubow, W. P. Eljutin, A. M. Samarin,
W. A. Jasykow. (Mit 130 Abb. u. Taf) Moskwa, Leningrad,
Swerdlowsk: Gosudarstwennoje nautschno-technitscheskoje isda-
telstwo po tschemoi i zwetnoi metallurgii 1934. (376 S.) 8.
Geb. 6,30 Rbl. — [Russisch. = Die Ferrolegierungen. Theorie
und Praxis des Erschmelzens von Ferrolegierungen in elektrischen
Oefen.] £ BE

uni Bicherschau.

55. Jahrg. Nr. 22.

Metalle und Legierungen.

Leidhtrretallegi Die Verwendung des Alumini-
ums in der chemischen und Nahrungsmittel-Industrie
sowie auf einigen verwandten Gebieten. Hrsg. vom
Bureau International des Applications de rAluminium, Paris. (Mit
63 Abb.) Berlin (W 9, Potsdamer Strale 23a): Aluminium-
Zentrale, G. m. b. H., Abt. Literarisches Biiro (1935). (175 S.) 8°.
— Die Schrift bringt zunéchst einen kurzen Ueberblick Uber die
Verfahren zur Prifung der chemischen Widerstandsfahigkeit der
Leichtmetallegierungen, Uber Verbindungsarbeiten, Oberflachen-
behandlung, Vorschriften fiir den Zusammenbau und die Behand-
lung wéhrend des Betriebes. Stichwortartig wird dann das Ver-
halten von Aluminium und Aluminiumlegierungen gegenuber
einer groflen Zahl von anorganischen und organischen \ erbin-
dungen, gegen Nahrungsmittel sowie gegen Erzeugnisse und Be-
triebsstoffe der verschiedensten Industriezweige beschrieben. Eine
Zusammenstellung von Beispielen fur die Bewéhrung von Alu-
miniumhehéltem beschlieBt die Schrift. £ BE

Shreidnetalle H. Beeny: Neuzeitliche Schneidme-
talle. Herstellung von Wolframkarbid-Kobalt-Schneidmetallen.
ZweckmaBige Schneidwinkel der Werkzeuge. [lIron Coal Trad.
Rev. 130 (1935) Nr. 3499, S. 487.]

Sastige Breelerzeugnisse. Shoo-Tze Leo und Tsing-Xang
Shen: SchmelzfluBelektrolyse von Wolfram.* EinfluB von
Stromdichte, Temperatur (700 bis 1000°) und Badzusammen-
setzung auf Stromwirkungsgrad und Ausbringen bei der schmelz-
elektrolytischen Gewinnung von Wolfram im Phosphatbad.
[Trans, electrochem. Soc. 66 (1934) S. 461/69.]

Herbert F. Moore, Bemard B. Betty und Curtis W. Dollins:
Dauer- und Dauerstandfestigkeit von Bleilegierun-
gen.* Zeit-Dehnungs-Schaubilder von Handelsblei, Blei mit
1 bis 3% Sn oder 0,75 bis 1% Sb oder 0,04% Cu bei Raum-
temperatur, 0 und 66°, Belastungen bis zu 70 kg/mm2 und Be-
lastungszeiten bis zu zehn Jahren. FlieRvorgénge im Geflige und
Bracherscheinungen. FlieBen von Bleieinkristallen. Dauerfestig-
keiten. [Univ. Illinois Bull. Engng. Exp. Station 32 (1935) Bull.
Nr. 272,47 S.]

Verarbeitung des Stahles.

Walzorgag im allgeneiren Hans  Allhausen:  Die
Ermittlung der Stichfolge frei breitender Quer-
schnitte — Blocke, Brammen, Platinen, Flacheisen und
Bander — beim Warmwalzen des FluBstahls mit Hilfe
graphischer Verfahren. (Mit 13 Abb. u. 16 Zahlentaf.) Frei-
berg i. Sa. 1934: Ernst Mauckisch. (26 S.) 4°. — Freiberg (Berg-
akademie), Dr.-Ing.-Diss. — (Auszug) vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934)
S. 492/500. ! £ BE£

Wa2nerksantrieb,  Gesellschaft der Ludw. von Roll’schen
Eisenwerke: Elastische und elektromagnetische Kupp-
lungen fir Walzwerksantriebe.* Beschreibung und Anwen-
dungsbeispiele von Babba-Kupplungen fir Walzwerksantriebe.
[Schweiz. Bauztg. 105 (1935) Nr. 13, S. 147/49.]

WA2nerkszuboehor. H. Sedlaczek: Fuhrungskasten zum
W alzen von Rundeisen.* [Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 17,
S. 466/67.]

Walzanerksdfen Johannes Mever und Kurt Skroch: Unter-
suchungen an Walzwerks6fen tUber Abbrand und Rand-
entkohlung.* [Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 15, S. 423.]

Alfred Rotter: Ueber Tiefofenentschlackung und ihre
Anwendung.* [Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 16, S. 433/42.]

Eduard Senfter: Die Regelung der Wé&rmeentwicklung
und Warmeverteilung in Glih- und Wéarméfen durch
unterteilte Luftzufuhr.* [Arch. Eisenhittenwes. 8 (1934/35)
Nr. 10, S. 427/31 (Wéarmestelle 214); vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935)
Nr. 17, S. 467.]

Qdo- ud Mtelbledwalanerke. John D. Knox: Breit-
streifenwalzwerk der Youngstown Sheet & Tube Co,,
Campbell, Ohio.* Grobbleche und Réhrenstreifen von 6,4 bis
12,5 mm Dicke sowie warmgewalzte Feinbleche bis zu 2,8 mm
Dicke und mehr, in einer Breite von 455 bis 1825 mm, ferner Fein-
bleche von 2,3 his 1,3 mm Dicke bei etwas schmaleren Breiten
werden aus Brammen von 4,6 oder 2,3 m Lange und 75 bis 150 mm
Dicke in hintereinanderstehenden funf Vor- und sieben Fertig-
geriisten gewalzt. Beschreibung der Anlage. [Steel 96 (1935)
Nr. 17, S. 42/43 u. 56; vgl. Iron Age 135 (1935) Nr. 17, S. 33 A/C;
Iron Steel Engr. 11 (1934) S. 504/05; 12 (1935) S. 32; Stahl u.
Eisen 55 (1935) S. 549/50.]

Feirlbledwalanerke. Eric R. Mort: Herstellung von
Sondertiefziehblechen.* Eigenschaften und Auswalzen des
Stahles. Vorteile mechanischer Hilfsmittel beim Erwérmen und
Walzen. Neuere Walzverfahren. Herstellungsverfahren fur diinne
breite Bandbleche. [J. Iron Steel Inst. 129 (1934) S. 187/251;
vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 960.]
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Sdhmieden Hans C. Braun: Schmiedeh@mmer.* In An-
lehnung an die Ausstellung auf der Technischen Messe Leipzig 1935
werden Doppelgesenkhammer und Luftgesenkhdmmer beschrie-
ben. [Z.VDI 79 (1935) Nr. 8, S. 245/46.]

Julius Schaake: Abfalloses Lochen auf Waagerecht-
schmiedemaschinen.* Beispiele fur verschiedene Verfahren.
Wirtschaftliches Lochen von Werkstiicken auf Waagerecht-
schmiedemaschinen. Lochverfahren, die mit der Schmiede-
maschine ausfihrbar sind. Ausfuhrungsbeispiele. [Techn. Zbl.
prakt. Metallbearb. 45 (1935) Nr. 1/2, S. 17/20; Nr. 3/4, S. 79/81.]

Die grofRte bisher gebaute Schmiedepresse der
Welt von 15000 t PreRdruck.* Blockgewicht bis zu 300 t.
Beschreibung der Presse. [Werkst.-Techn. u. Werksleiter 29
(1935) Nr.5, S. 88/90.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.

Kaltnwalzen C. E. Davis: Fingerzeige fur den Entwurf
von Kaltwalzwerken.* Antrieb. Wirkung der Walzen. Walz-
arbeit und Walzdruck. Stichabnahme. Walzendurchbiegung.
Zapfenlager und ihre Schmierung. Walzgeschwindigkeit, Walz-
werke mit Stitzwalzen. Haspelvorrichtungen. [Iron Steel Ind. 8
(1935) Nr. 7, S. 265/71 u. 274.]

Zierenud Tiefzehen Hans Bihler: EinfluB der Disen-
form auf Eigenspannungen und Festigkeitseigen-
schaften Kkaltgezogener Stahlstangen.*  [Arch. Eisen-
hittenwes. 8 (1934/35) Nr. 10, S. 465/66; vgl. Stahl u. Eisen 55
(1935) Nr. 17, S. 468.]

Ueber das Ziehen einiger Stahldrahtsorten, ins-
besondere der rostfreien Dréahte. [Draht-Welt 28 (1935)
Nr. 11, S. 163/65.]

Pressen, Driidenud Starven Hohlkdrperpressen.* Be-
schreibung von Loch- und Ziehpressen fiir groBe Hohlkdrper aus
Stahl. [Hydraulik-Nachr. 5 (1935) Nr. 1, S. 8/10.]

Schneiden, Schweilen und Léten.

Allgereires. Dauerfestigkeitsversuche mit Schweil3-
verbindungen. Bericht des Kuratoriums fir Dauerfestigkeits-
versuche im Fachausschuf3 fir SchweiRtechnik beim Verein deut-
scher Ingenieure, durchgefuhrt 1930 bis 1934. Mit 104 Abb. u.
19 Zahlentaf. Berlin (NW 7): VDI-Verlag, G.m.b.H., 1935.
(2 BI., 46 S.) 4°. 8,50JU i, fir Mitglieder des Vereines deutscher
Ingenieure 7,65JLM. — Zusammenfassender Bericht von (Karl)
Memmler, G. Bierett, W. Gehler und Otto Graf tGber Dauer-
biege-, Dauerdruck-, Dauerzug- und Dauerscherversuche an den
verschiedensten im Betrieb vorkommenden Schweinahten, die
mit unterschiedlichen Zusatzwerkstoffen mit Gas oder im Licht-
bogen hergestellt waren. Zusammenfassung von (M.) Kommereil
Uber Nutzanwendung der Versuchsergebnisse auf die bauliche
Durchbildung, auf Ausfilhrung dynamisch beanspruchter ge-
schweiter Bauten und Uber Vorschlage fur die Berechnung
dynamisch beanspruchter Bauwerke. 5 B S

Everett Chapman: Anforderungen an den Stahl durch
das SchweiBen.* Forschungsaufgaben zur Entwicklung
schweiBgerechter St&hle. [Yearb. Amer. Iron Steel Inst. 1934,
S. 75/85; vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 1006.]

Das SchweifRen in der schwedischen Industrie.*. All-
gemeine Kennzeichnung des Standes des Schweil3ens in Schweden,
historischer Ueherblick tber die Entwicklung des Schweif3ens und
weiterhin eine Kennzeichnung der einzelnen SchweiBarten und
ausgefiihrter groRerer Schweilarbeiten. [Tekn. T. 65 (1935) Nr. 12,
S. 95/122.]

Prefsdweilfen  Baumgértel: Die ElektroschweilBung
auf der Leipziger Fruhjahrsmesse 1935.* Schweillum-
former und -Umspanner. Punkt- und RollenschweiBmaschinen;
HandschweiBkolben fiir KohleschweilRung. [Elektroschweillg. 6
(1935) Nr. 4, S. 74/78.]

GosschrelzsdhweilZen J. Brillie und L. Bloch-See: Bericht
Uber die 11. internationale GasschmelzschweiRtagung
in Rom am 5. bis 10. Juni 1934. Auszuge besonders aus folgen-
den Vortrégen: L.de Jessey: Die Verwendung des Schneid-
brenners zum Ausbrennen von Fehlstellen; A. Portevin und
D. Seferian: Das Schweiflen von austenitischen Manganstéhlen;
M. Michaud: Oberflachenhartung durch AuftragschweiBen; L. de
Jessey: Das Schneiden von Sonder-Chrom-Nickel-Stéhlen; A. E.
Shorter: Oberflachenhdrtung mit dem Schweilbrenner nach dem
Shorter-Verfahren; I. Musatti und A. Reggiori: Mechanische und
metallographische Kennzeichen derLichtbogenschweiung; E.Cre-
paz und S. Lops: Madglichkeiten, durch entsprechende Ummante-
lungen die Zusammensetzung der Schweie zu beeinflussen;
D. Seferian: Die Aufnahme von Phosphor durch die Schweille aus
unreinem Azetylen; A. B. Kinzel: Geschichtliche Entwicklung
des SchweiBens in Amerika; M. Bruneteau: AuftragschweilBung
von Schienen. [Rev. Metallurg., Mem., 32 (1935) Nr. 3, S. 106/19.]
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H. Frankenhusch: Hochwertige Gasschmelzschwei-
Bung und ihre Anwendung in der Praxis.* Korrosionsbe-
standigkeit von Nieten und Schweiungen an Verzinkungspfannen
gegen Zink. ZweckméaRige Ausfuhrung der Schweilnaht an diesen
Pfannen. [Autog. Metallbearb. 28 (1935) Nr. 7, S. 97/103.]

R. Granjon: Die neueren Fortschritte der autogenen
SchweilRung.* Zusammenfassender Bericht U(ber den der-
zeitigen Stand in Frankreich. [Bull. Soc. Encour. Ind. nat. 134
(1935) Nr. 3, S. 187/203.]

A.B. Kinzel: EinfluB einer GasschmelzschweiBung
auf Geflige und Eigenschaften eines unlegierten Fluf3-
stahls.* Temperaturverteilung, Geflige und mechanische Eigen-
schaften (ermittelt zum Teil an &ahnlichen Probestdben) eines
13 mm dicken Bleches quer zur Schweilnaht. Erdrterung der
Verbesserungsmaglichkeiten. [Amer. Inst. min. metallurg. Engr.,
Techn. Publ. Nr. 597, 15 S., Met. Techno! 2 (1935) Nr. 1.]

Hektroschrelzschweil?en Elis Helin: EinfluR verschie-
dener Elektroden beim SchweiBen.* Unterschiede in den
SchweiBeigenschaften verschiedener Elektroden; metallurgische
Faktoren; Vorgange zwischen Eisen und Sauerstoff; Art und Ein-
fluB der Ummantelung; mechanische Eigenschaften des Schweif3-
gutes. [Tekn. T. 65 (1935) Nr. 10, S. 75/83.]

Samuel L. Hoyt: Die metallurgischen Grundlagen
beim Lichtbogenschweilfen.* Chemische Zusammensetzung,
mechanische Festigkeiten, Oxyde und sonstige Schlackenein-
schlusse, Rotbriichigkeit und Alterungsbestandigkeit von Schweif3-
néhten, die mit nackten oder umhdillten (vorzugsweise mit Zellu-
lose) Elektroden geschweiflt sind. [Trans. Amer. Soc. Met. 23
(1935) Nr. 1, S. 61/92.]

E. Rietsch: Eine grundséatzlich neue Punkt- und
Rollennahtschweifmaschine.* Der Quecksilberdampfstrom-
richter hat sich heute als Schaltgerat fiir Punkt- und NahtschweiB-
maschinen durchgesetzt. Von diesen wird eine neu durchgebildete
Bauart beschrieben, die als Naht- und Punktschweimaschine
arbeiten kann und in beiden Féllen durch Stromrichter gesteuert
wird. [AEG-Mitt. 1935, Nr. 3, S. 122/23.]

F. Rosenberg: Kennzeichnende Anwendungen des
Arcatom-LichtbogenschweiBverfahrens.* An Hand aus-
gefihrter Beispiele von hochwertigen Verbindungs- und Auftrags-
schweiBungen an Stahlund Nichteisenmetallen wird die Bedeutung
des Arcatomverfahrens fur die verschiedensten Gebiete der Metall-
verarbeitung klargelegt. [AEG-Mitt. 1935, Nr. 3, S. 119/20.]

O.A. Tilton: Wechselstrom-LichtbogenschweiBen von
Hochdruckkesseln.* Allgemeine Richtlinien. ZweckmaRige
Form der SchweilBnahte. Schweilanlagen der Foster Wheeler
Corp., Carteret, N. J. [Steel 96 (1935) Nr. 7, S. 30/33 u. 64.]

H. P. Witt: Zehn Jahre ElektroschweiBung im deut-
schen Stahlbau.* Beispiele geschweilter Stahlbauten. [Elek-
troschweilRg. 6 (1935) Nr. 3, S. 44/48.]

Bogersdhaften ud Aoverdung des Sdweil¥ers. H. Buchholz:
Ueberanstrengungen in SchweiBverbindungen.* Span-
nungsverhaltnisse in SchweiRndhten und Abbau der Spannungen
durch Beanspruchungen uber der Streckgrenze; Angaben haupt-
sachlich nach dem Schrifttum. Zuschrift von G. Bierett. [Autog-
Metallbearb. 28 (1935) Nr. 6, S. 82/89; Nr. 8, S. 122/23.]

Karl Meller: Die Entwicklung der Lichtbogenschwei-
Bung im Elektromaschinenbau.* Beispiele elektrisch ge-
schweillter Maschinenteile. [Elektroschweillg. 6 (1935) Nr. 3,
S. 48/52.]

N. M. Orlow und M. P. Mjagkow: Prifung von Schweil3-
ndhten bei hohen Temperaturen. Zugfestigkeit, Streck-
grenze und Dehnung von liehtbogengeschweiflten und unge-
schweillten unlegierten St&hlen mit 0,09 bis 0,19 % C bei Tempera-
turen bis zu 500°. [Westnik Metallopromyschlennosti 14 (1934)
Nr. 10, S. 95/105; nach Chem. Zbl. 106 (1935) I, Nr. 15, S. 2434.]

A. T. Scott: Dauer-Zug-Druck-Festigkeit von licht-
bogengeschweilRten X-Stumpfnahtverbindungen.* Un-
tersuchungen an rd. 40 Proben aus weichem FluBstahl mit

44 kg/mm2Festigkeit, die mit blanken oder umhullten Elektroden
geschweilt wurden. [Carnegie Scholarship Mem. 23 (1934)
S. 125/38.]

Priferfahren von Sdwell3- ud Lobverbindugen H. Blom-
berg: Ueber ein Verfahren flur statische Prifung von
SchweiBverbindungen.* Vorschlag, Kehlnahtverbindungen
an Kreuzproben und V-Nahtverbindungen an einer besonderen
V-Nahtprobe im Zugversuch zu prifen; Dehnungsmessung dazu.
Als Beispiel Belastungs-Dehnungs-Kurven von Kehinaht- und
V-Nahtschweiverbindungen an St 37 und St 50. [Elektro-
schweillg. 6 (1935) Nr. 4, S. 61/67.]

Sorstiges. Theo Tilemann: Untersuchungen Uber die
Schweillbarkeit, die Schweifung und die Nachbe-
handlung der Schweifungen von TemperguR mittels
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elektrischer SchweiBung. (Mit 56 Abb. u. 7 Tab. im Text.)
0. 0. (1933). — Dresden (Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss.
[Maschinenschrift autogr.] — Untersuchungen uber Gefige,
Festigkeitseigenschaften und Bearbeitbarkeit von Lichtbogen-
und AbschmelzschweiRungen bei weiem und schwarzem Temper-
guf’; zweckmaRiger SchweiBzusatzwerkstoff. £t BE

Wilh. Kirschner; Der Sinn und die Vorteile der Auto-
matisierung elektrischer SchweiBmaschinen.* Selbst-
tatige Vorrichtungen an elektrischen SchweiBmaschinen. [Elek-
trotechn. Z. 56 (1935) Nr. 9, S. 229/230.]

Oberflachenbehandlung und Rostschutz.

Beizen Eine neuzeitliche Beizanlage in einem WeiB-
blechwalzwerk.* Beschreibung der Anlage zum Beizen von
12 t/h Schwarzblechen (660 X 505x0,26 bis 0,32 mm) mit zwei
Séure- und zwei Spilbottichen. [Demag-Nachr. 9 (1935) Nr. 1,
S. C13/15]

Colin G. Fink und T.H. Wilber: Das Bullard-Dunn-
Verfahren.* Elektrolytisches Beizen von Stahl bei Gegenwart
von Blei oder Zinn. EinfluR von Eisen-Silizium-Anoden (Duriron)
auf die Bildung von zweiwertigem Eisen im Elektrolyten (Lebens-
dauer). Entfernen der gebildeten Blei- oder Zinnschutzschichten
im alkalischen Elektrolyten. [Trans, electrochem. Soc. 66 (1935)
S. 381/92.]

Reinigen und Beizen von Kraftwagenteilen nach
dem Bullard-Dunn-Verfahren.* Durchlaufende Anlage mit
einem alkalischen elektrolytischen Bad (Natronlauge und Trinatri-
umphosphat) und einem nachfolgenden sauren elektrolytischen
Bad (Natriumsulfat, Schwefelsdure, Gelatine und Zinn). [lron
Age 134 (1934) Nr. 25, S. 28/30.]

W. E. Genung: Gummiumhdullte Rollen far kontinu-
ierliche Beizanlagen.* Beschreibung der Rollen und des Ver-
fahrens, um sie mit Gummi zu umhullen. [Steel 96 (1935) Nr. 15,
S. 49/50.]

S. F. Spangier: Wiedergewinnung der Schwefelsaure
aus Beizlaugen.* Beschreibung des Verfahrens und der Anlage.
[Steel 96 (1935) Nr. 15, S. 57/58.]

\erzimen 0. Carrasco: Korrosionserscheinungen an
WeiBblechen fur Kannen. Am besten bewéhrten sich Bleche
mit weniger als 0,09% Si und 0,04% Cr. [Ind. ital. conserve
aliment. 9 (1934) S. 247/53; nach Chem. Abstr. 29 (1935) Nr. 6,
Sp. 1764/65.]

J. Krystof: Ueber die Haltbarkeit von Zinn- und
Zinkuberzugen bei Korrosionsdauerbeanspruchungen.*
Dauerbiegeversuche an verzinkten und verzinnten Proben aus
St 48 unter Berieselung mit kinstlichem Seewasser bei hohen
Lastwechselzahlen (350 Mill.). [Metallwirtsch. 14 (1935) Nr. 16,
S. 305/07.]

Max Schlotter: Ueber die elektrolytische Verzinnung.*
Vorteile saurer Elektrolyte gegenuber alkalischen. Leistung und
Betriebskosten einer neuzeitlichen Verzinnungsmaschine. Be-
schaffenheit der Ueberziige. [Metallwirtsch. 14 (1935) Nr. 13,
S. 247/50.]

Sorstige MetallUberzaioe. Pierre A. Jacquet: Haftfahigkeit
von galvanischen Kupferiberzigen.* Geréte zur Priufung
der Haftfahigkeit. EinfluB der Badzusammensetzung (Alterung)
sowie von verschiedenen organischen Zusatzen auf die Haftfahig-
keit von Kupferschichten auf polierten oder aufgerauhten Nickel-
schichten. Spannungen in den Ueberziigen. [Trans, electrochem.
Soc. 66 (1934) S. 393/426.]

David R.Kellogg: Galvanisch aufgetragenes Eisen als
VerschleiB- und Lagermetall. Herstellung der Ueberziige in
kalten und warmen Ferroammoniumsulfatbadern. Anwendungs-
beispiele. [Met. & Alloys 6 (1935) Nr. 4, S. 97/99.]

Osvaldo Macchia: Untersuchungen Gber das Verhalten
der Innenflachen von verchromten und nitrierten
Gewehrlaufen. Verstickung eines Stahls mit 0,04 % C, 1,6% Cr,
0,2% Mo, 1% Al oder Verchromung ergab keine Vorteile.
[Ind. meccan. 16 (1934) S. 180/82 u. 267/69; nach Chem. Zbl. 106
(1935) I, Nr. 14, S. 2240/41.]

S. B. Malaschenko: Herstellung von korrosionsfesten
Erzeugnissen. Auf gewdhnlichen eisernen Gegenstéanden soll
durch Gluhen in einem Gemisch aus 60 bis 75 % Ferrosilizium
und 25 bis 40 % Ammoniumchlorid bei 900° eine saurefeste
Siliziumeisenschicht erzeugt werden. [Chimitscheskoje Maschino-
strojenije 1934, Nr. 6; nach Metallwirtsch. 14 (1935) Nr. 14,
S. 272]

Lawrence E. Stout und Bernard Agruss: Galvanische
Ueberzige aus Kadmium-Zink-Zinn-Legierungen.* Ein-
fluR der Stromdichte, Temperatur und Badzusammensetzung auf
Wirkungsgrad des Stroms sowie auf Zusammensetzung und
Korrosionsbestdndigkeit (Salzsprihprobe) der Ueberziige. [Trans,
electrochem. Soc. 66 (1934) S. 441/52.]
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E. Werner: Nickelb&der und Nickelanoden.* EinfluB
der Betriebsbedingungen, besonders des Ph-Wertes des Bades, auf
die Auflésung Ublicher Anoden. Gewichtsabnahme gewalzter, ge-
hammerter und gegossener Anoden bei gleichen Betriebsbedin-
gungen. [Werkst.-Techn. u. Werksleiter 29 (1935) Nr 3, S. 48/50.]

Arstridhe. C. Jakeman: Lanolin als Rostschutz. Witte-
rungs- und Tauchkorrosionsversuche mit verschiedenen Farb-
anstrichen, Lacken und sonstigen organischen Anstrichmitteln
auf Stahlproben. Rohlanolin ist als Rostschutzmittel fur Ver-
schiffungen gut geeignet. [Dept. Sei. Ind. Research, Eng.
Research, Special Report Nr. 12, 1934, S. 26 pp.; nach Chem.
Abstr. 29 (1935) Nr. 5, Sp. 1374.]

F.-J. Peters: Einiges Uber reindeutsche Rohstoffe flur
Anstrichmittel. Ersparnismoglichkeiten an Oel, Blei-, Zink-
und Chromfarben, Harzen und Bitumen. Uebersicht Uber ent-
sprechende deutsche Rohstoffe. [Korrosion u. Metallschutz 11
(1935) Nr. 3, S. 53/59.]

Bsillieren  Hans Hadwiger: Fliegenstippen oder
Kupferkopfe.* Kleine, metallisch glanzende, kraterdhnliche
Gebilde an emaillierten Gegenstanden, die auf eine ortliche An-
reicherung von Eisenoxyden oder Eisensalzen zurickzufuhren
sind. [Glashitte 65 (1935) Nr. 7, S. 95/98.]

Vielhaber: Versuche zur Aufrauhung der Eisenober-
flache. Versuche, zu emaillierende Bleche in Schwefelsaure ohne
oder mit Kobaltsulfatzusatz elektrolytisch (Wechselstrom von
20 V und 0,6 A/cm2) so zu beizen, dal ein Haften des weilRen
Emails unmittelbar auf dem Blech erreicht wird. [Emailwar.-
Ind. 12 (1935) Nr. 9, S. 71/72]

Wéarmebehandlung von Eisen und Stahl.

Allgenreires.  C. Albrecht: Salzbadéfen.*  Verschiedene
gas-, 0l- oder elektrischbeheizte Oefen und Tiegel zum Anlassen,
Harten oder Einsatzhérten. [Techn. Zbl. prakt. Metallbearb. 45
(1935) Nr. 5/6, S. 140/44.]

J. D. Keller: Warmzeit von Vierkantstahl. T.I1l.* Ab-
schnittsweise Berechnung des zeitlichen Temperaturverlaufs von
Stangen mit quadratischem Querschnitt bei gegebener Ofen-
temperatur durch Naherungsbeziehungen. [Heat Treat. Forg. 21
(1935) Nr. 3, S. 117/20.]

EinfluR der Stahlgite auf die Warmebehandlung.*
Erorterung des Einflusses des Reinheitsgrades, des GuRgefiges,
der Warm- und Kaltverarbeitung sowie der GleichméRigkeit von
Stahl auf die Ergebnisse von Warmebehandlungen. [Metallurgia,
Manchester, 11 (1935) Nr. 65, S. 121/22.]

Aulen C. R. Austin: Wéarmebehandlungen in Schutz-
oder aufkohlenden Gasen.* Anforderungen an das Schutzgas
und einige Betriebserfahrungen beim Glihen von weichem FluR-
stahl, von nichtrostenden Silizium- sowie Kohlenstoffstahlen in
neutralem oder aufkohlendem Gas. [Trans. Amer. Soc. Met. 23
(1935) Nr. 1, S. 157/86.]

R. Groger: Aufbau und Betriebsergebnisse eines
elektrisch beheizten Rohrglihofens mit Luftumwal-
zung.* Einfuhrung. Aufbau des Ofens. MeRergebnisse. Wirt-
schaftlichkeit. [Elektrowarme 5 (1935) Nr. 3, S. 59/62.]

W. M. Hepburn: Blankglihéfen mit Schutzgas. Das
Schutzgas wird durch Verbrennen von sechs Teilen Luft mit einem
Teil Naturgas erzeugt und enth&lt etwa 74 % Ns, 9,6 % H2
8,7 % CO, 5,8 % CO», 1,9 % CH,; es hat ein spezifisches Gewicht
von 0,91 g/nm3 Reinigung und Verwendung des Gases zum
Oxydieren und Desoxydieren von Stahl. Aenderung der Zusam-
mensetzung des Gases je nach dem Verwendungszweck. [Steel 96
(1935) Nr. 10, S. 34/36.]

Crerfladrerhartung. S. Epstein und C. H. Lorig: Einsatz-
hartung von Kupferstdhlen.* Einsatzhdrtetiefe bei blanken
und oberflachlich oxydierten Stahlproben mit Kupfergehalten his
zu 3,8 %. Bei den verzunderten Proben mit > 1% Cu tritt neben
Eisenoxyden metallisches Kupfer auf, das eine einwandfreie Ein-
satzhartung verhindert. [Met. & Alloys 6 (1935) Nr. 4, S. 91/92.]

Eduard Houdremont und Hans Schréder: Einflul der
Legierungselemente auf das Verhalten von Stahlen
bei der Einsatzhartung.* [Arch. Eisenhuttenwes. 8 (1934/35)
Nr. 10, S. 445/59 (Werkstoffaussch. 299); vgl. Stahl u. Eisen 55
(1935) Nr. 17, S. 468.]

B. Jones: Untersuchungen tber die Stickstoffhéartung

von Stéahlen. [I1l. Die Verstickung von Stadhlen mit

niedrigem Chrom- und Aluminiumgehalt.* Harte-Tiefe-
Kurven von folgenden Stahlen: mit 0,025 % C; 0,03 % C, 0,8 %Al;
0,7% Mn; 1,1% Al; 1,6% Cr; 1,2% Cr, 19% W; 1,5%Cr

9,9% W; 1,1% Cr, 0,35% Mo; 2,5% Ni, 0,6% Cr, 0,46% Mo;
1,2% Cr, 0,38 oder 0,68% V; 1,5% Cr, 0,66% V;0,4% Ni
1,1% Cr, 0,17% V; 3,8% Cr, 182% W, 1,1% V;1,7% O’
0,25% Mo, 1,1% Al nach 48stundiger, einfacher Verstickung bei
verschiedenen Temperaturen zwischen 460 und 645° oder nach
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verschiedenen Doppelverstickungen (auch von dem Stahl Ni-
tralioy). Gefligebeobachtungen. [Carnegie Scholarship Mem. 23
(1934) S. 139/78.]
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peraturen und deren Eigenschaften gegeben. Ein Bezugsquellen-
verzeichnis schlielt die Schrift. £t BE
Nickel-Handbuch, hrsg. vom Nickel-

B. Jones: Untersuchungen Uber die Stickstoffhadnformationsbiro, G. m. b. H., Frankfurt a. M. Leitung: Dr.-Ing.

tung von Stahlen. 1V. Die Verstickung hochchrom-
legierter und austenitischer Stahle.* Harte-Tiefe-Kurven
von folgenden Stdhlen: mit 10,1, 13,2 oder 18,4% Mn; 0,7% Si,
39% Mn; 0,9% Si, 4,9% Mn, 14,6% Ni, < 0,02% C, 34,7% Ni;
0,35% Ni, 13,3% Cr; 1,7% Ni, 17,8% Cr; 0,25% Ni; 26,3% Cr;
7,4% Ni, 17,3% Cr; 8% Ni, 18,2% Cr, 1% Al; 9,4%Ni, 15,2%Cr;
10,9% Ni, 14,3% Cr; 12% Ni, 13,3% Cr; 1,6% Si, 9,7% Ni,
23% Cr; 0,7% Si, 13,1% Ni, 25,8% Cr; 1,4% Si, 13,8% Ni,
14,2% Cr, 2,1% W, 1,4% Si, 1,4% Mn, 255% Ni, 13,4% Cr,
3,5% W nach 48stundiger, einfacher Verstickung bei verschie-
denen Temperaturen zwischen 460 und 645° oder nach ver-
schiedenen Doppelverstickungen. Gefuigebeobachtungen. [Car-
negie Scholarship Mem. 23 (1934) S. 179/204.]

Seiji Nishigori: EinfluB von Aluminium und Chrom
auf die Verstickung von Stahl.* Gefuge-, Héarte- und
Rontgenuntersuchungen an Stéhlen mit bis zu 5% Cr oder Al, die
bei 500 (25, 50 und 100 h), 525, 550 und 600° 50 h lang in
Ammoniakgas verstickt wurden. Erklarung der Verstickungs-
vorgange aus den entsprechenden Dreistoffschaubildern. [Kinzoku
no Kenkyu 12 (1935) Nr. 3, S. 148/58.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl.

Qu¥isen  A. L. Norbury und E. Morgan: Aluminium-
Mangan- Silizium - GufRReisen.* Biegefestigkeit, Durchbiegung,
Brinellharte, elektrischer Widerstand und Permeabilitat (bei ver-
schiedenen AnlaBtemperaturen) von verschiedenen Gufieisen-
sorten mit 2,9 bis 4,6 % C, 0,4 bis 4,6 % Si, 6,2 bis 18,1 % Mn
und 0 bis 5,7% AIl. [Carnegie Scholarship Mem. 23 (1934)
S. 107/24.]

H. Thyssen: EinfluB von Silizium und Aluminium auf
die Hitzebestandigkeit von Gufleisen.* Untersuchungen
an einer groBeren Anzahl von GuReisen mit Gehalten bis zu
15% Si und 7% Al Uber den EinfluR auf GieBbarkeit, Gefiige,
Biegefestigkeit, Brinellhdrte, Umwandlungspunkte, Verzunderung
in Luft oder Schwefeldioxyd bei 950° sowie auf die Korrosion bei
Berthrung mit Sand. [J. Iron Steel Inst. 130 (1934) S. 153/218;
vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 1322.]

Sahlgu3d T. N. Armstrong: Mechanische Eigenschaften
von einigen legierten StahlguBRsorten.* Zugfestigkeit,
Streckgrenze, Dehnung, Einschniirung und Kerbzéhigkeit folgen-
der Stéhle (fir den Schiffbau): mit 2 bis 2,2% Mn; 1,5% Mn,
0,5% Cr, 0,16% V; 0,5% Ni, 0,2% Cr, 0,18% Ti; rd. 1% Si,
1,3% Mn; 0,82% Cu; 1,1% Si, 1,4% Mn, 0,34% Cu; 1% Mn,
1,3% Ni, 1,2% Cu; 1% Mn, 1,3% Cu; rd. 1% Mn, 0,3% Mo;
rd. 1% Mn, 1,1 bis 2,2% Ni; 1% Mn, 1,9% Ni, 0,26% Mo;
rd. 1% Mn, 1,7% Ni, 0,15% V; 1,1% Mn, 2,2% Ni, 0,33% Mo,
0,13% V; 1,1% Mn, 1,6% Ni, 0,3% Cr, 0,1% V nach verschie-
denen Warmebehandlungen. [Trans. Amer. Soc. Met. 23 (1935)
Nr. 1, S.286/318.]

Hustal im allgeneiren S. H. Rees: Festigkeitseigon-
schaften nichthartbarer ferritischer Stadhle.* Zugfestig-
keit, Streckgrenze, Proportionalitatsgrenze, Dehnung, Ein-
schnirung und Brinellhdarte von folgenden Stahlen: mit 2,2 bis
4,7% Si; 0,5% P; 6,5 und 10,1% W; 4 und 6% Mo; 2,9 und
6% V im Walzzustand, nach Abkihlung von 1000° in Luft oder
Wasser sowie zum Teil nach Kaltwalzen und nachfolgendem
Glihen bis zu 800°. Brinellhdarte und Gefuige nach Abschrecken
von Temperaturen his zu 1300°. Kerbschlagzéhigkeit bei Tem-
peraturen bis zu 800°. [J. Iron Steel Inst. 130 (1934) S. 325/49;
vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 1339/40.]

Bastah. Nickel-Handbuch, hrsg. vom Nickel-Informa-
tionsbiro, G. m. b. H., Frankfurt a. M. Leitung: Dr.-Ing.
M. Waehlert. Frankfurt a. M.: Selbstverlag des Nickel-Informa-
tionsburos. 8°. — Nickelstahle. T.1: Baustahle. 2. Aufl.
(Mit 29 Abb. u. 9 Zahlentaf. im Text u. 1 Uebersichtstaf. als Beil.)
1935. (44 S.) (Kostenlos.) —Von dem guten Urteil, das uber die
erste Auflage dieser Schrift hier ausgesprochen wurde — vgl. Stahl
n. Eisen 50 (1930) S. 486 —, ist nichts abzustreichen. Die An-
ordnung des Textes hat groRBere Aenderungen erfahren, wobei die
besondere Wirkung des Nickels schérfer herausgestellt wurde.
Der EinfluR des Nickels auf den Gefligeaufbau, auf die mecha-
nischen Eigenschaften bei Raumtemperatur, hohen und tiefen
Temperaturen, auf die physikalischen Eigenschaften, auf Korro-
sions- und Hitzebestédndigkeit sowie auf die technologischen
Eigenschaften werden in dem ersten Teil in knappen Worten be-
schrieben. Nach einem Abschnitt Uber die Verformungs- und
Warmebehandlungsbedingungen wird dann eine Uebersicht tber
die handelsiiblichen nickelhaltigen Baustdhle fiir Einsatz- und
Vergutungszwecke, fir Verwendung bei hohen und tieferen Tem-

M. Waehlert. Frankfurt a. M.: Selbstverlag des Nickel-Informa-
tionsbiros. 8°. — Nickelstdhle. T.2: Werkzeugstéahle.
2. Aufl. (Mit 9 Abb. u. 9 Zahlentaf. im Text u. Zahlentaf. 10 als
Beil.) 1935. (34 S.) (Kostenlos.) — Die 2. Auflage dieser Schrift
weicht in der Anordnung des Textes merklich von der ersten ab,
deren Beurteilung — vgl. Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 1415/16 —
im wesentlichen auch fur die Neuauflage bestehen bleiben kann.
Die Zusammenstellung Gber Eigenschaften und Warmebehandlung
der gebrauchlichen nickelhaltigen Stahle fiir GieBwerkzeuge, Me-
tallstrangpressen, Schmiede-, Walz-, Zieh- und Glatt-, Stanz-,
Bearbeitungs- und MeRwerkzeuge werden gute Dienste tun
kénnen. Nur erscheinen eben die nickelfreien Werkzeugstahle
verstandlicherweise in der Schrift nicht in der ihnen zukommenden
Bedeutung; das kann zu Irrtumem Uber den zweckmaRigsten
Stahl bei den verschiedenen Verwendungszwecken fuhren. £ B £

Werkstoffe it besockren megretisden ud elekirischen
Bgerschaften  Gisho Kojima: Einfluf3 eines Gluhens auf die
Abschreckhérte und Koerzitivkraft von Wolfram-
Magnetstahl.* Abschreckharte und Koerzitivkraft von Stahl
mit 0,5% C, 5% W oder mit 0,75% C und 6% W nach Glihen
bei 800 oder 850° und nachfolgendem Abschrecken bei 750 bis 900°.
Hdchste Koerzitivkraft wird nach Glihen bei 1000° und Ab-
schrecken von 900° erhalten. [Kinzoku no Kenkyu 12 (1935)
Nr. 2, S. 79/88.]

Nichorosterncer ud  hitzebestirdiger Stahl.  E. W. Colbeck,
W. E. MacGillivray und W. R. D. Manning: Die mechanischen
Eigenschaften einiger austenitischer rostfreier Stéahle
beiniedrigen Temperaturen. Mechanische Eigenschaften von
Armcoeisen, unlegiertem Stahl und legierten Stahlen mit 2,5% Ni,
0,7% Cr, 0,6% Mo oder rd. 4% Mn, 10% Ni und 13,5% Cr bei
Raumtemperatur und bis zu —180°. Auftreten von Martensit in
austenitischen Stahlen bei — 180*. [Trans. Instn. chem. Engr. 11,
S. 89/106; nach Chem. Zbl. 106 (1935) I, Nr. 17, S. 2724/25.]

H. C.Cross und E. R. Johnson:
Dauerstandfestigkeit von Oelrohren aus Stahl mit
5% Crund 0,5 % Mo.* Zugfestigkeit, Harte, Streckgrenze, Ein-
schnirung, Dehnung und Kerbzéhigkeit teils bei Temperaturen
bis zu 650 sowie Anlasprodigkeit und Dauerstandfestigkeit
(Zeit-Dehn-Kurven bei 595 und 650° bis zu 1500 h) der Lé&ngs-
und Querproben nach verschiedenen Warmebehandlungen. [Proc.
Amer. Soc. Test. Mat. 34 (1934) 11, S. 80/104.]

Ja. S. Ginzburg: Zur Frage des Walzens von hitze-
bestdndigen Chrom-Silizium-Stdhlen vom Silchrom-
typ. EinfluB des Verwalzens oder Verschmiedens sowie der
Waéarmebehandlung auf Streckgrenze, Zugfestigkeit, Dehnung,
Schlagfestigkeit und Brinellhdrte von Stadhlen mit 0,35 bis
0,45% C, 3,3 bis 3,8% Si, 0,35 bis 0,5% Mn und 2,5 bis 3% Cr.
[Ssowjetskaja-Metallurgia 6 (1934) S. 269/74; nach Chem. Zbl. 106
(1935) I, Nr. 16, S. 2588/89.]

V. N. Krivobok: Eisen-Chrom-Legierungen.* Unter-
suchungen an reinsten Eisen-Chrom-Legierungen, Stahlen mit
rd. 14 bis 21 % Cr und Eisen-Chrom-Stickstoff-Legierungen uber
das abweichende Verhalten der Eigenschaften gegenuber denen
einer Legierung vollkommener Lo&slichkeit. Als Beispiel: Einflu
von Chrom auf Gitterparameter, Umwandlungspunkte, Maximal-
permeabilitat, Koerzitivkraft, Kerbzéhigkeit, Rockwell-B-Harte,
KorngroRe, Dilatometerkurven, Alterung, Kerbz&higkeitsabfall
zwischen — 80 und -j- 100°, Zugfestigkeit, Streckgrenze, Ein-
schnurung, Dehnung/AnlaBsprodigkeit und Gefuige. Ausfuhrliches
Schrifttum. [Trans. Amer. Soc. Met. 23 (1935) Nr. 1, S. 1/60.]

H D. Newell: Die Dehnbarkeit austenitischer Chrom

Nickel- Stahle bei 540 bis 980*“.* Zugfestigkeit, Dehnung und
Einschnirung von folgenden St&hlen: mit 8% Ni, 18% Cr und
dazu je 2% Si, 3,1% Mo, 1,2% Nb, 0,6 bis 2,3% V oder 0,2 bis
1,9% Ti; 14% Ni, 18% Cr; 12% Ni, 21% Cr; 21% Ni, 25% Cr;
5,1% Cr, 0,59% Mo; 18% Cr; 0,04% C, 0,48% Cu. Erkléarung
des Dehnungsabfalls. [Trans. Amer. Soc. Met. 23 (1935) Nr. 1,
S. 225/48.]

A M. Portevin, E. Pretet und H. Jolivet: Die chemisch

W iderstandsféhigkeit verschiedener Sonderstéahle.*
Geréate fur Verzunderungsversuche. Die Verzunderung als
Diffusionsvorgang;als Beispiele: Gewichtszunahme von Elektrolyt-
eisen in Luft von 825 bis 1000° sowie EinfluR von Gehalten bis
zu 5,3 % Si, 30 % Cr oder 8,5 % Al darauf. Aufbau der Zunder-
schichten. Korrosionsbestandigkeit gegen Salzsdure von auste-
nitischen Stahlen mit rd. 0,05 % C, 1 % Mn, 29 bis 35 % Ni und
11 bis 24 % W. Erdrterungen und Ergénzungen zum Zustands-
schaubild Eisen-Nickel-Wolfram. [J. Iron Steel Inst. 130 (1934)
S. 219/77; vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 1322/23.]

W arm festigkeit und
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H. M. WiltenundE. S. Dixon: Alterungssprédigkeit von
Stahl mit 4 bis 6 % Cr.* Versagen von Heizrohren in Oelkrack-
anlagen durch Alterungssprodigkeit. Alterungs- und Anlai3-
sprodigkeit unlegierter und folgender legierter Stéhle: mit 4,3 bis
50 %Cr; 1,8 % Si, 5,2 %Cr; 5,1 bis 5,6 % Cr, 0,4 bis 2,1 % Mo;
53% Cr, 0,9 % W; 4,2 % Cr, 0,27 % Ti; 4,6 % Cr, 0,9 % Al
[Proc. Amer. Soc. Test. Mat. 34 (1934) LI, S. 59/79.]

SEhle fir Sockranede. Edmond Marcotte: Die neuesten
Fortschritte an Flugzeugmotoren. Dauerfestigkeit von
Chrom-, Mangan-, Chrom-Molybdéan-, Chrom-Nickel-, Nickel-,
Nickel-Molyhd&n- und unlegierten Stahlen. Am besten bewéhrten
sich Chrom-Molybdan-Stahle. [Rev. Combust. liqu. 12 (1934)
S. 335/45; nach Chem. Abstr. 29 (1935) Nr. 7, Sp. 2127.]

E. Pohl: Ueber die Verwendung von Nickelstahl im
Geschitzbau.* Vorteile und Ubliche Zusammensetzung von
Nickelstahlen fir Rohre und Lafetten. EinfluB des Nickels auf
die Durchhartung und den Kerbzahigkeitsabfall bei niedrigen
Temperaturen. Abnahme des Verhdltnisses von Streckgrenze
zu Zugfestigkeit Uber den Querschnitt von Stéhlen mit 1,2 % Ni;
1.4% Niund 1% Cr; 2,2 % Niund 1,1 % Cr sowie mit 4,1 % Xi,
1.4 % Cr und 0,9 % W. Kerbzéhigkeit unlegierter Stahle mit
0,1 bis 0,6 % C sowie von Stahlen mit 1 %, 3 % oder 4,5 % Ni
in Abhéngigkeit von der Streckgrenze. [Nickel-Ber. 5 (1935) Nr. 3,
S. 37/39.]

Paul Schafmeister und Friedrich Karl Naumann: Die Ver-
wendung korrosionsbestandiger Stahle in der che-
mischen, insbesondere der Stickstoffindustrie.* Festig-
keitseigenschaften von Stahl mit 0,1 % C, 2 und 5% Cr oder
mit 0,12 % C, 0,2 und 0,5 % Ti, nach 100 h Einwirkung von
Wasserstoff unter 300 kg/cm2 bei 0 bis 600°. EinfluRB von 0 bis
32 % Cr auf die Korrosion von Stéhlen in Schwefelwasserstoff bei
400 bis 700°. Gewichtsverlust von Stahlen mit his zu 18 % Cr
in Erdolspalt- und Schwelteerhydrieranlagen. EinfluB von bis
zu 3 % C und 42 % Cr auf das Verhalten von Eisen in Wasser-
dampf-Luft-Gemisch. Gewichtsverlust in kochender Phosphor-
saure verschiedener Konzentration von Stadhlen mit 8 % Ni,
18 % Cr ohne oder mit 2,5 % Mo; mit 1 % Cund 34 % Cr sowie
mit 0,3 % C und 30 % Cr Zunderverlust von Stahlen mit 18 oder
30 % Cr oder mit 25 % Cr und 20 % Ni im Vergleich zu un-
legiertem Stahl und Legierungen mit 60 % Ni und 16 % Cr bzw.
80 % Niund 20 % Cr. [Chem. Fabrik 8 (1935) Nr. 9/10, S. 83/90.]

Yasushi Taji: Nickelstdhle und Nickellegierungen
fur den Flugzeugbau.* Umfassende Zusammenstellung
japanischer und zum Teil auch amerikanischer Bau- und nicht-
rostender Stéhle und Schwermetallegierungen. Angaben uber
Zusammensetzung, Verwendung, Warmebehandlung, mechanische
Eigenschaften und Schweil3barkeit. [Japan Nickel Rev. 3 (1935)
Nr. 1, S. 20/90.]

Hserbahrbaustoffe. R. E. Petersen und A. M. Wahl: Dauer-
festigkeits- und photoelastische Spannungsunter-
suchungen an unlegierten Stahlachsen mit aufge-
prelBten Ringen.* Dazu mechanische Festigkeiten und Lebens-
dauer von 23 gebrochenen unlegierten Stahlachsen der Reichs-
bahn. [J. Applied Mechanics 2 (1935) Nr. 1, S. A 1/11.]

Richard Walzel: Einige Beobachtungen zum Schie-
nenverschleiR.* Beanspruchungsbedingungen einer Schiene.
Hohen- und Seitenverschlei? in der Mitte und am Ende von
Schienen aus unlegiertem Siemens-Martin- oder Elektrostahl mit
rd. 0,6 % Cund 1,7 % Mn, die in zwei verschiedenen Querschnitts-
formen ausgefiihrt sind, nach sechsjéhriger Liegedauer auf dster-
reichischen Berg- und Talstrecken. Zusammenhang zwischen
Zugfestigkeit und Verschlei. [Gleistechn. u. Fahrbahnbau 11
(1935) Nr. 4, S. 37/40; Nr. 5, S. 49/52.]

Danpfikessellaustoffe. S. J. Wolfsson: Der EinflufR der
Kaltbearbeitung auf das Kriechen (Plastizitdt) von
Kesseleisen bei hohen Temperaturen. EinfluR einer
Kaltverformung his zu 18 % auf Zug- und Dauerstandfestigkeit
von Kesselbaustahl mit 0,13 % C hei 400 his 500°. [Westnik
Metallopromyschlennosti 14 (1934) Nr. 5, S. 45/49; nach Chem.
Zbl. 106 (1935) I, Nr. 17, S. 2720.]

Drat, Datseile ud Ketten E. L. Francis: Unter-
suchungen Uber die Vorgadnge beim Drahtziehen. VII.
EinfluB von Bleiuberzugen auf das Ziehen und die
mechanischen Eigenschaften gezogener austenitischer
Chromnickelstahl-Drahte.* Mechanische Eigenschaften von
Dréhten ohne oder mit Bleiliberziigen als Schmiermittel bei
Querschnittsverminderungen bis zu 90 %. Mit Bleiliberziigen
sind gréRere Querschnittsabnahmen maoglich. [Carnegie Scholar-
ship Mem. 23 (1934) S. 47/63.]

£. T. Gill und R. Goodacre: Biegeschwingungsfestig-
keit von patentiertem Stahldraht.* EinfluB von Rand-
entkohlung, Reckgrad und Oberflachenbeschaffenheit auf die
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Dauerfestigkeit von blei- oder luftpatentierten Drahten mit
0,36, 0,46, 0,55 und 0,79 % C. Bei Lastwechseln unter 1 Mill.
ertragbare Schwingungsbeanspruchung. [J. Iron Steel Inst. 130
(1934) S. 293/323; vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 1296/97.]

Stephen M. Shelton und William H. Swanger: Dauer-
festigkeit von Stahldraht.* Dauerbiege- und Dauerzug-
druckfestigkeit von verschiedenen Drahten mit ublicher, ver-
zinkter oder polierter Oberflache. Erhdhung der mittleren Be-
lastung hat keinen EinfluR auf die Belastungsgrenzen beim
Dauerzugdruckversuch. [J. Res. Nat. Bur. Standards 14 (1935)
Nr. 1, S. 17/32.]

Brflu3 dor Wamm ud Kalberarkeitrg G. Tammann
und W. Boehme: Der EinfluB der Kaltbearbeitung auf
das Waéarmeleitvermdgen.* Warme- und elektrische Leit-
fahigkeit von Eisen und Nichteisenmetallen nach Kaltwalzen
und -ziehen von 98 % sowie nach nachfolgendem Glihen bei
steigenden Temperaturen. Die Walzrichtung hat keinen Einflu
auf die Warmeleitfahigkeit. [Ann. Physik 5. F., Bd. 22 (1935)
Nr. 5, S. 500/06.]

Brflu3 von Legerugsasdizen H. H. Abram: EinfluB
von Vanadin auf unlegierte sowie auf Chrom und
Nickel enthaltende Baustadhle.* EinfluB von Gehalten
bis zu 0,7 % V auf Umwandlungspunkte und mechanische Eigen-
schaften (bei verschiedenen Abschreck- und AnlalRtemperaturen
sowie Abkuhlgeschwindigkeiten) von unlegierten und folgenden
legierten Stahlen: mit 0,6 bis 1,3 % Cr; 2,7 % Ni; 2,6 % Ni,
0,7 % Cr; 2,6 % Ni, 1,2 % Cr; 2,8 % Ni, 1,4 % Cr; 5,1 % Xi,
0,6 % Cr. Erklarung des Verhaltens durch Annahme von Aus-
scheidungen schwerléslicher Sonderkarbide. [J. Iron Steel Inst.
130 (1934) S. 351/75; vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 1338/39.]

Edgar C. Bain: Einige gemeinsame Kennzeichen von
unlegierten und legierten Stahlen.* EinfluR von Le-
gierungszusatzen auf die Karbidverteilung im Ferrit, die Eigen-
schaften der ferritischen Grundmasse sowie die Natur der Karbide,
die zusammen die physikalischen Eigenschaften eines Stahls,
besonders die Hartbarkeit, bedingen sollen. Dazu EinfluR von
bis zu 3,8 % Si, 3,5 % Ni, 3,9 % Cr oder 5 % W auf die Rockwell-
C-Harte eines Stahls mit 0,55 % C beim Anlassen bis zu 700°.
[Yearb. Amer. Iron Steel Inst. 1934, S. 86/128; vgl. Stahl u. Eisen
54 (1934) S. 1005/06.]

C. Sykes und J. W. Bampfylde: Physikalische Eigen-

schaften von Eisen-Aluminium-Legierungen.* EinfluR
von Gehalten bis zu 17 % Al auf Gefuge, Zugfestigkeit, Streck-
grenze, Dehnung, Kerbschlagzahigkeit, Brinellhdarte, Ausdeh-
nungsbeiwert und elektrischen Widerstand (bis 1000°), Warme-
leitfahigkeit (bei etwa 60°), Dichte, sowie Korrosions- (in kochen-
dem Seewasser oder Salznebel) und Zunderbestédndigkeit (in
Luft von 1000 bis 1350°). Zugfestigkeit und Dehnung eines
Stahls mit 12 % Al bei 400 bis 800°. [J. lron Steel Inst. 130
(1934) S. 389/418; vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 1341]

Sorstiges. W. H. Swanger: Reibungswiderstand von
Stahl- und Messingschrumpfverbindungen.* [Proc.
Amer. Soc. Test. Mat. 34 (1934) II, S. 165/75.]

Mechanische und physikalische Prifverfahren.

Prifimeschiren Pierre Chevenard: Mikropriufmaschine
fir Zug-, Scher- und Biegeversuche mit photographi-
scher Aufzeichnung.* ZerreiBmaschine fir Proben von etwa
1 bis 2 mm Dmr. und 7 mm nutzbarer Lange (beim Zugversuch),
wobei die Dehnung durch einen Spiegel mit Dreipunktunter-
stitzung angezeigt wird. Wissenschaftliche und betriebliche
Anwendungsgebiete. Vorteile gegentiber Ublichen Zerreimaschi-
nen mit grofler Probe. Als Beispiele: Zugfestigkeit von Zink- und
Ferroehrom-Kristallen in der Richtung verschiedener Kristall-
achsen; Verlauf der mechanischen Eigenschaften in Schweil3-
verbindungen von Stahl mit 0,9 % C und 0,2 % Mo sowie Uber
den Querschnitt eines Stahlrohres mit 2 % Ni nach Aufschrump-
fung; EinfluB eines Anlassens bis zu 300° auf Biegefestigkeit und
Durchbiegung eines Stahls mit 4 % Ni und 1,4 % Cr nach Ab-
schrecken von 850°; EinfluR eines Anlassens bis zu 850° und
bis zu 50 h auf die mechanischen Eigenschaften von austenitischen
Nickel-Chrom-Legierungen. [Bull. Soc. Encour. Ind. nat. 134
(1935) Nr. 1, S. 59/75.]

E. Gaber: ZerreiBmaschine fir 300 t mit Lastwech-
sel.* Beschreibung der mit Druckwasser angetriebenen, mit
20 Lastwechseln je min arbeitenden Maschine. [Z. VDI 79 (1935)
Nr. 17, S. 528.]

B Skramtaieff: Einfache pressenlose Prufmaschine

fur Druckversuche.* Die Belastung erfolgt durch Gewichte
Uber Hebel und Kugelgelenke. [Génie civ. 106 (1935) Nr 13
S. 315]

H. Dustin:
Untersuchungsausschusses

Arbeiten
Uber das

des belgischen
Verhalten von



30. Mai 1935.

Metallen bei hoéheren Temperaturen.* Kritik Ublicher
Begriffsbestimmungen der Dauerstandfestigkeit. Anlage der
Universitat Briussel fir Dauerstandversuche bei Hebelgewichts-
belastung. Temperaturregelung der Oefen. [J. Iron Steel Inst.
130 (1934) S. 127 51; vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 1340/41.]

R. L. Kenyon und R. S. Bums: Prufung von Fein-
blechen auf Blaubrichigkeit und Alterungsbestdndig-
keit.* Verfahren zur Durchfihrung von Zugversuchen an Fein-
blechen im Blaubruchgebiet. Der Anstieg der Zugfestigkeit
zwischen 200 und 250° sowie das Auftreten des FlieBbereichs
an der Streckgrenze und die GréRe der Dehnung bei 200° als
MaBstab fur die Alterungsempfindlichkeit. [Proc. Amer. Soc.
Test. Mat. 34 (1934) I, S. 48 58; vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934)
S. 1112 13]

Inge Lyse und C. C. Keyser: EinfluR von ProhengréBe
und -form auf die Ergebnisse des Zugversuchs bei
BaustahL* EinfluB des Probendurchmessers (6,25, 12,5 und
25 mm) von Rundproben sowie des Querschnitts von Flachproben
(6,25 X 6,25 bis 6,25 x 25 und 25 X 6,25 bis 25 X 100 mm2)
und der Blechdicke auf Zugfestigkeit, Streckgrenze, Einschni-
rung und Dehnung bei einer MeRldnge von 50 mm. [Proc. Amer.
Soc. Test. Mat. 34 (1934) U, S. 202 15; vgl. Stahl u. Eisen 54
(1934) S. 1112]

P. G. McVetty: Die Auswertung von Dauerstand-
versuchen.* EinfluR der Verfestigung durch die Verformung,
der Festigkeitsabnahme durch die erhohte Temperatur, einer
Kristallerholung bei Belastungsschwankungen, der Ausschei-
dungshéartung und sonstiger Gefiigednderungen auf den Verlauf
der Zeit-Dehnungs-Kurven. Vorschlag, aus den Zeit-Dehnungs-
Kurven die Anfangsdehnung und die geringste Dehngeschwindig-
keit zu entnehmen und mit deren Hilfe Belastungs-Dehnungs-
Schauhuder zu errechnen. Verfahren von H. J. French zur Be-
stimmung der Dauerstandfestigkeit und der Elastizitatsgrenze
bei héheren Temperaturen. [Proc. Amer. Soc. Test. Mat. 34
(1934) n, S. 105,22]

A. Xadai und C. W. MacGregor: Die Anwendung des
Aehnlichkeitsgesetzes allgemein und besonders auf
die Priufung gekerbter Stadbe.* Bedingungen, um in ge-
kerbten Rundproben verschiedenen Durchmessers &hnliche
Spannungsverteilungen und gleiche Dehngeschwindigkeiten zu
erzielen. Bestatigung durch Versuche, bei denen sich trotz ver-
schiedener Probendurchmesser von 2,24 bis 17,95 mm gleiche
Zugfestigkeiten ergaben. [Proc. Amer. Soc. Test. Mat. 34 (1934)
H, S. 216 28; vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 1113 14]

H. Quinney: EinfluR der
keit auf das ZerreiRschaubild von weichem Stahl.*
Cambridge-Maschine fur Zugversuche von langer Dauer. EinfluR
der Belastungsgeschwindigkeit und des Abschreckens von 930°
auf die Hohe der gefundenen Streckgrenze. [Engineer 157 (1934)
Nr. 4081, S. 332 34.]

Zeitschriften- und Biicherschau.

Belastungsgeschwindig
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Hartgorifug R. L. Kenyon: EinfluR der Blechdicke
auf die Genauigkeit der Rockwell-Hartemessung hei
Feinblechen.* Untersuchungen an Blechdicken von 1,3 bis
0,25 mm, die durch Aetzen und Schmirgeln aus einem 1,3-mm-
Blech hergestellt wurden. Fehlerursachen und Grenzen fir eine
genaue Hartebestimmung. [Proc. Amer. Soc. Test. Mat. 34
A3 N, S 22943; \gl. Stahl u Hsen 34 (1934 S 1113]

Schwinguggarifug. A Apcenyodt, Dr-Ing.: Die Damp-
fungsfahigkeit von Kurbelwellenstahlen im kalten
und warmen Zustand bei Anlieferung und im Dauer-
betrieb. (Mt 83 Abb) Berlin (W 35, (3 Ufer 22):
NBVA\£&rlag G mb H, 1936 (3BL, B S) 8. 450JLK. — \er-
suche auf cer \erdrehugsaussdhwingreschire nech Foodl-
Pertz hei 20 und 120° nech 50000 bis 30-10* Sdhwingugen an
folgenden Stéhlen: 0,25%%6 G 126 My, 03526 C, 0,826 My
03526C 0626N; 0326C 052%206Q; 1.5%kan 226N;
0,35 276G 126(x; 0,3 26C 1260, 35 2aN; 0,36 26C 1,3 200,
2%2% N, 04206 Mb; 01526 G 1,526 G, 425920 Ni, 126 W;
04 26C 1,29, 2,6 2d\i, 120N, 0,25 2d\Mb; Bnflu3 der\orbe-
argpruchung durch Drebsdwingungenauf dieHiellgreree. BB S

G. N. Krouse: Eine schnellaufende
gungsprifmaschine und der EinfluR der Geschwindig-
keit auf die Biegewechselfestigkeit.* Der Probestab ist
unmittelbar mit einer Druckluftturbine verbunden und wird
freitragend durch Gewichte Uber ein Kugellager belastet. Ein-
fluR einer Belastungswechselgeschwindigkeit von 1500,10 000 und
30 000 U/min auf die Dauerfestigkeit einer polierten oder ge-
kerbten Probe aus Stahl SAE 1020, SAE 4140, aus nichtrosten-
dem Stahl Schienenstahl sowie aus unlegiertem und legiertem
GuReisen. [Proc. Amer. Soc. Test. Mat. 34 (1934) Il, S. 156/64;
vgl. Stahl u. Eisen 34 (1934) S. 1114.]

Fritz Munzinger: Dauerversuche fir den Stahlbau.*
Bisher glltige zulassige Spannungen im Stahlbau. Beanspru-
chung und Zahl der Lastwiederholungen von Bauteilen aus Stahl.
EinfluR des Anteils der ruhenden Lasten an der Gesamtlast auf
die Dauerzugfestigkeit. Zweckmaé&Rige Anwendung des St 52.
Vergleich zwischen den zuldssigen Spannungen und den Ergeb-
nissen von Dauerversuchen bei Schweilverbindungen. [Maseh.-
Schaden 12 (1935) Nr. 3, S. 41/46.]

Shreidfdhigeits- ud Bearbeittarikeitgartfug W. Leyen-

setter: Verhalten von Kraftwagen-Baustdhlen heim
Drehen. Zerspanungsversuche nach dem Pendel- und Stand-
wegverfahren bei Schlichtschnittbedingungen an deutschen und
amerikanischen Einsatz- und Vergltungsstahlen. [Z. VDI 79
(1935) Nr. 17, S. 517/18.]
T Aonuzugyorifug Willi Tonn: VerschleiB von Eisen-
legierungen auf Schmirgelpapier und ihre Harte.*
[Arch. Eisenhilttenwes. 8 (1934 35) Nr. 10, S. 467/70; vgl. Stahl u.
Eisen 55 (1935) Nr. 17, S. 468.]

Sorstice techyolagische Prifugen  Ragnar Arpi: Beur-
teilung von Werkzeugstdhlen nach dem Bruchgeflige

D. W.Rudorff:Die Dauerstandfestigkeit metallischgf Schweden.* Das Bruchgefige, beurteilt nach 10 Veigleichs-

W erkstoffe und ihre Anwendung durch den Kon-
strukteur. Zusammenstellung des Schrifttums: Verschiedene
Begriffsbestimmungen und Bestimmungsverfahren fur die Dauer-
standfestigkeit. Mechanik des Kriechvorganges. Anwendung
der Ergebnisse von Dauerstandversuchen fiir die Berechnung.
[Z. VDI 79 (1935) Nr. 15, S. 453 58]

R. L. Templin: Fehlerquellen hei der Dehnungs-
messung.* EinfluB der Lage der MeRstelle auf die gemessene
Spannung, Elastizitdtsmodul und Streckgrenze von Flachproben,
von Rundproben bei mittiger, schrager und auRermittiger Be-
lastung im Zugversuch sowie von verschiedenen Querschnitts-
formen im Druckversuch. EinfluR des Winkels der Einspann-
backen sowie der Passung der Bolzen auf die Spannungsvertei-
lung am Umfang von Rohrproben mit verschiedenem Verhaltnis
von Durchmesser zu Wandstarke. Folgerungen fir eine zweck-
maRige Durchfihrung von Dehnungsmessungen. [Proc. Amer.
Soc. fest. Mat. 34 (1934) Il, S. 182/201.]

R. W. Vose: Fehler des Huggenberger-Dehnungs-
messers.* EinfluR des Hebelausschlages, des AnpreRdruckes
und der Harte des Prufwerkstoffes auf die Uebersetzungszahl
nach Vergleichsmessungen mit einem Interferenzl&ngenmesser.
Reibung im Dehnungsmesser. Madglichkeiten, den Fehler durch
Eichung herabzusetzen. [Proc. Amer. Soc. Test. Mat. 34 (1934) I1,
S. 862 76.]

Kerbsehlagversuch. N. P. Schtschapow und W. W. Smimow:
Beitrag zum Schlagzéhigkeitsversuch von Metall-
blechen mit weniger als 10 mm Stdrke. Untersuchungen
an Proben von 10 mm Dicke und Vergleich mit den Ergebnissen
Ublicher Kerbschlagversuche. [Sawodskaja Laboratorija 3 (1934)
Nr. 1, S. 60/63; nach Chem. ZbL 106 (1935) I, Nr. 15, S. 2434.]

stahlen, ergibt neben der chemischen Zusammensetzung einen
bewéhrten Gutemalstab fiir Werkzeugstéhle. Beispiele. [Me-
tallurgia, Manchester, 11 (1935) Nr. 65, S. 123/27.]

Prifug dar V\amreleitfahigkeit ud  spezifischen WWamre
A. Eucken und Hildegard Warrentrup: Eine Apparatur zur
Messung der Warmeleitfahigkeit von Metallblechen.*
Kreisférmiges Probeblech wird von einer Mittelbohrung aus
elektrisch beheizt und das Temperaturgefalle durch Thermo-
elemente gemessen. [Z. techn. Physik 16 (1935) Nr. 4, S. 99/105.]

Kotard Honda und Masakatu Tokunaga: Bestimmung
der wahren spezifischen W&rme von Metallen und
Legierungen.* Verbessertes Prufverfahren nach Nernst-Linde-
mann. Als Beispiel wahre spezifische Warme von Eisen bei 250
sowie von Nichteisenmetallen und -legierungen. [Sei. Rep.
To6hoku Univ. 23 (1935) Nr. 5, S. 816/34.]

Saburo Umino: Die spezifische W&rme von Eisen-
Kohlenstoff-Legierungen bei hohen Temperaturen und
deren Umwandlungswarmen.* Spezifische Warme, Warme-
inhalt, Reaktions-, Schmelz-, Lésungs- und Umwandlungswarme
von 19 Eisenlegierungen mit Kohlenstoffgehalten bis zu 5,07 %
sowie von Zementit bei Temperaturen bis zum Schmelzpunkt.
Folgerungen auf das Eisen-Kohlenstoff-Schaubild. [Sei. Rep.
Toéhoku Univ. 23 (1935) Nr. 5, S. 665/793.]

KorasiogarUfuflg W. R. van Wijk: Neues Korrosions-
prifverfahren.* Kurzzeitversuch bei Ublichen Korrosionsbe-
dingungen. Eine sehr dinne Metallschicht von etwa 8 ®l0~* cm
wird auf Glas niedergeschlagen und der Korrosion ausgesetzt.
Schon nach kurzer Zeit zeigt eine Lichtdurchléssigkeitsmessung
eine Abnahme der Dicke der Metallschicht an. [Ind. Engng.
Chem., Anal. Ed., 7 (1935) Nr. 1, S. 48/53.]

Biegeschwin-
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Sonderuntersuchungen. T. F. Wall: Eine elektromagne-
tische Methode zur Bestimmung des Elastizitats-
moduls von Eisen-, Stahl- und Nickelstaben. In dem
Stab, der axial in einem Solenoid aufgehéangt ist, werden Langs-
schwingungen von der Eigenfrequenz des Prufwerkstoffes erzeugt.
Durch die mechanische Beanspruchung andert sich die Perme-
abilitdt und damit die Frequenz des in der Sekundarspule er-
zeugten Stromes, die gemessen wird. [J. Inst, electr. Engr. 75
(1934) S. 784/86; nach Chem. Zbl. 106 (1935) I, Nr. 18, S. 2881.]

Zerstorungsfreie Prufverfahren. Fritz Regler: Kritische
Betrachtungen Uber den Nachweis von Gittersto-
rungen und seine Bedeutung fir die Materialprufung.
Schwierigkeiten der Ermittlung elastischer Spannungen auf Grund
der Interferenzlinienbreite. Versuche zur Bestimmung der Bean-
spruchungsverteilung und der Stellen erhdéhter Bruchgefahr an
kaltverformten und wechselbeanspruchten Stahlen verschie-
dener Zusammensetzung. Feststellung, daf die Ausmessung der
Interferenzlinienbreite auf Grund der Schwarzungsspriinge er-
hebliche Schwierigkeiten bereitet. [Mitt. techn. Versuchsamt,
Wien, 23 (1934) S. 8/17.]

Metallographie.

Robert F. Mehl: Ruckblick auf die theoretische
Metallkunde 1934. Schrifttumsbericht Uber folgende Gebiete:
Theorie des Aggregatzustandes, Allotropie, Kristallwachstum und
-eigenschaften, Verformung, Rekristallisation, KorngroRe, Kristall-
aufbau, Gefuge, Oberflachenuntersuchungen durch Elektronen-
brechung, Umwandlungserscheinungen, Alterung, Zustandsschau-
bilder, Diffusion, Reaktionsvorgdnge mit Gasen sowie Korrosion.
Schrifttumszusammenstellung (382 Quellen). [Amer. Inst. min.
metallurg. Engr., Techn. Publ. Nr. 594, 18 S., Met. Technol. 2
(1935) Nr. 1]

Gordte ud Brridtungen B. von Borries und E. Ruska:
Das Elektronenmikroskop und seine Anwendungen.*
Aufbau und Wirkungsweise des elektrischen und des magnetischen
Elektronenmikroskops. Bisherige Entwicklung und Ergebnisse.
Mdoglichkeiten der Weiterentwicklung. [Z. VDI 79 (1935) Nr. 17,
S. 519/24.]

Russell W. Dayton: Theorie und Anwendungsgebiete
des Polarisationsmikroskops.* Darin Eignung zur Unter-
suchung der Anisotropie, von Oberflachenfilmen und Einschlissen
von Metallen erlautert an Beispielen. [Amer. Inst. min. metallurg.
Engr., Techn. Publ. Nr. 593, 32 S., Met. Technol. 2 (1935) Nr. 1]

W. E. Schmid: Ein Kleinrontgenapparat fir Fein-
strukturuntersuchung.* Rodntgenkammer der Siemens &
Halske A.-G., Wernerwerk, mit drei Hochspannungsstufen.
[Z. techn. Physik 16 (1935) Nr. 4, S. 115/19.]

3 isde Feingeflippunersudugen M. Strau-
manis und 0. Mellis: Prézisionsaufnahmen nach dem Ver-
fahren von Debye und Scherrer.* Fehlergrenzen einer
gewohnlichen Kammer nach Debye und Scherrer sowie Mdglich-
keiten zu ihrer Verringerung. [Z. Physik 94 (1935) Nr. 3/4,
S. 184/91]

Adstacksdaddilcer ud Unwaduspsvorgae J. S
Marsh, 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: McGraw-Hill Book Com-
pany, Inc., 1935. (XV, 193 S.) 8°. Geb. 18 sh. (Alloys of Iron
Research, Monograph Series. Frank T. Sisco, Editor.) B BS

J. B. Austin: EinfluB der Temperatur auf die Um-
wandlungsgeschwindigkeit des Austenits.* Zahlen-
maRige Beziehung. [Amer. Inst. min. metallurg. Engr., Techn.
Publ. Nr. 590, 9 S., Met. Technol. 2 (1935) Nr. 1.]

J. B. Austin und R. H. H. Pierce, jr.. Warmeausdehnung
und Umwandlungserscheinungen von einigen niedrig-
legierten Chromstahlen.* Untersuchungen an Stahlen mit
rd. 0,03 % C und 3,3 bis 10,6 % Cr. Wahrer und mittlerer Aus-
dehnungsbeiwert bis 800°. Lé&ngendnderung bei der a-y-Um-
wandlung. Lage des y-Gebiets. EinfluB der Umwandlungs-
geschwindigkeit des Austenits auf die Hysteresis. Magnetische
Suszeptibilitat bei 750 bis 900°. [Amer. Inst. min. metallurg.
Engr., Techn. Publ. Nr. 589, 18 S., Met. Technol. 2 (1935) Nr. 1]

E. Briche und W. Knecht: Die elektronenoptische Bé4artensits.

obachtung der Eisenumwandlung vom a- in den y-
Zustand.* Versuche und Beobachtungen uber die y-a-Umwand-
lung und Umkristallisation von Elektrolyteisen, die als irreversibel
gefunden wird. [Z. techn. Physik 16 (1935) Nr. 4, S. 95/98.]
John Chipman und Donald W. Murphy: Ldéslichkeit von
Stickstoff im flussigen Eisen.* Ldslichkeit bei 1540 bis
1760° und Lo6sungsgeschwindigkeit. EinfluR von 0,15 % Al oder
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0,7 % Si darauf. [Amer. Inst. min. metallurg. Engr., Techn. Publ.
Nr. 591, 12 S., Met. Technol. 2 (1935) Nr. 1.]

Gosta Ericson: Die Aenderung des Volumens von rei-
nem Eisen bei der Erstarrung.* Es findet ein Schrumpfen
des Volumens um 2,4.,0,2% statt. [Carnegie Scholarship
Mem. 23 (1934) S. 13/45.]

Heinrich Cornelius: Der Aj-Umwandlungsbereich bei
anormalen Stéhlen.* [Arch. Eisenhuttenwes. 8 (1934/35)
Nr. 10, S. 461/63 (Werkstoffaussch. 300); vgl. Stahl u. Eisen 55
(1935) Nr. 18, S. 468.]

V. Fischer: Ein Zustandsschaubild far Vierstoff-
legierungen.* Darstellung von Mehrstoffsystemen im ebenen
Schaubild. Das System Mangan-Kupfer-Eisen-Nickel als Bei-
spiel. [Z. Metallkde. 27 (1935) Nr. 4, S. 88/89.]

Gunnar Hagg: Réntgenuntersuchungen zum Marten-
sitzerfall.* Abnahme des Kohlenstoffgehalts des Martensits
beim Anlassen. Kubischer Martensit scheint nicht zu bestehen.
[J. Iron Steel Inst. 130 (1934) S. 439/51; vgl. Stahl u. Eisen 54
(1934) S. 1323/24.]

Werner Koster und Werner Geller: Das System Eisen-
Kobalt-Titan.* [Arch. Eisenhlttenwes. 8 (1934/35) Nr. 10,
S. 471/72; vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 17, S. 468.]

P. B. Michailow-Michejew: Das Ausschwitzen des
Kupfers in kupferhaltigen Stahlsorten bei Tempe-
raturen unter der Kkritischen. Gluhversuche an Stahl mit
0,18 % C und 0,5% Cu, 0,13 % C und 0,28 % Cu sowie mit
0,11 % Cund 0,11 % Cu bei 500 bis 700°. Im Zunder tritt reines
Kupfer auf, das infolge Reduktion der Kupferoxyde durch Eisen
entsteht. [Westnik Metallopromyschlennosti 14 (1934) Nr. 5,
S. 49/61; nach Chem. Zbl. 106 (1935) I, Nr. 15, S. 2428.]

N. M. Morozov: Das Aufnahmevermdgen von Eisen
firw asserstoffbei — 90bis + 400°.* Es wird eine Adsorp-
tion nach van der Waal, eine aktivierte Adsorption und eine akti-
vierte Diffusion unterschieden. Menge des aufgenommenen
Wasserstoffs auch in Abhéngigkeit von der Zeit. [Trans. Faraday
Soc. 31 (1935) Nr. 167, S. 659/68.]

F. R. Morral: Aufbau der eisenreichen Eisen-A
minium-Kohlenstoff-Legierungen.* Auftretende Phasen.
Schnitt durch das Dreistoffschaubild bei 1000°. [J. Iron Steel
Inst. 130 (1934) S. 419/28; vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 1341.]

A. Schwartz: Der Zerfall des Zementits.*
suchungen an einer reinen Eisen-Kohlenstoff-Legierung mit
5,1 % C uber den Zementitzerfall zwischen 630° und dem Lede-
buritpunkt sowie Uber die Lage des stabilen und metastabilen
Aj-Punktes. Kritische Erérterungen zum Eisen-Kohlenstoff-
Schaubild. [Trans. Amer. Soc.Met. 23 (1935) Nr. 1, S. 126/56 u.285.]

Howard A. Smith: Austenitzerfall bei 450°.* Aende-
rung von Gitterparameter, Lange, Rockwell-C-Harte, Geflge,
elektrischer Leitfahigkeit und Permeabilitdit von Stahl mit
0,92 % C und 6,5 % Mn wahrend eines Haltens von bis zu 170 h
bei 450° nach Abschreckenvon 1010°. [Amer. Inst. min, metallurg.
Engr., Techn. Publ. Nr. 602, 20 S., Met. Technol. 2 (1935) Nr. 2]

W. P. Sykes und Howard F. Graff: Das System Kobalt-
Molybdan.* Erweiterung des Kdsterschen Zustandsschaubildes.
EinfluB des Kobaltgehaltes auf Rockwell-C-Héarte und Alterungs-
bestdndigkeit (bis 800°). [Trans. Amer. Soc. Met. 23 (1935) Nr. 1,
S. 249/85.]

inUgen. R. Mitsche:
von nichtmetallischen Einschlissen in flussigen Me-
tallen.* EinfluB einer Schlackentribe auf Unterkuhlbarkeit
und Erstarrungserscheinungen einer Schmelze, erlautert an GuR-
eisen und Silumin. Maéglichkeiten, die Trube abzuscheiden oder
in unschédliche Einschlisse zu verwandeln. Nachweis feinster
nichtmetallischer Einschliisse, besonders von Tonerde durch
Fluoreszenz. [Carnegie Scholarship Mem. 23 (1934) S. 65/105.]

E. Scheuer: Die Schrumpfung des GuBsticks
ihre Wirkungen. Erstarrungsarten reiner Metalle sowie von
Legierungen mit Primarkristallen und Eutektikum. Skelett-
erstarrung. Ausbildung der Lunker auch unter Einflul? geldster
Gase. EinfluB der Hohlrdume auf die mechanischen Eigen-
schaften und die RiBbildung. [Metallwirtsch. 14 (1935) Nr. 18,
S. 337/44; Nr. 19, S. 365/67.]

U Helmut Bumm und Ulrich Dehlinger: Ein-
fluB des Siliziums auf die Bestandigkeit deskubischen
[Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 17, S. 467.]

E. Raub: Ein Beitrag
Systeme mit Eutektikum.* Kornfelddtzung heterogener
Legierungen. EinfluR des Korngefiiges auf die Verformbarkeit.
Rekristallisation. [Z. Metallkde. 27 (1935) Nr. 4, S. 77/83.]

H. A. Schwartz und C. H. Junge: Ferrit im Temperg
Nachweis von UngleichméRigkeiten und der Entstehungsart des
Ferrits — ob aus Austenit oder Zementit — durch Aetzen mit
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(1934) S. 94/100.]

Kalt- ud WWarmerfoomug J. Muir: Die plastische
Verformung von unlegiertem Stahl.* Gleitvorgange bei
der plastischen Verformung und ihr EinfluR auf die FlieBgrenze
im Zug- und Druckversuch nach vorhergegangener Erholung.
[J. Roy. techn. College, Glasgow, Vol. 3, Part 3; nach Iron Coal
Trad. Rev. 130 (1935) Nr. 3504, S. 704.]

Rekristallisation M. Kornfeld und W. Pawlow: EinfluR der
Erholung auf den Rekristallisationsproze.* Unter-
suchungen an Aluminium Uber den EinfluR der Glihzeit und
-temperatur sowie des Verformungsgrades auf die RekristaUi-
sationskomgroBe. Erklarungsméglichkeiten. [Physik. Z. Sowjet-
union 6 (1934) Nr. 6, S. 537/48.]

Komgrd2e ud -Wachstum. Léon Dlougatch: Rundfrage
Uber das Wesen der Dendriten, des Einkristallzu-
standes, der KorngrdéRe und des Kornwachstums. Ant-
worten von 24 Forschem, darunter von G. Tammann, V. S.
Steinberg, C. Benedicks, P. Goerens, P. Chévenard und A. Porte-
vin, K. Honda, F. Sauerwald, M. Schwartz u. a. [Rev. Metallurg.,
Mém., 32 (1935) Nr. 1, S. 23/31; Nr. 2, S. 85/99.]

Brflud cer Beinrerngungen: W. D. Jones: EinfluB diffun-
dierender Elemente auf die a-y-Umwandlung des
Eisens.* Diffusion unterhalb und oberhalb des A3-Punktes von
Elementen, die dasy-Gebiet erweitern oder abschniiren. Scheitel-
punkt des y-Gebiets fur die Systeme Eisen-Arsen, Eisen-Antimon,
Eisen-Zinn und Eisen-Zink. Mutmaflicher Zusammenhang
zwischen Oxydationswéarme und EinfluR eines Elements auf die
a-y-Umwandlung. [J. Iron Steel Inst. 130 (1934) S. 429/37;
vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 1341/42.]

Masami Kobayasi: Die katalytische Entkohlung von
GuBeisen und Stahl.* Untersuchungen uber den kata-
lytischen EinfluR von Alkali- und Erdalkalikarbonaten und
-Chloriden auf die umkehrbaren Reaktionen im System Eisen-
Kohlenstoff-Sauerstoff. [Kinzoku no Kenkyu 12 (1935) Nr. 2,
S. 101/19.]

Cyril Stanley Smith und Earl W. Palmer: EinfluR von
Kupfer auf TempergufR.* EinfluR der Erhitzungsgeschwin-
digkeit sowie von bis zu 3 % Cu auf die Graphitbildungsge-
schwindigkeit im TemperguB. Einflu von bis zu 3 % Cu auf den
A~unkt und die Ausscheidungshéartung (Zugfestigkeit, Streck-
grenze und Dehnung nach Normalglihen ohne oder mit nach-
folgendem Glihen bei 500° bei verschiedenen Normalglih- und
Abschrecktemperaturen sowie teils auch verschiedenen Halte-
zeiten). [Amer. Inst. min. metallurg. Engr., Techn. Publ. Nr. 603,
21 S., Met. Technol. 2 (1935) Nr. 2]

Oiffusion  Arthur Bramley,

[Trans. Foundrym. Ass. 42

Frederick Wardle Haywood,
Arthur Thomas Cooper und John Thomas Watts: Die Diffu-
sion von nichtmetallischen Elementen in Stahl.*
Diffusion von Schwefel, Sauerstoff, Phosphor und Stickstoff in
reinstem Eisen oder in unlegierten Stdhlen wechselnden Kohlen-
stoffgehaltes bei 950 bis 1150° und zum Teil verschieden langen
Zeiten. EinfluR einer Schwefel-, Sauerstoff- oder Phosphorauf-
nahme auf die Diffusion des Kohlenstoffs bei der Einsatzhartung.
EinfluR der Gaszusammensetzung auf die Sauerstoff- oder Stick-
stoffdiffusion. Einflu einer Sauerstoffaufnahme auf die Ver-
stickung. [Trans. Faraday Soc. 31 (1935) Nr. 168, S. 707/34.]
Laurence C. Hicks: Rdntgenuntersuchungen uber die
Diffusion von Chrom in Eisen.* Nachweis eines Sprungs
in der Diffusionskurve. Bestatigung der Anschauungen von

C. 0. Bannister und W. D. Jones Uber die Diffusionsvorgénge.

[Trans. Amer. Inst. min. metallurg. Engr., Iron Steel Div., 113
(1934) S. 163/78.]

Fehlererscheinungen.

Bride Franklin L. Everett: Briche an Maschinen-
teilen durch Spannungshdufungen.* Beispiele einiger
(Dauer-) Bruche an Kurbelwellen, Lokomotivachsen, Pleuel-
stangen, Schraubenfedem usw. sowie bauliche Mittel zur Ver-
meidung der Spannungshaufungen. [Mech. Engng. 57 (1935)
Nr. 3, S. 157/61.]

L. J. G. van Ewijk: Das Eindringen von flussigen
Metallen in Stahl.* Komgrenzenzerfall und Brucherschei-
nungen von Stahlrohren mit 1,2 bis 4,3 % Ni und 0,8 bis 1,4 % Cr
fur den Flugzeugbau, die mit flissigen Metallen oder Legierungen,
wie Blei, Zinn, Zink, Kadmium, Lot oder Lipowitzsches Metall,
in Bertihrung standen. [Heat Treat. Forg. 21 (1935) Nr. 3,
S. 121/24.]

Pleuelstangenbruch eines Dieselmotors.* Von einer
Instandsetzungsschweilung ausgehender Dauerbruch. Schwei-
RBungen an Pleuelstangen sollten vermieden werden. [Masch.-
Schaden 12 (1935) Nr. 2, S. 32/33.]
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Sartdigeit ud Altem Kurt Reichel: Beitrag zur
Kenntnis der AnlaBsprodigkeit. (Mit 27 Zahlentaf. u.
13 Abb. im Anhang.) Boma-Leipzig 1934: Robert Noske. (9 S,
7 Bl) 4°. — Freiberg (Bergakademie), Dr.-Ing.-Diss. — DieEr-
gebnisse dieser Arbeit sind in der Abhandlung von Wilhelm
Bischof: Beitrag zur Frage der AnlaBsprodigkeit — vgl. Arch.
Eisenhittenwes. 8 (1934/35) Nr. 7, S. 293/301 — verwertet
worden. S BS

R. K. Reber: Die Wirkung von naszierendem W asser-
stoff auf die magnetischen Eigenschaften von Eisen.
Magnetische Untersuchungen an Ringproben aus FluBstahl oder
Armcoeisen, an denen elektrolytisch in Kalilauge oder Schwefel-
saure Wasserstoff erzeugt wird. Es trat eine magnetische Hartung
auf, die auch nach Entfernung des Wasserstoffs durch Glihung
oder Lagerung nicht rickgéngig gemacht werden konnte. Er-
klarungsmoglichkeiten.  [Physics 5 (1934) S. 297/301; nach
Chem. Zbl. 106 (1935) I, Nr. 15, S. 2323.]

Korosion Third report of the Corrosion Committee
being a report by a joint committee of the Iron and Steel Insti-
tute and the British Iron and Steel Federation to the Iron and
Steel Industrial Research Council. (With numerous fig., plates
and tables.) London (S. W. 1, 28 Victoria Street): Iron and Steel
Institute 1935. (IX, 214 S.) 8°. S B5

C. Abweser: Korrosionen und sonstige Zerstdrungen

am Rohrmaterial des Tiefbaus.* Vergleich von GuReisen-
und Stahlrohren. Kritik der Bitumenanstriche. Rohrzersto-
rungen durch Irrstrome und Frost sowie SchutzmafRnahmen
dagegen. Zerstorungen an Bleirohren. [Korrosion u. Metallschutz
11 (1935) Nr. 3, S. 59/64.]

Hans Krammer: Korrosionserscheinungen bei Heil3-
wasserspeichern. Bei gashaltigem Wasser sollen nur Nieder-
druckspeieher und eine Werkstoffart verwendet werden. [Elektro-
techn. u. Maschinenb. 53 (1935) S. 105/07; nach Chem. Zbl. 106
(1935) I, Nr. 17, S. 2728]

K. H. Logan: Bodenkorrosionsversuche des Bureau
of Standards mit Rdéhren.* Umfangreiche Versuche seit
1922 mit rd. 29 000 Rohrproben in verschiedenen Bodenarten.
Erdrterung des Einflusses der Bodenart, der Stahlart (SchweiR-,
Bessemer- und Siemens-Martin-Stahl), der Probengrée und der
Zeit auf die Korrosion, die durch die gréRte Tiefe der Lécher
gemessen wird. Maéglichkeiten, die Korrosion zu vermindern.
[Proc. Amer. Soc. Test. Mat. 34 (1934) 11, S. 138/55; Proc. Amer.
Soc. civ. Engr. 61 (1935) Nr. 3, S. 317/31.]

Karl Mandl: Korrosionsbeispiele aus der Praxis,
ihre Ursachen und Vermeidung.* Beschreibung einiger
Beobachtungen an Stahl (Kessel- und Kondensatorrohre, Kessel-
blech, Benzolleitung), an Zinkblech und Blei-Wasserrohren.
[Mitt. techn. Versuchsamt, Wien, 23 (1934) S. 41/46.]

Stephan Procopiu und D.Umanschi: Nachweis der Schutz-
schichtenbildung auf Eisen auf Grund von Potential-
unterschieden. [C. R. Acad. Sei., Paris, 200 (1935) Nr. 16,
S. 1395/96.]

F

von Metallen durch Phenole. Gewichtsverlust von Stahlen
mit 0,2 % C; 1,4 % C; 0,12 % C, 14,3 % Cr oder mit 0,15 % C,
76 9% Ni und 17,9 % Cr in trockenen oder feuchten Phenolen,
Kresolen oder deren Dadmpfen. [Ind. Engng. Chem., Ind. Ed., 26
(1934) Nr. 5, S. 533/34.]

M. Straumanis: Betrachtungen Uuber die
keiten des Korrosionsschutzes von Metallen.*
matische Beziehung fir die Korrosionsgeschwindigkeit von
Metalloberflachen. Korrosionsschutz durch Verunedelung der
Spannung der anodischen Stellen besonders durch Kadmium.
Erklarung der schutzenden Wirkung des Kadmiums. [Korrosion
u. Metallschutz 11 (1935) Nr. 3, S. 49/53.]

L. J. Waldron und E. C. Groesbeck: EinfluB der Ober-
flachenbeschaffenheit auf die Korrosion von Sté&hlen
im flieBenden Wasser.* Gewichtsverlust verschieden grob
geschmirgelter Proben aus unlegiertem Stahl ohne (gebeizt) oder
mit Oxydfilm bei verschiedenen Wassergeschwindigkeiten. Ein-
fluR der Lagerzeit nach dem Beizen (Filmdicke und -beschaffen-
heit) an Luft auf den Gewichtsverlust. [Proc. Amer. Soc. Test.
Mat, 34 (1934) H, S. 123/37.]

Zirncem R. Griffiths: Bildung blasiger und nicht-
haftender Zunderschichten bei der Warmebehandlung
von Stahl.* EinfluB der Stahlzusammensetzung (Stédhle mit
0,0 bis 0,53 % C; 55 % W; 3,2 % Ni, 0,35 % Cr; 54 % Nij;
0,8 % Cr, 0,18% V; 25% Co, 1,6 % Cr, 2,2 % W), der Gas-
zusammensetzung (Sauerstoff ohne oder mit Stickstoff- oder
Kohlensdurezusatzen; Luft ohne oder mit Wasserdampf- oder
Wasserstoffzusdtzen) sowie der Erhitzungs- und Abkuhlungs-
geschwindigkeit. Erklarung der Blasenbildung. [J. lron Steel
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Inst. 130 (1934) S. 377/88; vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 1296;
55 (1935) Nr. 4, S. 93]

Houdremont: Einige allgemeine Bemerkungen zur
Korrosionsprifung von Stadhlen bei hohen Tempe-
raturen. Selbstregelnde Priifelektrodfen der Fried. Krupp A.-G.,
EinfluB der Gas- und Stahlzusammensetzung auf die Verzunde-
rung im allgemeinen. [Chaleur et Ind. 15 (1934) S. 150/58;
nach Chem. Zbl. 106 (1935) I, Nr. 17, S. 2727.]

Clarenee A. Siebert und Clair Upthegrove: Die Verzunde-
rung von weichem FluBstahl bei 900 bis 1150°.* Ein-
fluR von Temperatur und Zeit auf den Gewichtsverlust in Luft
(auch mit wechselndem Sauerstoffgehalt), Sauerstoff, Wasser-
dampf oder Kohlenséure. Natur der gebildeten Oxyde. [Trans.
Amer. Soc. Met. 23 (1935) Nr. 1, S. 187/224.]

Ndtretallisde BrechlUsse.  Stephen F. Urban und John
Chipman: Nichtmetallische Einschlisse im Stahl. Teil I.
Desoxydationserzeugnisse.* Verfahren zur Priufung nicht-
metallischer Einschliisse. Erscheinungsform und Natur der Ein-
schlisse im Stahl (im GuRzustand, gehartet, angelassen oder ge-
schmiedet), der nach Sattigung mit Sauerstoff mit Ferromangan,
Ferrosilizium, Silikomangan, Zirkonferrosilizium, Kalziumsikzid,
Kalzium-Silizium-Aluminium, Aluminium oder Ferrochrom des-
oxydiert wurde. [Trans. Amer. Soc.Met. 23 (1935) Nr. 1, S.93/112.]

Sorstiges. E. Pohl: Neuere Schaden an Dampfturbi-
nen.* Darin: Schéden an Lotstellen; Dauerbriche durch Kerb-
wirkungen; Verziehung von L&ufern durch Auslésung der \ er-
gltungsspannungen im Betrieb; Geflige- und Festigkeitsande-
rungen von Laufern durch Warmeentwicklungen beim An-
streifen an Gehause und Leitteilen; Dauerbriiche, die von Lunkern
oder Schlackeneinschliissen ausgehen; Korrosion einer Frisch-
dampfleitung durch Einspritzen von Wasser; Ausbrechen von
GuReisen-Stahlblechverbindungen, das auf Rostungserschei-
nungen zurickgefuhrt wird. [Masch.-Schaden 12 (1935) Nr. 2,
S. 17/28]

Chemische Priufung.

Pracersbrre. Louis S. Kasselund T. W. Guy: Bestimmung
des richtigen Probengewichtes bei der Kohlenunter-
suchung.* Mathematische Behandlung der bei der Probenahme
auftretenden Fragen. Bestimmung der ProbengroRe. Theorie
bei der Aschenbestimmung. Fehlermdglichkeiten durch Probe-
nahme und Analysenverfahren. [Ind. Engng. Chem., Analyt. Ed.,
7 (1935) Nr. 2, S. 112/15]

Ge= A Landgraf: Die Bestimmung hoher Schwefel-
wasserstoffgehalte in Schwelgasen im Gange der
volumetrischen Gasanalyse nach Hempel. Beschreibung
einer Absorptionspipette zur maRBanalytischen Schwefelwasser-
stoffbestimmung mit Hilfe von phosphorsdurehaltigen MnO,-
Kugeln. Arbeitsgang. Beleganalysen. [Chem. Fabrik 8 (1935)
Nr. 7/8, S. 71/72.]

H. Seebaumund E. Hartmann: Beitrag zur Stickoxy

bestimmung im Koksofengas.* Nachprifung der ublichen
Bestimmungsverfahren, besonders der Bestimmung nach
Schuftan sowie des Kaliumpermanganat-Verfahrens nach
Guyer und Weber. Beleganalysen. [Brennstoff-Chem. 16
(1935) Nr. 3, S. 41/47.]

Einzelbestimmungen.

Arsen P. Spacu: Eine potentiometrische Bestim-
mung der Arsenate. Potentiometrische Bestimmung von
Natriumarsenat auf Grund der Umsetzung mit Merkuronitrat.
Ausfiihrung der Bestimmung. Beleganalysen. [Z. anal. Chem.
100 (1935) Nr. 5/6, S. 187/90.]

N W. Werz: Ueber die Trennung des Molyb-
dans in Edelstahlen, insbesondere vom Wolfram, und
seine potentiometrische Bestimmung. Untersuchungen
Uber die Fallung des Molybdans als Sulfid in der Druckflasche.
Trennung von Kupfer und Abscheidung der Wolframsaure. An-
wendung von Phosphorsdure bzw. Weinsaure bei der Trennung
von Molybdén und Wolfram. Molybdénbestimmung in St&hlen
ohne und mit Wolframgehalten. [Z. anal. Chem. 100 (1935)
Nr. 7/8, S. 241/57.]

N ud Titan Paul Klinger, Erich Stengel und
Walter Koch: Eine potentiometrische Bestimmung des
Molybdans und Titans in Stahl, Ferrolegierungen,
Schlacken und Erzen, in Gegenwart des Eisens und
der Begleitmetalle.* [Arch. Eisenhuttenwes. 8 (1934/35)
Nr. 10, S. 433/44 (Chem.-Aussch. 107); Techn. Mitt. Krupp 3
(1935) Nr. 1, S. 41/57; vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 17,
S. 467/68.] — Auch Dr.-phil.-Diss. von Walter Koch: Miunster
(Universitat).

Zink Robert Weiner: Zur elektroanalytischen Be-
stimmung des Zinks bei Gegenwart von Eisen.* Unter-
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suchungen uber die Abscheidung des Zinks aus schwach saurer
und verschiedenen alkalischen Ldésungen sowie aus zyankalischen
Elektrolyten zeigten, dall vorhandenes Eisen zuvor abgeschieden
werden muf3. Beleganalysen. [Z. Elektrochem. 41 (1935) Nr. 3,
S. 153/58.]

Sauerstoff. Herbert Fucke: Ueber die Eisen- und
Manganoxvdulbestimmung im Stahl mit Quecksilber-
chlorid. (Mit 2 Abb. u. 33 Zahlentaf. im Text.) (Essen 1935:
Graphische Anstalt der [Fa.] Fried. Krupp, Aktiengesellschaft.)
(2 Bl, 16 S.) 4°. — Freiberg (Bergakademie), Dr.-Ing.-Diss.
(Auszug) vgl. Arch. Eisenhittenwes. 8 (1934/35) Nr. 9, S.~91 98.

MeRBwesen (Verfahren, Gerdte und Regler).

Drudk Walzdruck-MeRdose.* Zwei ineinanderpassende
Stahlstiicke umschlieBen einen Zylinder, der in der Achsen-
richtung durch den auf die beiden Stahlstiicke wirkenden Walz-
druck gedriickt wird und sich dabei leicht faRférmig ausbaucht.
Die ihn umgebenden Ringe sind geschlitzt und dehnen sich dabei
aus. Die Schlitzenden der Ringe Ubertragen auf magnet-elektri-
schem Wege ihre Bewegung auf ein elektrisches Zeigerwerk, das
den Druck angibt. Die MeRdose wird zwischen Druckschraube
und oberem Einbaustiick angebracht. Sie wird vorteilhaft zur
dauernden Messung und Regelung des Walzdruckes, besonders
an BandblechstraBen, benutzt, um Walzenzapfenbriiche usw.
zu vermeiden. [Steel 96 (1935) Nr. 16, S. 43, 45 u. 52.]

Maen A. J. Boynton: Verwendung von selbsttatigen
Reglern an Oefen.* Gegenwértige Verfahren und Vorrich-
tungen zum selbsttétigen Regeln der Brennstoff- und Verbren-

nungsluftzufuhr besonders an Siemens-Martin-Oefen. [Iron
Steel Engr. 12 (1935) Nr. 3, S. 159/66.]
Leistug A. Acher: Drehmoment-Indikator.* Um den

Verlauf des pulsierenden Drehmomentwertes von Kolbenmaschi-
nen genau zu indizieren, wurde das Gerat entwickelt, mit dem
man die Augenblickswerte von Drehmomenten und seinen Verlauf
bei Maschinen mit periodischen Schwankungen messen kann.
[Z. VDI 79 (1935) Nr. 12, S. 392.]

Drebwal. Gg. Keinath: Elektrische Drehzahlmesser..*
Beschreibung von elektrischen Drehzahlmessern fur Feinmes-
sungen, Drehzahlmessern mit Geber und Empfanger sowie
Wirbelstrom-Tachometem. [ATM (Arch. techn. Mess.) 4 (1935)
Lfg. 45, T 38/40.]

(] Harry A. Winne: Elektrische MeR-
gerate fir Genauigkeitswalzung. I/IL* Elektrische Fem-
meldegerédte mit Synchronmotoren zum Anzeigen der Schrauben-
stellung an Blockwalzwerken, zum Angeben der Windungszahl
an Bandwicklem, zum Anzeigen der Blechlange an Feinblech-
walzwerken, zum Messen von Maschinenteilen, zum Dicken-
messen von Bandern und fir Druckmessungen an Walzwerken.
Verwendung von Elektronenréhren bei Wickelmaschinen fir

C]D_raht, fur Klapp- und Grenzschalter an Stabeisenscheren, Roll-

gangen, selbsttatigen Hebetischen fir Feinblechgeriste, bei Tief-
ofendeckeln. Verwendung von lichtelektrischen Pyrometern bei

der Rohrherstellung. Kennzeichen der Elektronenréhren. [lron
Age 135 (1935) Nr. 13, S. 18/21; Nr. 15, S. 12/15 u. 66.]
Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.

Bsen ud SEN im Wohmhawsbar Hans Gruetz: Stahl-

blechdecken.* Beispiele fur die Anwendung von Stahlblech-
decken bei Fabrikgebduden und Geschéftshdusern. [Stahlbau 8
(1935) Nr. 10, S. 77/80.]

Joseph F. Shadgen: Theoretische Grundlagen fur
die Anwendung von Stahlblechen als Kalte- und
W é&rmeschutzmittel. [lron Age 135 (1935) Nr. 7, S. 10/16.]

Sonstiges. W. Rohrs: Bakelite und &ahnliche Kunst-
stoffe im Wettbewerb mit keramischen Stoffen.* Her-
stellung, physikalische Eigenschaften, Verarbeitung und Ver-
wendung von KunstharzpreBstoffen. U. a. der Spritzstoff Poly-
styrol und der PreRstoff Mikalex (oder Mycalex). Erdrterung.
[Ber. dtsch. keram. Ges. 16 (1935) Nr. 4, S. 195/205.]

Normung und Lieferungsvorschriften.

Allgenreires.  Albert Portevin: Zur allgemeinen Ge-
staltung von Lieferbedingungen. Es wird vorgeschlagen,
genau die Griinde festzulegen, die zu der jeweiligen Fassung von
Lieferbedingungen gefuhrt haben. [Bull. Soc. Encour. Ind nat
134 (1935) Nr. 3, S. 145/47.]

Lieferupsvorschriften H. F. Dodge: Ermittlung von
Grenzwerten, Probenzahl und dem zulédssigen Anteil
an Versagern bei Abnahmeprifungen.* Vorschldage, um
wissenschaftlich begriindete, natlrliche Abnahmebedingungen
zu erreichen. [Proc. Amer. Soc. Test. Mat. 34 (1934) 11, S. 877/90-
vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 1111/12.]
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Ueberwachungsvorschriften. Technischer Bericht Uber
die Tatigkeit des Bayrischen Revisions-Vereins im
Jahre 1934. U. a. allgemeine Ausfiihrungen Giber den Sinn der
Ueberwachung im Dampfkesselwesen. [Z. baver. Revis.-Ver. 39
(1935) Nr. 8, S. 69/81.]

Betriebswirtschaft.

Allgenreines ud Qucksaidides. Erich Pressel: Aufgaben
der Fé&higkeitsauslese der Gefolgschaft in Eisen-
hittenwerken.* [Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 17, S. 460/65
(Betriebsw.-Aussch. 89.)]

Betriedswirtsdeftslelyre  ud Betridswissarsdeft Kurt
Mahn: Der Betriebswirtschafter vor neuen Aufgaben.
Zusammenfassender Bericht Uber die auf dem ersten deutschen
Betriebswirtschaftertag gehaltenen Vortrage. [Dtsch. Volkswirt 9
(1935) Nr. 29, S. 1327/29.]

Allgeneire Betridss ud WerkstEtterorganisation: Hans
Stevens: Zusammenarbeit in einer Bearbeitungswerk-
statt.* [Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 15, S. 423/24.]

Allgeneire BetrigdosfUbyug Hans  Euler: Zusammen-
arbeit in einem Walzwerk.* [Stahlu. Eisen 55 (1935) Nr. 14,
S. 392/93.]

Arbeitsplatzoestaltung ud  allgereire Arboeitsbedinguogen
W. Ruffer: La&rmschaden und Larmbekadmpfung.* Larm
und menschlicher Organismus. Messung und Beka&mpfung des
Larms.  Leistungssteigerung durch rhythmische Geréusche.
[Z. Organis. 9 (1935) Nr. 4, S. 139/46.]

Brkaufs-, Stoff- ud Lagerwirtsdeaft  Herbert Krippen-
dorff, DipL-Ing.: Das Lagern im Betrieb. Unter besonderer
Berucksichtigung praktischer Beispiele aus dem Lagerwesen, vor
allem der metallverarbeitenden Industrie. Im Auftrage des
Ausschusses flr wirtschaftliche Fertigung beim Reichskuratorium
far Wirtschaftlichkeit bearb. unter Mitarbeit von Ing. Joh.
Litzinger. (Mit 66 Abb.) Berlin (SW 19): Beuth-Verlag, G. m.
b. H., (1935). (90 S.) 8°. 3,30 (Bestellnummer AWF 263.)

Arbeitszeitfragen Erich  Schwarz: Die  Akkordlohn-
Verrechnung in einem mittleren Fabrikbetrieb. Ge-
zeigt an verschiedenen Hauptbetrieben: Drahtzug, Stangenzug,
Kaltwalzwerk und Feinzug. [Prakt. Betr.-Wirt 15 (1935) Nr. 4,
S. 371/73]

Betriebsbudhalturg Wilhelm Kalveram: Selbstkosten-
rechnung, Preispolitik und Wirtschaftssteuerung. Be-
deutung gesunder Kalkulationsnormen und einer laufenden be-
hordlichen Kalkulationskontrolle fir die Steuerung der Wirt-
schaft. Der Preis, der sich an den wahren Selbstkosten orientiert,
ist besonders geeignet, das ldeal der Preisgerechtigkeit zu ver-
wirklichen. [Z. Betr.-Wirtsch. 12 (1935) Nr. 1, S. 1/15.]

Eduard Michel: Die Energiekosten im industriellen
Erzeugungsproze3. Das Problem der Energiekosten ist nicht
nur ein solches der Erzeugung, sondern auch eines der richtigen
Verteilung. MengenmaRig erfalt man die Verteilung in der Regel
viel besser als wertmafRig. Stellenerfolgsrechnung auf Plan-
kostenbasis als Ldésung. [Feuerungsteehn. 23 (1935) Nr. 3,
S. 25/26.]

Kurt Schmaltz: Selbstkosten und gerechter Preis.
Die Gleichsetzung von ,effektiven“ und ,richtigen* Selbst-
kosten ist meistens falsch. Eine Unterschreitung der effektiven
Selbstkosten in der Preispolitik kann deshalb nicht in jedem Fall
alseinVerstof3 gegen dieWettbewerbsverordnung angesehen werden.
Fur die ,richtigen* Selbstkosten kdnnen nur die Verhéltnisse
des gesamten Geschéftszweiges bestimmend sein. Rieht- oder
Mindestpreise gentigen allein nicht fir die Preisgestaltung. Da-
neben muf eine generelle Regelung der Wettbewerbsverhaltnisse
treten. [Betr.-Wirtsch. 28 (1935) Nr. 4, S. 78/82.]

Industrielle Budoetredyrug ud Planug. W. W. Neumayer:
Warum Plankosten-Rechnung im Industriebetrieb?*

Warum uberhaupt Kostenkontrollen? Ausbau-Richtungen des
Rechnungswesens. Mittel fir den Ausbau. Aufwertung der Be-
triebsbuchhaltung.  Bewegliche Plankostenrechnung.  Stuck-
kostenkontrolle durch Stellenkosten-Abrechnung. Weitere Aus-
wertungs-Maéglichkeit. [Z. Organis. 9 (1935) Nr. 4, S. 147/53.]

Rentabilitats- und Wirtsdaeftidhkeitsredrungen G. Bemdt:
W irtschaftlichkeit von MeRgerdten fur den Aus-
tauschbau. Bei der Verwendung von MeRgeradten sind wirt-
schaftliche Fragen bisher wenig beachtet und untersucht worden.
Es wird die Kostenermittlung fir das Messen in der Werkstatt
dargestellt. Weiter wird am Beispiel der Rachenlehre gezeigt,
wie sich die MeRgenauigkeit und Abnutzung auf die Fertigung
auswirken. [Z. VDI 79 (1935) Nr. 8, S. 259/62.]
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Volkswirtschaft.

Wirtsdeftsgebiete. Bernhard Willee: Aufbau und Ent-
wicklung der rumanischen Eisenwirtschaft. [Stahl u.
Eisen 55 (1935) Nr. 17, S. 482/83.]

Auerancel ud HadElsoditik  August  Kister: Der
Stand der deutschen Handelspolitik. [Stahl u. Eisen 55
(1935) Nr. 16, S. 452/53.]

Hsenindustrie.  Johannes Wilhelm Schwenker: Die Ab-
satzfrage der eisenschaffenden Industrie Frankreichs
in der Nachkriegszeit, 0. 0. 1934. (150 S.) 8°. — Heidelberg
(Universitat), Staatswiss. Diss. SB2

Kartelle. Arthur Fischer: Kartelle und kartellartige
Gebilde in der sidmaérkischen Kleineisenindustrie
unter besonderer Bericksichtigung der jungsten Ent-
wicklung. (Eine wirtschaftshistorische Studie.) Dortmund 1935:
Erich Wolf. (3 Bl., 87 S.) 8°. — Frankfurt (Universitat), Wirt-

schaftswiss. Diss. 2B2
Paul Berkenkopf: Um die Zukunft der Internatio-
nalen Rohstahl-Exportgemeinschaft. Englands Ein-

stellung. Deutschland und die IREG. Der Fall Réhrenkartell.
[Wirtsch.-Dienst 20 (1935) Nr. 17, S. 559/62.]

Sorstiges. Arthur Bromme: Die Organisation des
deutschen Eisenabsatzes. (Mit 13 Tafelbeil.) Dortmund
1934. Wilh. Wortmann. (VII, 196 S.) 8°. — KadIn (Universitat),
Wirtschaftswiss. Diss. sSB2

Verkehr.

Bserlbelren  Robert Hanker: Einheitliche Lang-
tréagerberechnung des Eisenbahnoberbaues.* Zuschriften
von H. Salier, J. Jé&kv-Janicsek und J. Nemesdy-Nemcsek.
[Org. Fortschr. Eisenbahnwes. 90 (1935) Nr. 5, S. 93/98.]

Tarife. Notwendige Frachtermafigung fur gering-
wertige Schrottsorten. [Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 15,
S. 430/31.]

Unhaltbarer Frachtenstand im Verkehr von Eisen
und Stahl zur Ausfuhr nach den Niederlanden. [Stahlu.
Eisen 55 (1935) Nr. 16, S. 455.]

Soziales.

Unfalle, Unfalhverhibung Bertheau: Farben und farbige
Tafeln im Dienste des Arbeitsschutzes.* Warn-, Ge-
fahren- und Verkehrszeichen usw. in Uebereinstimmung mit
der Genfer zwischenstaatlichen Vereinbarung. [Reichsarb.-Bl. 15
(1935) Nr. 8, S. IH 37/43]

Gridl: Die erste Hilfe in den gewerblichen Betrie-
ben.* Erste Hilfe und Verhalten bei Unféllen nach den Unfall-
verhitungsvorschriften der Berufsgenossenschaft. [Reichsarb.-
Bl. 15 (1935) Nr. 8, S. 111 45/49.]

F. Schréder: Die Verhutung der Silicosis
strahlanlagen. SchutzmaRnahmen, um die durch Einatmen
von Gesteinsstaub hervorgerufenen schweren Krankheitserschei-
nungen der Lungen (Silicosis) zu vermeiden. [Metallbdrse 25
(1925) Nr. 29, S. 449/50; Nr. 31, S. 482/83.]

Sorstiges.  Johann Josef Peters: AbriB der Geschichte
der Gewerbe-Aufsicht in Deutschland, ihre sozial-
politische Bedeutung und ihre Rechtsgrundlagen. Ber-
lin 1935. Triltsch & Huther. (221 S.) 8°. — Aachen (Techn.
Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. 2 B2

Rechts- und Staatswissenschaft.
Bargredt.  Gustav Gerber, Dr.: Erdo6l-Gesetzgebung.
Mit Erlauterungen. Berlin (W 8, Jagerstralie 61): Verlag Mineral6l-
forschung [1935]. (HI, 150 S.) 8°. 6,50 MM. (Sonderheft der Zeit-
schrift ,,Oel und Kohle®.) 2 BS

Bildung und Unterricht.

Allgeneines. Bildwort-Englisch.  Technische Sprach-
hefte. Berlin: VDI-Verlag, G. m. b. H. 8. — 11. Management.
(Mit 20 Textabb.) (1934.) (33 S., 2 Bl.) 1,50 JIJI. 2B 2

Sorstiges.  Georg von Hanffstengel: Geistige Grund-
lagen des technischen Vortrages. [Techn. Erziehg. 10
(1935) Nr. 3, S. 31/33]

Sonstiges.

Eugen Diesel: Wald und Mensch im technischen
Zeitalter. (Mit 4 Textabb.) — [Anhang:] (Aus dem Deutschen
Museum. Neuzugénge 1933/34.) Berlin (NW 7): VDI-Verlag,
G. m. b. H.,, 1935. (22 S.) 8°. 0,90 JIM. (Abhandlungen und Be-
richte. [Hrsg.:] Deutsches Museum. Jg. 7, H. 2)) 2B 2

Werlbesdriften der Industrie. Vgl die Zusammenstellung
auf der Ruckseite des gelben Vorsatzblattes dieses Heftes.

in Sand-
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Die Leistung der V\Alanerke eirschliefdich der rrit ihren verfounderen Schmiede- ud Prefnerke im Deutsdhen Reide
im April 19351). —In Tonnen zu 1000 Kkg.

A. W alzwerksfertigerzeugnisse

Eisenbahnoberbaustoffe

Formstahl tGber 80 mm Hohe

Stabstahl und kleiner Formstahl
Bandstahl..s
W alzdraht

Universalstahl

Grobbleche (4,76 mm und dariber)

Mittelbleche (von 3 bisunter 4,76 mm)
Feinbleche (von tiber 1 bis unter 3mm)
Feinbleche (von lber 0,32 bis 1 mm)
Feinbleche (bis 0,32 mm)...e
W eibleche. ..

Rohren

Rollendes Eisenbahnzeug..........
SchmiedestlcKe s
Andere Fertigerzeugnisse ...

Insgesamt: April 1935
davon geschatzt

Insgesamt: Marz 1935
davon geschatzt

B. Halbzeug
stimmt

zum Absatz be-
April 1935

davon geschéatzt......

Mérz 1935

A. W alzwerksfertigerzeugnisse

Eisenbahnoberbaustoffe...........
Formstahl tber 80 mm Héhe
Stabstahl und kleiner Formstahl
Bandstah s

W alzdraht.

Universalstahl

Grobbleche (4,76 mm und dariber)
Mittelbleche (von 3 bisunter 4,76 mm)

Feinbleche (von uber 1 bisunter 3mm)
Feinbleche (von uber 0,32 bis 1 mm)
Feinbleche (bis 0,32 mm)

W eiBbleche .

Rohren

Rollendes Eisenbahnzeug...............
Schmiedesticke. .
Andere Fertigerzeugnisse............

Insgesamt: Januar/April

19357) . .
davon geschatzt

Insgesamt: Januar/April 1934 .
davon geschatzt.........

B. Halbzeug zum Absatz be-
stimm t Januar/April 19357
davon geschatzt ...

Januar/April 1934

*) Nach den Ermittlungen der Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie. —

Deutsches Reich insgesamt

Rheinland Si_eg-, L_ahn-, _ Nord-,_Osl- Land Saar
Woltfaten Obernessen T doutschiang  S°chsen  deutschland land  Aprl Ve
t t t t t t t t t
April 1935: 24 Arbeitstage, Marz 1935: 26 Arbeitstage
1 1
64 179 — 6 642 5 465 10 977 87 263 91 842
31 773 - 24 271 5229 19 053 80 326 92 198
149 739 4 938 29 028 17 172 1 9 654 36 861 247 392 250 165
40 178 2 936 428 9 679 53 221 55 555
67 202 5 3362) -3 13 053 85 591 90 788
17 3894) 17 389 15 742
55 287 3 567 9 838 72 8011 76 775 81 767
12 206 1892 3 312 213 1290 18 913 19 421
19 670 7 652 5 805 3617 36 744 38 763
19 998 8 215 7 622 35 835 37 449
2 100 11935 - — — 3293 5572
17 858«) — 1 — — — — 17 858 17 622
43 352 — 3 743 — 4120 51 215 48 298
6 419 — 1030 — 7 449 9 063
22 261 2 059 1 1589 734 711 27 354 29 406
10 175 534 1541 12 250 12 934
563 796 35 807 95 930 26 214 22 124 114 997 858 868
900 — 900 —
586 713 38 349 105 305 27 288 23 506 115 424 _ 896 585
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 35 786 34 484
50 113 2 066 3822 1068 18 621 75 690 -
47 971 2412 3493 762 12 471 — 67 109
Januar bis April 1935: 100 Arbeitstage, 193 4: 100 Arbeitstage
Jan./April  Jan./April
19357) 1934
t t
256 327 — 23 943 24 047 22 472 326 789 245 777
127 203 - — 102 820 19 240 40 299 289 562 243 226
610 618 22 621 121 735 67 873 40 802 73 854 937 503 704 282
162 908 12 341 2 883 18 803 196 935 152 817
254 546 23 3232 ) 28 395 306 264 250 280
64 2734) 64 273 41 883
225 637 14 426 42 182 271 13 694 296 210 214 395
47 587 7 466 14 371 1167 2 489 73 080 58 694
78 508 32 468 25 433 11 881 148 290 101 678
77 501 38 654 30 484 146 639 117 335
10 641 5 3616) — - — 16 002 9 622
70 601«) 1 - - — — 70 601 79 085
174 100 — 14 729 — 6 505 195 334 170 530
27 681 — 5 558 - 33 239 26 668
88 514 8 011 1 6 081 3215 1463 107 284 71 893
34 093 2718 7090 43 901 42 332
2 260 127 156 641 404 296 110 904 89 517 230 421 3 251 906 N
900 900
1899 984 134 030 317 639 91 177 87 667 _ 2 530 497
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 32 519 25 305
187 909 10 575 12 471 3 669 31 092 245 716 _
181 214 8 012 10 175 2634 - 202 035
2) EinschlieBlich Studdeutschland und Sachsen. — 3) Siehe Sieg-

Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen. — 4) Ohne Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen, Schlesien und Suddeutschland.
Saarland. — 7) Ab 1. Marz 1935 einschlieRBlich des Saarlandes.

5 Ohne Schlesien. — 6) EinschlieBlich
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Schweders Beroverks- ud Hsenindustrie im Jabhre 19341).

Die Besserung des Wirtschaftslebens, die sich gegen Ende des
Jahres 1933 angebahnt hatte, hielt wahrend des ganzen Jahres
1934 an und fuhrte zu betrachtlichen Furder- und Erzeugungs-
steigerungen. Die Eisenerzforderung nahm gegentber dem
Vorjahr um 2 554 308 t oder 94,6 % zu, blieb aber auch damit
noch um die Héalfte gegenliber den Leistungen in den Jahren 1929
und 1930 zuriick und wurde seit dem Jahre 1910 aufBer in den
Jahren 1932 und 1933 nur im Jahre 1920 und dem Streikjahre 1928
unterschritten. Im Vergleich zum Jahre 1913 wurden in den
letzten Jahren geférdert:

Eisenerz- Eisenerz-
férderung férderung

int int
1913 .. 7 475 571 1932 3298 989
1930 .. 11 236 428 1933 2 698 750
1931 .. 7070 868 1934 5 253 058

Starker als die Forderung ist die Eisenerz au sfuh r gestiegen,
und zwar von 3,15 Mill. t auf 6,68 Mill. t; davon gingen 5,08
(1933: 2,25) Mill. t nach Deutschland. Die Lager konnten fort-
gesetzt vermindert werden.

Ueber den Anteil der einzelnen Bezirke an der Eisenerz-
férderung unterrichtet Zahlentafel 1. AuRer in der Provinz Uppsala
waren in allen Bezirken Férdersteigerungen zu verzeichnen. Ver-
haltnismé&Rig nahm die Forderung in den Provinzen Oerebro und
Véstmanland am starksten zu.

Zahlentafel 1. Eisenerzforderung (einschl. Schlich) in den
verschiedenen Bezirken in den Jahren 1932 bis 1934.

. 1932 1933 1934
Bezirk
t % t % t %
Stockholm . —_ — 23 353 0,9 26 011 0,5
Uppsala . . . . — — 25 268 0,9 13 858 0,3
Sodermanland . . 28 191 0.9 47 673 1.8 57 831 1,1
Véarmland 50 286 1,5 41 322 15 56 867 1,1
QOerebro . 123 104 3,7 137 993 51 402 789 7,7
Vastmanland 119 256 3,6 66 121 2,5 210 917 4,0
Kopparberg . . . 766 279 23,2 706 505 26,2 1336951 25,4
Gavleborg. 31 446 1,0 33011 1,2 37 856 0,7
Norrbotten . . . 2180424 66,1 1617 504 59,9 3109 978 59,2
Zusammen 3298989 100,0 2698 750 100,0 5253058 100,0

Von der Forderung des Jahres 1934 waren 4 683 961 t un-
mittelbar verwendungsfahige Erze und 569 097 t Schlich. An
See- und Rasenerz wurden wéahrend des Berichtsjahres nur
10 t (1933: 2580 t) gewonnen, da die Foérderung fast vollstandig
stillag. Dagegen trat in dem bisher ununterbrochenen Ruckgang
der Brikettherstellung erstmals wieder ein Umschwung ein.
Wéhrend im Vorjahre nur ein Werk in Betrieb war, arbeiteten im
Berichtsjahre drei Werke, so daB die Erzeugung auf 11 510 (1933:
4674) t stieg. Auch die Sintererzeugung war mit 520 700 t
gegentber dem Vorjahre (252 364 t) mehr als doppelt so hoch; so-
wohl einige stillgelegte als auch neue Werke — darunter das
leistungsfahigste des Landes — nahmen ihre Tétigkeit auf.

An anderen als Eisenerzen wurden gewonnen: Kupfererz 3220
(1933: 3084) t; Manganerz 6310 (6222) t, Zinkerz 54 910 (46335) t,
Schwefelkies 100 570 (86 295) t.

Der Verkaufswert aller gewonnenen Erze wird auf etwa
42,5 Mill. Kr (21,5) geschatzt.

Die Steinkohlenférderung belief sich auf 415 226 t gegen
348 921 t im Vorjahre.

*
*

In der Eisenindustrie wirkte sich die Besserung der Wirt-
schaftslage mengenmaRig noch starker aus als im Bergbau, wah-
rend die Preise nicht in dem erwiinschten Umfange mitkamen.
Die Roheisenerzeugung, die nicht in dem hohen MafRe von
der Ausfuhr abhéngig ist wie die Eisenerzforderung, stieg von
323073 t im Jahre 1933 auf 524 781 t im Berichtsjahre oder um
62,4%; sie erreichte damit den hochsten Stand seit dem Jahre
1918. Die Ausfuhr nahm mit 70 324 (1933: 65 065) t nur un-
wesentlich zu, wéhrend sich die Einfuhr — 80 586 gegen 46 330 t
im Vorjahre — fast verdoppelte. Getrennt nach den einzelnen
Sorten wurden die in Zahlentafel 2 wiedergegebenen Mengen
Roheisen erzeugt. Die Roheisenerzeugung in den einzelnen Be-
zirken ist aus Zahlentafel 3 ersichtlich.

Beachtiich ist die starke Steigerung der Erzeugung an
Thomas- und Siemens-Martin-Roheisen, wahrend sich die Her-
stellung an GieRereiroheisen im vorjahrigen Rahmen gehalten hat.
Bei der &rtlichen Verteilung fallt die Steigerung im Bezirk Koppar-
berg auf, der Uber ein Drittel der gesamten Erzeugung auf sich
vereinigt. Der Bezirk Vastmanland konnte sein Ausbringen mehr
als verdoppeln.

i) Vgl. Kommersiella Meddelanden 22 (1935) S. 294/98;
Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 697/98.

Statistisches.

Stahl und Eisen. 609

Zahlentafel 2. Die Roheisenerzeugung Schwedens nach
Sorten in den Jahren 1932 bis 1934.

1932 1933 1934
t t t

Frischerei- und Puddelroheisen . . . . 8319 7003 14 946
Bessemerroheisen. 12 821 11 912 24 486
Thomasroheisen.... 68 539 78 880 151 924
Siemens-Martin-Roheisen, sauer . . . . 86 672 104 351 168 370
Siemens-Martin-Roheisen, basisch . . . 41 981 42 874 81 377
GieRereiroheisen............ 42 178 73 702 74 251
GuBvvaren 1. Schmelzung. 4 265 4 351 9427

Zusammen 264 775 323073 524 781

Zahlentafel 3. Schwedens Roheisenerzeugung nach Be-
zirken in den Jahren 1932 bis 1934.

1932 1933 1934
Bezirk
t % t 9% t 9%
Stockholm _ — 14 503 4.5 16 467 3,1
Uppsala .. 260 0,1 2872 0,9 5087 1,0
Sodermanland . . 28 466 10,7 65 064 20,1 76 309 14,5

Oestergétland . . 3 843 14 5091 1,6 - i
Jénkoping 1197 0,5 965 0,3 919 0,2
Goteborg und Bo-
hus 1772 0,7 3157 1,0 2437 0,5
Aelvsborg . . . 240 0,1 309 0,1 191 0,0
Varmland 32 829 12,4 27 109 8,4 48 389 9,2
Oerebro 34 339 13,0 30 106 9,3 57 709 11,0
Véstmanland 35171 133 33 940 10,5 73 373 14,0
Kopparberg . . . 76 763 29,0 90 984 28,2 176 081 33,6
Gavleborg 49 895 18,8 48 973 151 67 819 12,9
Zusammen 264 775 100,0 323073 100,0 524 781 100,0

Von der Roheisenerzeugung entfielen 62 918 (50 996) t auf
Elektroroheisen und 205 351 (119 913) t auf Koksroheisen.
Die Zahl der vorhandenen Hochofen belief sich auf rd. 95,
von denen im Jahre 1934 nur 47 an 12 224 Betriebstagen in Tatig-
keit waren. Der Verkaufswert der gesamten Roheisengewin-
nung im Jahre 1934 wird auf rd. 37,8 Mill. Kr geschéatzt, was
einem Tonnenpreis von etwa 72 Kr entsprechen wirde. Im Ver-
gleich mit den Vorjahren ist der Preis also weiter gesunken, wie
aus den folgenden Zahlen ersichtlich ist:

Durchschnittswert je tRoheisen

1925 .. . 103,4 Kr 1928 95,7 Kr 1932 80,2 Kr

1926 .. . 99,8 ,, 1929 . ... 951 , 1933 73,7

1927 .. . 96,8 ,, 1930 . ... 924 , 1934 72,0
1931 . ... 846 ,,

Allerdings konnfe der schwedische Eisenwerksverein die Aus-
fuhrpreise nach und nach etwas steigern, so daR etwa 75,10 Kr je t
gegen 70,70 Kr je t im Jahre 1933 erzielt wurden.

Die Herstellung an Eisenlegierungen stieg von 22453 t
im Jahre 1933 auf 33 350 t im Berichtsjahre; an Eisenschwamm
wurden wahrend des Berichtsjahres von zwei Werken 7418 t gegen
1776 t im Vorjahre hergestellt.

Die FluBstahlerzeugung stieg gegeniiber dem Vorjahre
um nicht weniger als 36,7 % und Ubertraf damit die bisherige
Héchstleistung im Jahre 1929 (693 918 t) um fast 25 %. An der
Steigerung waren alle Sorten beteiligt; beachtlich ist die Zunahme
der Elektrostahlgewinnung, die sich seit 1919 fortgesetzt er-

héht hat. Im einzelnen wurden erzeugt:
1931 1932 1933 1934
t t t t
Thomas- und Bessemerstahl . . . 80 949 57 168 58 230 104 030
Siemens-Martin-Stah 341780 349 720 440 970 591 490
Tiegelstahl... 269 222 400 670
Elektrostah 115 967 121 168 130 260 164 600

Zusammen 538 965 528 278 629 860 860 790
Die Herstellung an Schweistahl (Luppen und Roh-

schienen), die in den letzten Jahren immer mehr an Bedeutung

verloren hat, ist von 12 068 t in 1933 auf 16 940 t gestiegen.

An Fertigerzeugnissen aus geschmiedetem und gewalztem
Eisen und Stahl wurden nach vorlaufigen Berechnungen etwa
620 000 t oder rd. 32 % mehr als im Vorjahre und damit die bisher
Uberhaupt héchste Menge hergestellt.

Fakeids HBsarerzZtrderug im Febonuer 1936

Vorrate
Forderung am Ende Beschaftigte

Februar des Arbeiter
Bezirk 1935 Monats Februar

Februar 1935

t t
( Metz, Diedenhofen 1099 499 1272733 9 447
T .,y | Briey et Meuse . 1119 934 1901 369 ig;g
- 125 915 164 553

h’?\ﬁ}h { hgﬂ)gwy; 35 903 256 687 746
(Minieres. 11 457 4 290 123
Normandie... 123 904 103 152 1483
Anjou, Bretagne. 20 048 92 587 536
Pyrenden..... 1544 5180 114
Andere Bezirke. 112 9028 12
Zusammen 2538 316 3 809 579 23000
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De Roteisen ud Stahlerzaugug der \ereinigien Steaten im
Aol 1935]).

Die Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten nahm
erstmalig seit September 1934 im April gegeniiber dem Vormonat
um 101025 t oder 5,6 % ah. Insgesamt belief sich die Roheisen-
erzeugung auf 1698 301 (Marz: 1799 326) t. Die arbeitstag-
liche Gewinnung sank von 58 034 t auf 56 611 t. Gemessen an
der tatsachlichen Leistungsféhigkeit, betrug die Aprilerzeugung
40,0 (Méarz 41,0) %. Von 278 vorhandenen Hochdfen waren
insgesamt 97 oder 34,9 % in Betrieb. Insgesamt wurden Januar
bis April 6 640 468 t Roheisen (arbeitstédglich im Durchschnitt
rd. 54 900 t) gewonnen.

*) Steel 96 (1935) Kr. 18, S. 18; Kr. 19, S. 20.

Wirtschaftliche Rundschau.

55. Jahrg. Nr. 22.

Auch die Stahlerzeugung ging im April gegeniiber dem
Vormonat um 227 979 t oder 7,9 % zuriick. Nach den Berichten
der dem ,,American Iron and Steel Institute” angeschlossenen
Gesellschaften, die 99,32 %a der gesamten amerikanischen Roh-
stahlerzeugung vertreten, wurden im April von diesen Gesell-
schaften 2 648 012 t FluRstahl (davon 2 412 385 t Siemens-Martin-
und 235627 t Bessemerstahl) hergestellt gegen 2875991 t
(2 641 488 und 234 503 t) im Vormonat. Die Erzeugung betrug
damit im April 45,28 (Marz 49,18) % der geschatzten Leistungs-
fahigkeit der Stahlwerke. Die arbeitstagliche Leistung betrug
bei 26 (26) Arbeitstagen 101 847 gegen 110 614 t im Vormonat.
In den vier ersten Monaten wurden 11189519 t Stahl
(davon 10 247 768 t Siemens-Martin- und 941 751t Bessemerstahl)
oder arbeitstaglich im Durchschnitt rd. 108 800 t hergestellt.

Wirtschaftliche Rundschau.

Die franzosischen Roheisenkartelle.

Vor etwa zwei Jahren, als die groRe Krise ihren Hohepunkt
erreicht hatte, hdérte man sehr haufig das Wort ,,Kartellmidig-
keit“. Das war, wenn man den Dingen auf den Grund geht, nur
ein Schlagwort fir stimmungen, die regelméaRig in den Zeiten
allgemeinen Preisverfalls gegen die Kartelle aufkamen und die
von Land zu Land mit verschiedener Heftigkeit auftraten und
unterschiedliche Wirkungen zeitigten. Stérker kdnnen sich
solche kartellmtden oder gar kartellfeindlichen Stimmungen
naturgeman in Landern auswirken, in denen fir verbandsmaRige
Zusammenschliisse keine besonderen Gesetze bestehen und die
Kartelle vielfach in loseren Formen gefiihrt werden. In Frank-
reich z. B. &uflerten sich solche Stimmungen Anfang 1921 und
Ende 1930 in Kartellkrisen, von denen besonders die Roheisen-
verbénde erfalt wurden.

Die Vorkriegszeit.

Auch in Frankreich ging, wie in Deutschland, die Entwick-
lung der Eisenverbande im vorigen Jahrhundert von denjenigen
Gebieten aus, in welchen infolge der Anwendung neuer tech-
nischer Verfahren die Werke eine erhebliche Leistungssteigerung
aufwiesen. Die Einfiihrung des Thomasverfahrens hatte nach der
Entdeckung der groRen Erzvorkommen von Briey die Leistungs-
fahigkeit der lothringischen Hutten so gesteigert, daR hierdurch
besonders eine Verschérfung des Wettbewerbs fir GielRereiroh-
eisen eintrat.

Um diesen Kampf besser bestehen zu kdnnen, griindeten im
Dezember 1876 vier reine Huttenwerke das Comptoir M étall-
urgique de Longwy, das sich zuerst nur mit dem Inlandsverkauf
von GieRereiroheisen befal3te. Spater nahm es nach dem Beitritt
weiterer Mitglieder auch den Verkauf von Roheisen zur Stahl-
herstellung auf. Die Anteile der Mitglieder wurden halbjahrlich
auf Grund der Leistungsfahigkeit der Anlagen festgesetzt. Der
Selbstverbrauch und der Auslandsabsatz wurden nicht in die
Anteile einbezogen. Das Kontor hatte demnach keinen unmittel-
baren EinfluR auf die Erzeugung der Mitglieder; es regelte viel-
mehr unter Berucksichtigung der Lage der Mitgliedswerke nur
die Verteilung der Inlandsbestellungen zu Preisen, die sein Ver-
waltungsrat monatlich festsetzte. Bestimmungen Uber Strafen
far Verletzung der Mitgliedspflichten und (ber Leistung von
Sicherheiten bestanden nicht. Einzelheiten Uber die Satzung, die
Verwaltung und Tatigkeit dieses &ltesten franzésischen Eisen-
kartells sind in dem im Girsberger-Verlag in Zirich erschienenen
Buch ,,Die Roheisenkartelle in Frankreich“ von Dr. Rolf Buhler
zu finden, dem die folgenden, teilweise erganzten statistischen
Angaben entnommen sind:

Versand der beiden
franzosischen Roh-

Versand des

Versand des Comptoir d’Ex-

Roheisen-

erzeugung Comptoir Mé- portation des eisenverbdnde
Jahr Frankreichs tallurgique de Fontes de
Longwy M in % der
-et-M.
Erzeu-
in 1000 t in 1000 t in 1000 t in 1000 t gung
1880 1725 224 — —
1890 1962 244 - -
1900 2714 391 — — —
1910 4038 356 81 437 10,8
1911 4470 403 63 466 10,4
1912 4939 494 137 631 12,8
1913 5207 370 81 451 8,6
Roheisenerzeugung im VS?;;SE:S;DE:SZZ?
Jahr deutschen Zollgebiet
in % der Erzeugung
in 1000 t in 1000 t Deutschlands
1880 2729 —_ —
1890 4 658 - -
1900 8 521 - —_
1910 14 794 2614 17,7
1911 15 534 2428 15,6
1912 17 853 2773 15,5
1913 19 309 2678 13,9

In den ersten Jahren des neuen Jahrhunderts stieg die
Leistungsfahigkeit der franzosischen Hittenwerke so stark, daf
besonders bei sinkender Aufnahmeféhigkeit des Inlandsmarktes
ein beachtlicher Teil der Roheisenerzeugung der reinen Werke
ausgefuhrt werden mufBte. Um den Wettbewerb unter sich zu
beschrénken, grundeten daher, nachdem schon im Vertrag des
Comptoir Métallurgique de Longwy von 1899 die Schaffung eines
gemeinsamen Verkaufsbiros fir die Roheisenausfuhr der Mit-
glieder vorgesehen war, die franzdsischen Werke 1905 das Comp-
toir d’Exportation des Fontes de Meurthe-et-Moselle,
dessen innerer Aufbau noch loser war als der des Comptoir Métall-
urgique de Longwy. Im Gegensatz zum Inlandsverband wurden
beim Ausfuhrkontor keine Verkaufsanteile festgesetzt; fir die
Auftragsverteilung dienten vielmehr die halbjéhrlichen Meldungen
der Mitglieder als Grundlage. Ein Ausgleich zwischen den im
In- und Ausland verkauften Mengen war nicht vorgesehen.

Die beiden Roheisenverbénde waren voneinander unabhéngig.
Die Mitgliedschaft bei einem Verband zog nicht den Beitritt zum
anderen nach sich. Der Ausfuhrverband schloB dbrigens 1912
mit seinem starksten Wettbewerber, dem Essener Roheisen-
verband, ein Abkommen Uber eine Preisverstandigung und eine
Verteilung der Auftrége in einzelnen L&ndern, das zu den altesten
zwischenstaatlichen Kartellvereinbarungen fur Roheisen z&hlt
und bis zum Kriegsausbruch in Kraft war. Welche Roheisen-
mengen von dem Ausfuhrverband versandt wurden, ergibt sich
aus vorstehender Aufstellung.

Im Gegensatz zu dem Verkauf der phosphorreichen wurde
der Absatz der phosphorarmen Roheisensorten in Frankreich
in der Vorkriegszeit nicht verbandsmaRig erfalt. Das lag u. a.
daran, daf? die phosphorarme Roheisensorten erzeugenden Werke
Uber das ganze Land verstreut lagen und daB die Unterschiede
bei diesen Sorten einen gemeinsamen Verkauf nicht so leicht
zulieBen wie bei dem ziemlich einheitlichen phosphorreichen
Roheisen. Der Verkauf von Eisenlegierungen erfolgte indessen
durch Verbande, die von den beiden Roheisenkontoren voll-
kommen unabhéngig waren, jedoch Verbindungen zum Inter-
nationalen Ferrosiliziumsyndikat hatten.

Im Vergleich mit Deutschland, wo von Anfang an die Roh-
eisenkartelle auch phosphorarmes Roheisen verkauften, war in
Frankreich vor dem Krieg nicht die ganze Roheisenerzeugung
kartelliert. Aus diesem Grunde konnten die franzdsischen Ver-
bande nicht in gleichem MaRe die Erzeugung beeinflussen wie etwa
der Roheisenverband in Deutschland. Wesentliche Unterschiede
bestanden auch in der Art der Anteilsfestsetzung und der Arbeits-
weise. Wahrend bei den deutschen Verb&nden die Anteile im
allgemeinen auf die Dauer des Vertrages tonnenmafig festgelegt
wurden, konnte die Erzeugungsmdglichkeit und Richtung der
Mitglieder des Comptoir Métallurgique de Longwy durch die
halbjahrliche Anteilsfestsetzung leicht gedndert werden. Der
Aufbau der franzosischen Verbénde konnte lockerer und ihre
Arbeitsweise anpassungsféhiger sein, weil in Frankreich die Gegen-
satze zwischen den gemischten und reinen Betrieben, den erzeu-
genden und verarbeitenden Werken und der Ausdehnungsdrang
der einzelnen Unternehmungen damals noch nicht so stark waren
wie in Deutschland.

Die Nachkriegszeit.

Im Kriege standen die -wichtigsten Eisenkartelle dem Staate
zur Verfigung. Das Comptoir d’Exportation des Fontes de
Meurthe-et-Moselle, dessen Werke im besetzten Gebiet lagen,
wurde z. B. eine Einkaufsgesellschaft. Nachdem Ende Marz 1919
die Zwangswirtschaft fir Roheisen aufgehoben worden war
nahm das Comptoir Métallurgique de Longwy am jl. April
1919 den Roheisenverkauf wieder auf. Sein 1908 Verlangerter
Vertrag galt noch bis 1928. In der ersten Nachkriegszeit mit
ihrem ungeheuren Eisenhunger schienen die Aussichten des



ov. jiai 1350.

Kontors gunstig zu sein. Nach der Aufhebung des Roheisen-
ausfuhrverbotes nahm auch das Comptoir d’Exportation
des Fontes de Meurthe-et-Moselle Anfang 1920 seine
Tatigkeit wieder auf.

des Comptoir Métallurgique

de Longwy
L 4. bis 31. 12. 1919 . . . .
1. 1. 1920 bis 31. 1. 1921 .

Sps Comptoir ¢'Exportation des
Fontes de Meorthe-et-Moselie
1920 . . .
1921 . . .

go 000 t
. 260000 t

65 300 t
. 24600 t

Schon im Dezember 1918, also noch in der Zeit der Zwangs-
wirtschaft, in welcher der Staat die Kartellbildung anregte und
forderte, war fiur den Verkauf phosphorarmen Roheisens die
Schaffung eines Kontors in Aussicht genommen worden. Da
sich aber in den ersten Monaten des Jahres 1919 die 6ffentliche
Meinung in Frankreich Uber die Kartellbildungsbestrebungen
stark erregte, wurde die Grindung des Comptoir des Fontes
Hématites erst im Juli 1919 vorgenommen. Wie der Essener
Roheisenverband, wurde auch das Hamatitroheisenkontor, dessen
Tatigkeit am 1. September 1919 begann, in der Form einer Doppel-
gesellschaft errichtet. Sein wichtigstes Glied war die Haupt-
versammlung, die u. a. die Roheisenverkaufspreise und die Gite-
unterschiede festzulegen hatte. Die Anteilsberechnung erfolgte,
wie heim Comptoir Métallurgique de Longwy, auf Grund der
monatlichen Leistungsfahigkeit. Das Kontor umfaBte sowohl
den Inlands- als auch den Auslandsverkauf. Fir die Mitglieder
bestand kein Zwang zur Teilnahme am Auslandsgeschaft; bei
entsprechendem Verzicht wurde jedoch die Verkaufsmenge
gekurzt. Die Geschéaftsstelle konnte bis zu einem gewissen Grad
auch die Preise, Lieferfristen und sonstigen Verkaufsbedingungen
selbst festlegen. Ende 1920 wurde das in Deutschland schon
lange bewéhrte Ausgleichsverfahren eingefihrt. Bei den im Jahre
1922 gefiihrten Verléangerungsverhandlungen wurde auch die
Einfihrung von Strafbestimmungen bei Vertragsverletzungen
beschlossen. Zur Einbeziehung des Handels in die Marktregelung,
wie sie in Deutschland h&ufig durchgefiihrt wurde, schritt das
Kontor jedoch nicht.

Die Versandmengen des Comptoir des Fontes

Hématites.
GieRe- Ins- .
" Spiegel-
rei- Sf[ahl- gesam_t roh- TnlanH  Angfnhr
Jahr roh- eisen Hamatit- P
h - eisen
pigpn eisen
4 t t t t t
1919 (4 Monate). 35700 9900 45 600 2 510 48 110 —
1920 .. 122 200 37 970 160 170 5900 166 070 —
1921.. 67 300 19 800 87 100 8 750 95 850 1980
1922 (8 Monate). 36 600 22400 59 000 6 600 65 600 5300
In drei Jahren 261 800 90070 351870 23760 375630 7280

Wie aus den seit 1920 ruckgéangigen Versandzahlen hervor-
geht, hatten die franzdsischen Hittenwerke seit dieser Zeit unter
groReren Absatzschwierigkeiten zu leiden. Besonders stark
machte sich der Wettbewerb der eingegliederten deutsch-loth-
ringischen und der saarlandischen Werke bemerkbar. Mehrere
groRere Mitglieder hofften aufRerhalb der Phosphorroheisenkontore
bessere Geschéfte zu machen und traten aus. Da hierdurch die
Stellung dieser Kartelle sehr geschwacht wurde, stellten sie Ende
Januar 1921 ihre Tatigkeit ein. Nachdem auch das Hamatitroh-
eisenkontor vergeblich versucht hatte, mehrere AuRenseiter zum
Beitritt zu bewegen, I8ste es sich im August 1922 ebenfalls auf.

Als nach einigen Jahren die Voraussetzungen fir verbands-
artige Znam mensnhlnssn nicht zuletzt durch die Auswirkungen
der inzwischen abgeschlossenen Zusammenlegungen und Zweck-
gemeinschaften, besser geworden waren, erfolgten im Jahre 1925
wieder Verbandsneugrindungen fur den Roheisenverkauf. In
der seit Ende 1922 herrschenden Kartellkrise, der neben den
Roheisenverbénden auch die meisten franzésischen Stahl- und
Walzwerkskartelle zum Opfer gefallen waren, bestand das Comp-
toir Sidérurgique de France formell weiter. Es sollte u. a. die
Madglichkeiten zu neuen Verbandsgrindungen prifen. Zu diesem
Zwecke arbeitete es mit einem statistischen Buro, dem O ffice
Statistique de Produits Métallurgiques (O.S.P.M.) zu-
sammen, das fir die spateren Verbandsbildungen wertvolle Vor-
arbeiten leistete, vor allem wohl in der kartellosen Zeit die Versand-
mengen der einzelnen Werke Uberwachte. Fir die vom O.S.P. M.
erfaBten Erzeugnisse wurden im Jahre 1924 einzelne Gruppen ge-
bildet, deren Aufgabe die Herbeifiihrung einer Preisregelung war.

Das erste Kartell, das sich aus einer solchen Gruppenbildung
entwickelte, war das O.S.P.M. des Fontes Phosphoreuses,
das am 1. Januar 1925 den Verkauf aufnahm. Die zuerstin loserer
Form geschlossenen Vereinbarungen wurden 1926 durch einen
scharfere Bestimmungen enthaltenden Vertrag ersetzt. Von
dem fruheren Comptoir Métallurgique de Longwy unterschied
sich das O.S.P. M. des Fontes Phosphoreuses besonders dadurch,
dal es die Inlandsauftrage weder verteilte noch verkaufte. Seine
Mitglieder nahmen vielmehr den Verkauf selbst zu den von der
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Hauptversammlung monatlich festgelegten Preisen und Mengen
vor. Eine Neuerung gegenuber dem Comptoir Métallurgique
de Longwy bedeutete auch die Einfuhrung von Mengen- und
Treunachlassen und von Ruckvergitungen an die Verarbeiter
fur die mittelbare Roheisenausfuhr sowie die Pflicht der Mit-
glieder zur Sicherheitsleistung.

Das im gleichen Jahre (August 1925) gegriindete O.S.P.M.
des Fontes Hématites war ahnlich wie der Phosphorroheisen-
verband aufgebaut. Im Gegensatz zu diesem erledigte der Hama-
titroheisenverband in den ersten Jahren auch die Ausfuhr. Zur
Aufbesserung der bei der Ausfuhr erzielten Erlése bestand eine
Ausgleichskasse, in die gewisse aus den hoheren Inlandserldsen
stammende Summen eingezahlt wurden. Im Jahre 1929 wurde
jedoch fur die Ausfuhr ein besonderer Verband, das Comptoir
d’Exportation des Fontes Hématites, errichtet. Das
Kontor war in Form einer Doppelgesellschaft aufgebaut. Der
Vorstand der Aktiengesellschaft war seine Geschéftsstelle, die
auf Grund der von der Hauptversammlung monatlich festge-
legten Anteile und Preise die Auftrage verteilte. Entgegen dem
friheren Comptoir des Fontes Hématites unterhielt das Ausfuhr-
kontor in allen Landern Vertreter.

Das fiir den Phosphor- und den Hamatitroheisenverband als
gemeinsame Geschéftsstelle dienende Office Statistique de Pro-
duits Métallurgiques tbernahm 1928 auch die Aufsicht tUber das
damals zwischen den Roheisenerzeugem Frankreichs, Belgiens
und Luxemburgs fur den Verkauf in Belgien abgeschlossene
Comptoir Franco-Belgo-Luxembourgeois. Auch die
Geschéaftsfuhrung und Verwaltung der ungeféhr zur gleichen Zeit
von den Erzeugern jener drei Lander fir den Auslandsverkauf
von GieRereiroheisen vereinbarten Entente Franco-Belgo-
Luxembourgeoise wurde ebenfalls dem Office Statistique de
Produits Métallurgiques anvertraut. Dieses Bilro war ubrigens
auch mit dem Comptoir d’Exportation des Fontes Hématites
insofern verbunden, als es eine durch Umlagen auf den inlandi-
schen Hamatitroheisenabsatz gespeiste Ausgleichskasse fuhrte,
aus der die Hamatitroheisen-Ausfuhrerldse aufgebessert wurden.
Waéhrend schon in der Vorkriegszeit die Verbande fir Stahl- und
Walzwerkserzeugnisse im Comptoir Sidérurgique de France eine
Sammelstelle hatten, ist demnach fur Roheisen erst in den letzten
Nachkriegsjahren in dem Office Statistique de Produits Métall-
urgiques eine Kemgesellschaft entstanden, um die sich die ver-
schiedenen Verbande sammelten.

Der Verkauf einiger hochwertiger Roheisensorten erfolgte,
wie schon vor dem Kriege, in Frankreich durch besondere Ver-
bé&nde, wie das Comptoir Frangais de Ferro-Silicium, das Comptoir
Electro-Métallurgique de Silico-Manganése, das Comptoir Fran-
cais de Ferro-Chrome, das Comptoir Francais de Ferro-Chrome
Affiné und das Comptoir de Ferro-Tungstene (Wolframeisen).
Ob durch diese Verbande auch der Auslandsverkauf irgendwie
geregelt wurde, ist nicht bekannt. Im Ubrigen unterhdlt der
Ferrosiliziumverband Verbindungen zum internationalen Kartell.

Noch einmal, namlich Ende 1930, erhielt die franzosische
Roheisenkartellierung durch die Auflésung des O.S.P.M. des
Fontes Phosphoreuses und der Entente Franco-Belgo-Luxem-
bourgeoise und spater des Comptoir des Fontes Hématites einen
starken Schlag, der erst durch die Griindung des Comptoir des
Fontes Phosphoreuses im Sommer 1934 und das Anfang 1935
erfolgte Zustandekommen des Comptoir des Fontes Héma-
tites wieder ausgeglichen wurde. Die beiden Roheisenverbande
laufen bis zum 30. Juni 1935.

Zusammenfassend kann man feststellen, daB in Frankreich
in den letzten Jahren wie in Deutschland alles fur den Markt
erzeugte Roheisen kartelliert war. Wahrend aber im deutschen
Roheisenverband sédmtliche Roheisensorten syndikatsmafRig er-
falt werden, arbeiten in Frankreich fur die einzelnen Roheisen-
arten verschiedeneVerbande nebeneinander, von denen die meisten
nicht in der Form des Syndikats, sondern als Preis- und Absatz-
kartell gefihrt werden. Im ganzen ist jedoch, wie die Einfihrung
von Bestimmungen Uber Strafen und Sicherheitsleistungen, die
Zahlung von Mengen- und Treunachlassen, von Ausgleichs- und
Ruckvergitungssatzen und nicht zuletzt gewisse Aenderungen
in der Quotenfestsetzung zeigen, bei den franzésischen Roheisen-
kartellen im Vergleich zur Vorkriegszeit eine Entwicklung zu
strafferen Formen zu verzeichnen. Dr. Hans Hartig, Berlin.

Von cer Deutsdhen Robstalgeneinschaft. — In der Haupt-
versammlung der Rohstahlgemeinschaft, des A-Produkte- und
Stabeisen-Verbandes, die am 25. Mai im Stahlhof zu Dusseldorf
stattfand, gedachte der Vorsitzende, Ernst Poensgen, vor
Eintritt in die Tagesordnung mit Worten des Dankes und der
Anerkennung des am 1. April nach 23jéhriger leitender Tatigkeit
aus dem Stahlwerks-Verband in den Ruhestand Ubergetretenen
Direktors Dr. Karl Gerwin.

In dem Bericht Uber die Marktlage wurde die stetige
Entwicklung des Eisenabsatzes durch Versand-, Auftrags- und
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Absatzzahlen belegt. Die Beschaftigung vermochte sich gut zu
behaupten. Im Ausfuhrgeschaft ist es dank den unausgesetzten
Bemihungen aller Beteiligten gelungen, in letzter Zeit wieder
eine gewisse Besserung anzubahnen. Im Anschlu an das kurzlich
mit den Englandern getroffene vorlaufige Abkommen fir die
Eisenausfuhr des Festlandes nach England haben weitere Be-
sprechungen uber einen endgultigen Beitritt der Englander zu der
Internationalen Rohstahl-Export-Gemeinschaft und den inter-
nationalen Verkaufsverbénden stattgefunden. Der Wille zur
Verstandigung besteht auf beiden Seiten. Die Besprechungen
gehen am 4. Juni in Luxemburg weiter. Die Mitglieder der Roh-
stahlgemeinschaft halten sich bis zum 15. Juli an das Grup-
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penschutzabkommen gebunden. In der Zwischenzeit soll
eine endglltige Regelung herbeigefuhrt werden. Die mit den
Saarwerken im Zusammenhang mit der Rickgliederung des
Saargebietes getroffene Regelung wurde bekanntgegeben und
gebilligt.

Bei der Rohstahlgemeinschaft wie auch beim A-Produkte-
und Stabeisen-Verband wurden die Aemter des Vorsitzenden
und seiner drei Stellvertreter in der bisherigen Weise besetzt.
An Stelle des verstorbenen Generaldirektors Dr. Tafel wurde
Dr. Kreuzer von den Vereinigten Oberschlesischen Hutten-
werken zum Mitglied des Technischen Ausschusses beim A-Pro-
dukte- und Stabeisen-Verband bestimmt.

Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhittenleute.
Fritz Sehruff f.

Am 13. Mérz 1935 starb in Bad Godesberg, wohin er sich
in den Ruhestand zurickgezogen hatte, Fritz Schruff, ein
langjéhriges treues Mitglied unseres Vereins.

Der nunmehr Heimgegangene wurde am 20. Mai 1869 in
Hochdahl bei Dusseldorf geboren, wo sein Vater damals als Hoch-
ofen-Betriebsingenieur des Bergischen Gruben- und Hutten-
vereins tatig war. Er besuchte das Gymnasium in NeuR3 und
spater das in Blankenburg, das er im Jahre 1889 mit dem Zeugnis
der Reife verlieB. Gleich im Anschlufl an
den Schulbesuch leistete er sein Dienstjahr bei
der Feldartillerie in Koblenz ab. Als Beruf
hatte sich Schruff den seines‘Vaters, das
Huttenfach, erwahlt; er studierte in den
Jahren von 1890 bis 1894 an der Technischen
Hochschule in Charlottenburg. Nach Ab-
schluB des Studiums war er zunachst zwei
Jahre als Assistent im chemischen Labo-
ratorium der Hochofenanlage der Friedrich-

Wilhelms-Hutte in Milheim tatig und dann,

von 1896 bis 1897, in gleicher Eigen-

schaft bei der Henrichshitte in Hattingen.

Die beiden folgenden Jahre verbrachte er

als Assistent im Laboratorium des Bochumer

Vereins, bei dem er dann weiter von 1898

bis 1904 im Stahlwerkslaboratorium sowie

als Assistent im Blockwalzwerk tétig war.

Die anschlieBenden Jahre sahen ihn als

ersten Betriebsassistenten und stellvertreten-

den Walzwerkschef bei der Friedrich-Alfred-

Hutte in Rheinhausen. Am 1. Juli 1909 trat

Schruff in die Dienste der Oberschlesischen
Eisenindustrie-A.-G., zuné&chst als Leiter

des Blockwalzwerkes Julienhitte, und be-

gann damit in Oberschlesien eine Tatigkeit,

die sich als sehr fruchtbar erwies und

sich immer mehr zu seiner Lebensaufgabe

steigern sollte. Auf der Julienhitte wurde

damals eine neue BlockstralRe in Betrieb genommen, und zwar
die erste, die mit llgner-Antrieb versehen war. Jene Zeit
regsten Schaffens machte Schruff weiteren Fachkreisen bekannt
u. a. durch sein Patent Uber die Entschlackung von Tiefofen.
Im Jahre 1917 berief der Aufsichtsrat der Oberschlesischen
Eisenindustrie-A.-G. Fritz Schruff als technischen Referenten
in den Vorstand nach Gleiwitz und ernannte ihn 1919 zum
ordentlichen Vorstandsmitglied. Ihm unterstanden hier die
Werke Baildonhttte, Julienhltte, Drahtwerke Gleiwitz, Her-
minenhitte-Laband und Kénigshuld.

Das ungewisse Schicksal Oberschlesiens, das nach dem fiur
unser Deutschland so unglucklichen Ausgange des Weltkrieges
durch die Abstimmung herbeigefihrt wurde, im Verein mit der

Aenderungen in der Mitgliederliste.
Lempert, Gerhard, Dr.-Ing., Deutsche Edelstahlwerke, A.-G., Kre-
feld, Sudwall 80 a.
Holling, Wilhelm, Bergassessor a. D., Geschaftsf. der Wirtschafts-

gruppe Bergbau, Berlin W 35; Berlin-Schlachtensee, Kron-
prinzessinnenstr. 15.

Neue Mitglieder.
A. Ordentliche Mitglieder,
Girnth, Emil, Ing., Betriebsleiter der Kaltzieherei der Mannes-
mannrdhren-Werke, Abt. Witten, Witten (Ruhr), Bruchstr. 57.
Holzscheiter, Curl G., Dipl.-Ing., Assistent der Werkstoffabt. der
Fa. Kunze-Knorr-Bremse, A.-G., Berlin; Berlin-Friedenau,
Wilhelmstr. 8.

Geldentwertung vergdnnten es Schruff nicht, seine grof3en Plane
vollig zu verwirklichen; sein Gedanke war es gewesen, die zer-
rissene Lage der Werke der Oberschlesischen Eisenindustrie-
A.-G. durch eine Zusammenfassung gunstiger zu gestalten, und
auf sein Betreiben wurde ein grofReres Gelande in unmittelbarer
Nahe von Gleiwitz erworben, auf dem die neuen Werke entstehen
sollten. Schruff selbst hatte diese Anlage als Krénung seines
Lebenswerkes betrachtet, das von ihm mit ganz besonderer Sorg-
falt und groBer Liebe durchgearbeitet wurde,
aber die Zeitverhéltnisse vergdonnten es
ihm leider nicht, seine Plane zu verwirk-
lichen. Aus seiner Tétigkeit als Vorstands-
mitglied der Oberschlesischen Eisenindustrie
ist noch bemerkenswert, daB es unter
seiner Leitung gelang, die Leistung der
Hochéfen auf mehr als das Doppelte zu stei-
gern. Das war fir die oberschlesische Eisen-
industrie eine umwalzende Tat, da friher
in allen Hochofenbetrieben die feste Ansicht
verbreitet war, dafl der weiche oberschle-
sische Koks keine groRere Steigerung der
Hochofenerzeugung zulasse.

Als Ingenieur war Schruff ein Mann
von groBer Tatkraft und klarem Blick fir
die Bedurfnisse der ihm unterstellten Werke;
zudem hatte er in hohem MaRe die Gabe, das
volle Vertrauen seiner Mitarbeiter zu ge-
winnen. UnvergeBlich werden allen, die mit
diesem prachtigen Mann Zusammenarbeiten
konnten, die frohen Stunden bleiben, in
denen nach getaner Arbeit beim Rebensaft
sein goldener rheinischer Humor zum Aus-
druck kam. Immer war es fur ihn ein Be-
dirfnis, auch in solchen Stunden abseits
vom Betriebe die ihn bewegenden techni-
schen Aufgaben zu erdrtern, und sehr gern
hatte er es, wenn solche Gelegenheiten zu

einem regen offenen Meinungsaustausch benutzt wurden.

DaB Schruff bei der Lauterkeit seines Charakters fur die
sozialen Note seiner Untergebenen jederzeit volles Verstandnis
hatte, erscheint so selbstverstandlich, dal? es kaum noch besonders
hervorgehoben zu werden braucht.

Im Jahre1925 trat Fritz Schruff in den Ruhestand. Es war
fir ihn damals eine besondere Anerkennung und Freude, daB ihm
die Technische Hochschule in Breslau wegen seiner hervorragenden
Verdienste um die Entwicklung des Walzwerksbetriebes die
Wiirde eines Doktor-Ingenieurs ehrenhalber verlieh.

Trauernd haben nun die vielen Freunde von Fritz Schruff
Abschied genommen; in ehrendem Andenken wird er im Kreise
der Eisenhuttenleute fortleben.

Kurz, Herbert, Ing., Werksdirektor der Fa. Schamotte u. Dinas
A.-G., L. Kraft, Warth (N.-Oesterreich).

Marke, Emmy, Dr. phil., Leiterin der Versuchsanst. der Hutten
werke Siegerland, A.-G., Werk Husten, Hiusten (Westf.)
Kolpingstr. 3.

Sauer, Karl, Dipl.-Ing., Fa. Fried. Krupp A.-G., Friedrich
Alfred-Hutte, Rheinhausen (Niederrh.) 1, Adolf-Hitler-Str. 166

Schlobach, Erich, Dr. rer. pol., Dipl.-Ing., Essen, Henricistr. 49

Weinberger, Hanns, Dipl.-Ing., Deutsche Ré&hrenwerke, A.-G.
Werk Thyssen, Milheim (Ruhr), Kirchbergshéhe 9.

B. Aullerordentliche Mitglieder.

Gerling, Walter, cand. rer. met., Breslau 16, Tiergartenstr. 83.

Landt jr., Walter, cand. rer. met., Aachen, Emmichstr. 162.

Lébbecke, Ernst, cand. rer. met., Breslau 1, Am Ohlauufer 15.



