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Hugo Stinnes *f\

Am  10. A pril 1924 is t H ugo S tinnes einem schweren L eiden erlegen. M itten  im  W erk h a t ihn  
der Tod gefällt. E in  dunkler Schicksalstag m ehr in  dieser Zeit unserer N ot. D eutsch land  h a t 

seinen genialsten M ann verloren. H u n d erten  von  leitenden M ännern unserer W irtscha ft w ar er eine 
Quelle der K ra ft und  der Zuversicht. I n  ih m  v e r k ö r p e r t e  s ic h  d e r  L e b e n s w i l l e  d es  d e u t s c h e n  
V o lk e s  m i t  a u ß e r g e w ö h n l i c h e r  K r a f t .  Die W elt sah m it S taunen  auf diesen M ann, der nach 
K riegsverlust un d  R evolu tion  m it ungeheurer Energie daran  ging, die V erw irrung der deutschen 
V erhältnisse zu m eistern, die Substanz der W irtscha ft zu sichern und darüber h inaus Neues aufzubauen.

Hugo S tinnes w ar im m er ein M ann der geraden, großen Linie. Seine R ichtlin ie hieß: A ufbauen! In  
diesem e in e n  W ort k an n  seine gesam te w irtschaftliche, innen- und  außenpolitische T ätigkeit zusam m en
gefaßt werden. H ugo Stinnes w ar eine ausgesprochen p roduktive, positive  N a tu r. D as gab ihm 
inmitte n  einer W elt von  u n p roduk tiven  S taatsm ännern , die nur an  eine Teilung der K riegsbeute 
dachten, in m itte n  der Parte ikäm pfe , die nur auf Umwälzung, U m form ung, auf K onfiskation  und 
V erw altung der noch übriggebliebenen W irtschaftssubstanz gerich tet w aren, das Gefühl der Ueber- 
legenheit. E s w ar ihm  unbed ing t gewiß, daß der p roduk tive  G edanke die Zeit der N egation  über
w inden würde. I n  diesem Sinne sprach  er von einem P rim at der w irtschaftlichen  V ernunft vor der 
Politik . A ufbau w ar der Sinn der v on  ihm  ins Leben gerufenen A rbeitsgem einschaft m it den 
G ew erkschaften; es galt, die A rbeiterschaft davon zu überzeugen, daß nur in  in tensivster, vo rw ärts
drängender A rbeit die M öglichkeit der F re ihe it lag. A ufbau hieß das Program m , das er in  die w elt
politischen A useinandersetzungen hineinw arf. W ie sollte die W elt die Schäden des Krieges ausheilen, 
wenn n ich t durch p roduk tivere  G estaltung  der gesam ten europäischen V erhältn isse? W ie sollte ein 
Volk wie das deutsche seine L asten  anders ab tragen  als durch großzügigen A usbau seiner w irtschaftlichen  
O rganisation? N ich t durch K onfiskation  der noch gebliebenen W erte, n ich t nur durch  Sparen oder 
H erun terd rücken  des L ebensstandards der Bevölkerung, sondern durch H ebung der P roduk tion  
g laubte  er die drückenden  R epara tionslasten  abbürden  zu können. N ich t das Volk in  N ot geraten  
lassen, bis auch fü r den F eind  n ichts m ehr zu holen w äre, sondern das Volk fü r das Ziel einer großen 
K raftanspannung  zu gewinnen, das w ar sein G rundgedanke. Alle K räfte  sollten eingesetzt w erden für 
die Aussicht, zugleich m it der A btragung  unserer L asten  eine Besserung unseres V olksw ohlstandes 
zu erringen, fü r die H offnung, d am it auch w ieder die politische und  w irtschaftliche Selbstbestim m ung 
zu erlangen. So allein  ko n n te  die Lebensgrundlage unserer W irtscha ft gesichert w erden, deren 
Zerschlagung völlige V erelendung und  O hnm acht b ed eu te t hä tte . A ufbauen w ar auch der Sinn 
seiner außenpolitischen  P läne, die auf ein p roduktives P rogram m  zw ischen D eutsch land  und 

F rankre ich  hinausliefen  und zu gem einsam em  A ufstieg fü h ren  sollten.
In  dieser Z ielrichtung lagen naturgem äß auch alle seine privatw irtschaftlichen  U nternehm ungen. 

W er die Seele dieses M annes n ich t kenn t, der überall p roduk tive  M öglichkeiten sah, begreift n ich t die 
Fülle der E rscheinungen. Ganz große L eistungen gelingen niem als einseitigen B egabungen. D er 
„K au fm an n  aus M ülheim“ verband  den w eltw eiten  Blick des U eberseekaufm annes, des k o n stru k tiv en  
F inanzm annes m it der B odenständigkeit des Berg- und  H ü ttenm annes der R oten  E ide. In  dieser V iel
seitigkeit w ar er eine einzigartige E rscheinung des deutschen und  des in ternationalen  W irtscha fts -
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lebens. Zwanzig Jah re  vor dem Kriege begann er m it eigenen U nternehm ungen. Die E n tw ick lung  
der S tinnesschen Fam ilienzechen, die G ründung eines in te rna tiona len  K ohlenhandelsgeschäftes, der 
A usbau eigener Rhein- und  Seeschiffahrtslinien, die O rganisierung der D eutsch-Luxem burgischen 
B ergw erks- und H ü tte n  - A ktiengesellschaft, der A usbau des gewaltigen Rheinisch - W estfälischen 
E lek triz itä tsw erkes, das w aren die Aufgaben, die ihn  bis zum  A usbruch des K rieges erfü llten , die 
Leistungen, die ih n  den ersten  F ü h rern  der W irtschaft ebenbürtig  m achten.

Hugo Stinnes w ar als der M ann scharf wägender, konstruk tiver P hantasie , als der M ann zäher, 
unentw egter A rbeit vor dem Kriege fertig. An seinem Sarge erklang noch einmal das „G rüß  dich G o tt, 
W estfalenland“ , zum  Zeichen, daß dieser Mann, dessen A rbeitsfeld die W elt w ar, doch m it allen 
Fasern  in  der H eim at wurzelte. Von W estfalen aus ging sein Blick über die L änder und  Meere. H ier 
lagen nicht nur seine W erke, sondern auch die W urzeln seiner seelischen K raft. So sieht der Tiefer
blickende auch hier die einfache, k lare  Anlage seiner g roßenN atu r. D em D eutschen  k an n  er ein V orbild  sein 
fü r W eltgeltung und  H eim attreue. D eshalb is t sein Tod ein so schweres U nglück fü r die nationale  Sache.

Das Geheimnis seiner Erfolge w ird allen denen unverständlich  bleiben, die die w irtschaftliche A rbeit 
nur vom  m ateriellen S tandpunk t aus betrach ten . Hugo Stinnes w ar das schlagendste Beispiel dafür, daß 
auch die W irtschaft im  In n ersten  bew egt w ird von den seelischen K räften  der Persönlichkeit. Die führende 
Stellung, die er in  allen  den ihm  nahestehenden großen K onzernen inne h a tte , v e rd an k te  er allein der 
A nziehungskraft seines genialen Wesens. Geist und G em üt verbanden  sich hier zu seltener m enschlicher Größe.

F rag t m an  sich nun, was er sich selber war. Man sagt, er habe le tz ten  E ndes fü r n ich ts im  tie f
sten  Sinne Lebensw ertes gelebt. W ar seine unerm üdliche A rbeit n u r H ast, unruhige G eschäftigkeit?  
M an w ird  Hugo Stinnes niemals haben  hasten  sehen. D er Gang seiner A rbeit w ar ruh ig  u n d  ste tig . E s 
w ar darin  die überlegene R uhe und  K larheit des Geistes, der sich einer Mission bew ußt is t, die 
auszuführen, seine höchste Lebenserfüllung ist. Seine A rbeit war A usw irkung einer däm onischen 
Bestim m ung. E r kom ponierte gleichsam in  Kohle, Eisen, E lek triz itä t, in  Schiffahrt und  U eberseehandel. 
E in  Phänom en des W ägens und  des Vollbringens.

W enn w ir h ie rv o n  ihm  A bschied nehm en, so gedenken w ir n ich t allein  unseres Berufsgenossen, 
w ir gedenken unseres arm en V aterlandes, dem das Schicksal in  seiner schw ersten N ot einen seiner 
stä rk s ten  Träger genomm en hat.

Die Fortschritte der Elektrostahlerzeugung.
Von B etrieb sd irek to r ®ipl.*3rtg. F r a n z  S o m m e r in  D üsseldorf-O berkassel. 

(M itte ilu n g  aus dem  S tah lw erk sau sseh u ß  des V ere in s deu tsch er  E is e n h ü tte n le u te 1) . )  
(Statistisches. Lichtbogen- und Induktionsöfen. W irtschaftlichkeit. Metallurgisches.)

E in l e i t u n g .

enn ich, der Anregung der Geschäftsstelle 
folgend, es übernom m en habe, eine D ar

stellung der F o rtsch ritte  zu geben, die die E lek tro 
stah lerzeugung  in  den le tz ten  Jah ren  genommen 
h a t, so m uß ich sie u n te r gewissen V orbehalten 
m achen. Meine Aufgabe w ird  m ir dadurch erschwert, 
daß gerade in  den le tz ten  Jah ren  einige neue Ofen
a rten  en tstanden  sind, die ihre R eifeprüfung noch 
nich t abgelegt haben, und  deren U ntersuchung 
infolge der V erhältnisse der le tz ten  Jah re  nicht all
gem ein m öglich w ar, w odurch jede objektive und 
vollständige B erich te rs ta ttung  s ta rk  behindert w ird. 
Die schw ankenden Strom -, Kohlen-, Schro tt- und 
R oheisen-Preise, deren  V erhältn is zueinander sich 
noch im m er dauernd  verschiebt, m achen einen V er
gleich der W irtschaftlichkeit der einzelnen B au
a rte n  un tere inander sowie gegenüber dem  M artin-

0  Bericht Nr. 77 des genannten Ausschusses. —
Zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H., Düssel
dorf.

und Tiegelofen beinahe unm öglich. Meine A ngaben 
w erden daher nach E in tr i t t  geordneter V erhältnisse 
einer E rgänzung  und B erichtigung bedürfen.

Die ersten  V ersuche, die in  W ärm e verw andelte 
elektrische E nerg ie  p rak tisch  zum  Stahlschm elzen 
zu verw enden, fü h rte  D a v y  im  Ja h re  1810 aus. 
Die ers ten  V orbilder unserer je tz igen  elektrischen 
Oefen en ts tanden  jedoch ers t in  der M itte des 
19. Jah rh u n d erts , und es ist bem erkensw ert, daß 
in  derselben zeitlichen Reihenfolge, in  der dam als 
drei verschiedene G ru n d arten  der elektrischen 
H eizung versuch t w urden, erst Jah rz e h n te  später 
die P a ten te  auf die d rei entsprechenden elektrischen 
Oefen genom m en w urden.

Das J a h r  1900 k ann  als das G eb u rts jah r der im  
E isenhüttenw esen  verw endeten  elektrischen Oefen 
bezeichnet werden. Zu dieser Zeit w ar auch die 
E lek tro techn ik  so weit vorgeschritten , daß sie die 
elektrische E nerg ie  w irtschaftlich  erzeugen und auch 
auf w eitere S trecken fo rtle iten  konn te . N un begann 
auf dem G ebiete der E lek trostah lerzeugung ein rast-
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loses V orw ärtsstreben, um  einerseits die Oefen bau 
lich gut durchzubilden und anderseits die S tah l
erzeugung w irtschaftlich  zu  gestalten. In  den 
Jah ren  1908 bis 1910 w aren die K inderkrankheiten  
im  prak tischen  B etriebe überw unden, doch w ar der 
A nteil der E lek trostahlerzeugung an  der gesam ten 
S tahlerzeugung bis zu K riegsbeginn noch n icht 
w esentlich; erst die ungeheuren A nforderungen, 
die der K rieg an  die S tahlw erke stellte , b rach ten  der 
E lek trostahlerzeugung einen m ächtigen Aufschwung, 
der im Jah re  1918 seinen H öhepunkt erreichte.

S t a t i s t i s c h e s .
Aus Z ahlentafel 1 sind die Erzeugungsverhältn isse 

in  D eutschland ersichtlich. W ährend 1908 der A nteil 
von E lek trostah l an  der G esam tstahlerzeugung nur 
etw a 0,2 % betrug , stieg er 1913 auf 4,7 % , 1918 
auf 16 % , um  1920 w ieder auf 8,6 %  zu sinken.

Z ah len ta fel 1. E l e k t r o s t a h l e r z e u g u n g  
i n  D e u t s c h l a n d .

J a h r

F l u ß e i s e n -  
u n d  S t a h l 

e r z e u g u n g :  
D e u t s c h 

l a n d s  
t

H i e r v o n

E l e k t r o 
s t a h l

t

T i e g e l 
s t a h l

t

1913  1  D eu tsch es  Z oll- 

1 9 1 8 1) {  g e b ie t
j A u ssch l. E lsaß -

1919  |  L o th r in g en ,
1920  I S a a rg e b ie t u n d

L uxem bu rg

11 186 0 0 0  
18 935  0 00  
14 979  0 0 0

6  877  0 0 0  

8  363  0 00

19 5 00  
89  000  

2 4 0  0 00

55  0 0 0  

72 0 0 0

8 8  0 0 0  
84  500  
8 6  500

38  0 0 0

36  000

Z ahlen tafel 2 zeig t die W elterzeugung von 
F lußeisen  und  S tah l sowie E lek trostah l. In  den 
K riegsjahren h a t sich 
die W elterzeugung an 
E lek tro stah l etw a v er
sechsfacht.

Aus Zahlentafel 3 
is t die E rzeugung an 
E lek trostah l und E lek 
tro s tah l - Form guß in  
den w ichtigsten  L än 
dern  ersichtlich.

Die Zahlen der d re i 
Z ahlentafeln  sind auf 
1000 t  abgerundet.
Leider w aren viele w ich
tige  Zahlen n ich t e rh ä lt
lich und die N achkriegs
zahlen  n ich t vollkom m en 
einw andfrei festzustellen.

Die G esam tzahl der 
E lek tro stah lö fen  w ar im  
Jah re  1910 e tw a 114, wo
von  13 in  A m erika s ta n 
den. Die entsprechenden  
Z iffern2) w aren für 1920 
961 bzw. 399. Am 1. N o
vem ber 1922 soll die Zahl der E lek trostah lö fen  in  
A m erika 416 betragen  haben, am  1. Ja n u a r  1924 442.

D  E lsa ß -L o th r in g en  und L u xem b u rg  n u r  fü r  d ie  
ersten  zehn M onate.

D  V g l. Iro n  A g e  107 (1 9 2 1 ) , S . 69.

D er prozentuale  A nteil A m erikas und D eutschlands 
an  der E lek trostah lerzeugung der W elt w ar fol
gender:

A m e r i k a  D e u t s c h l a n d  

1913 . . . 170/0 560/0
1918 . . . 45o/o 2lo /o

1913 s te llten  D eutschland und das ehem alige
O esterreich-U ngarn zusam m en etw a 70 %  der W elt
erzeugung her. Bis 1916 stand  D eutsch land  an  der 
Spitze der E lek tro stah l erzeugenden L änder; dann 
w urde es von den V erein ig ten  S taa ten  überho lt, die 
ihre E rzeugung seit 1913 versiebzehnfacht h a tten , 
w odurch sie beinahe die halbe W elterzeugung er
re ich ten  und die Rolle, die D eutschland vor dem 
Kriege h a tte , übernahm en. Aber auch G roßbritan 
nien  und besonders K anada haben  ih re  E rzeugung 
s ta rk  vergrößert, letz teres von  1915 auf 1918 um 
das 21fache. Im  Jah re  1919 w urde D eutschland in 
der E lek trostahlerzeugung auch von  Ita lien  über
holt, w obei zu berücksichtigen ist, daß sich dieses 
L and  in  den le tz ten  Jah ren  in  einer schw eren Ab
satzkrise befand.

B eachtensw ert is t die starke  Steigerung der S tah l
form gußerzeugung aus dem  E lektroofen . Im  Jah re  
1921 be trug  der A nteil derselben

in  A m e r ik a ................................ e tw a  50 o/o j
in  E n g l a n d ................................ „ 60o/0
in  K a n a d a ................................  „ 80 o/o

der G esam terzeugung.

N ach E dw in  F . C o n e 2) v e rte ilen  sich die wich
tig sten  O fenbauarten  der verschiedenen L änder der 
W elt gemäß Zahlentafel 4.

In  den S tahlform gießereien h a t der E lektroofen  
den Tiegelofen fas t vollkom m en und den M artinofen 
zum  Teil v e rd räng t. D agegen ist die E rzeugung von 
B löcken aus T iegelstahl im  V ergleich zur Vorkriegs
zeit, absolut genomm en, n ich t s ta rk  gesunken, wenn 
auch ih r p rozen tualer A n te il gegenüber der E rzeu
gung von  B löcken aus E lek tro s tah l bedeutend  ab 
genomm en ha t.

Die vorstehenden Z ahlen sprechen für sich. W ir 
ersehen daraus, daß die E lek trostahlerzeugung zw ar 
nur einen kleinen, jedoch bis 1918 p rozen tual s te tig  
steigenden und seither gleichbleibenden A nteil an 
der G esam tstahlerzeugung besitz t, verbunden  m it

einer dauernden  E rhöhung  der absoluten  E rzeu 
gungsmengen.

W ir m üssen daraus die Folgerung ziehen, daß 
zunächst ä lte re  V erfahren  der E delstah lerzeugung  
durch die E lek trostah lerzeugung zum  Teil verdrängt,

62*

Z a h len ta fe l 2 . W e l t e r z e u -  
g u n g  v o n  F l u ß e i s e n ,  
S t a h l  u n d  E l e k t r o s t a h l .

J a h r

F l u ß e i s e n -  
u n d  S t a h l 
e r z e u g u n g  

d e r  W e l t  
t

H i e r v o n
E l e k t r o 

s t a h l

t

1908
1913
1918
1919
1920
1921

41 0 7 6  0 00  
75 8 0 0  0 00  
78 0 0 0  0 0 0  
57 0 0 0  0 0 0  
68  2 0 0  0 00
42 5 0 0  000

182 0 0 0  
1 155 000

Z ah len ta fel 3. E r z e u g u n g  a n  E l e k t r o s t a h l b l ö e k e n  u n d  S t a h l 
f o r m g u ß  i n  d e n  w i c h t i g s t e n  L ä n d e r n .

1 9 1 3
t

1 9 1 8
t

1 9 1 9
t

1 9 2 0
t

1 9 2 1
t

V er. S t a a t e n ...................... 31 0 00 5 2 0  0 0 0 391  0 0 0 51 0  0 0 0 172 0 00
D e u t s c h l a n d ...................... 89 0 00 240  000 5 5  0 00 72 0 00 —

G roß b ritan n ien  . . . . — 117 0 0 0 78  0 0 0 91 0 0 0 28  0 00
K a n a d a  ................................ — 108 0 0 0 14 0 0 0 26  0 00 17 0 0 0
O esterreich -U ngarn  . . 27 0 0 0 41 0 00 — — —
F r a n k r e ic h ........................... 21 0 00 58  000 43  0 0 0 58 0 0 0 24  0 0 0
I t a l i e n ...................................... .— 72  000 89  0 0 0 119 000 140 0 00
S c h w e d e n ........................... 2 000 13 0 00 12 0 0 0 12 0 0 0 13 0 0 0
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Z a h len ta fe l 4. V e r t e i l u n g  d e r  v e r s c h i e 
d e n e n  O f e n b a u a r t e n .

L a n d

H
6r

ou
lt

R
en

ne
rf

el
t

G
re

av
es

-
E

tc
he

lls

Sn
yd

er

vo
m 

B
au

r

B
ek

an
nt

e
B

au
ar

te
n

zu
sa

m
m

en
A

nd
er

e
B

au
ar

te
n

ge
sc

hä
tz

t

In
sg

es
am

t

F ran k reich  . . . 28 2 8 __ 1 3 9 30 69
E n g la n d  . . . . 53 7 33 8 — 1 0 1 49 150
D eu tsch la n d  . . 17 1 ■— — — 18 82 100
O esterreich  . . . 10 1 — — — 11 9 20
I t a l i e n ..................... 4 — 4 — — 8 42 50
L u xem b u rg  . . . 2 — — — — 2 8 10
R ußland  . . . . 3 7 — — — 10 5 15
S chw eiz  . . . . 1 1 — — — 2 4 6
S p anien  . . . . 4 — 6 — — 10 — 10
B e lg ie n ..................... 2 — 1 — — 3 2 5
S ch w ed en  . . 3 38 1 — — 42 8 50
N orw egen  . . . 1 14 — — — 15 Fr 20
Ja p a n  ...................... 2 2 1 2 4 11 — 11
R u m än ien  . . . 1 — — — — 1 — 1
C h i l e ...................... — 1 — 1 — 2 3 5
M e x ik o ...................... .—. — — — 1 1 1 2
F in n la n d  . . . . — 5 — — — 5 — 5
D än em ark  . . . — 3 — — — 3 — 3
N ied erlan d e . . . — 2 — — — 2 — 2
B rasilien  . . . . — 1 — — — 1 — 1
C hina . . . — — 1 — — 1 — 1
A u stra lien  . — — 2 — — 2 — 2
A n d ere  südam erik . 

S ta a ten  . . . 3 3 3
I n d i e n ..................... 1 — 1
V er. S ta a te n  von  

A m erika . . . 152 18 17 46 233 123 356
K an ad a . . . . 18 — 1 3 — 22 21 43
N ich t angefü hrte  

L änder . . . .
—

20 20

Zusam m en 301 103 78 60 6 549 412 961

w urden, und daß die N achfrage nach E delstah l, 
nich t nur absolut, sondern auch re la tiv  genommen, 
größer w urde. F erner ist zu schließen, daß durch 
die V erdrängung der Tiegelstahlerzeugung, beson
ders in  den Form gießereien, die G estehungskosten 
von  hochw ertigem  S tahl, besonders als Form guß, 
re la tiv  erniedrigt wurden.

Bezüglich der Größe der Oefen ist eine ständige 
S teigerung festzustellen. H eroult-O efen sind meines 
Wissens bis 30 t,  R öchling-Rodenhauser-Oefen bis 
20 t  gebaut. In  A m erika soll ein  Greaves-Etchells- 
Ofen m it 60 t  Fassungsverm ögen, allerdings fü r 
M etallschmelzung, in  A ufstellung sein. Die größten  
E lek tro stah lan lagen  besitzen: die B ritish  Forgings, 
Ashbridges B ay, K anada, m it 10 H öroult-Oefen zu 
je  6 t 1), die Illinois Steel Co., South-Chicago, m it 
3 H öroult-O efen zu je 25 t  und 2 zu je  15 t 1), die 
A cciaierie E rnesto  B reda, Seste S. G iovanni, m it 
6 H öroult-O efen zu je  15 t ,  7 Stassano-O efen von 
2 bis 5 t .  In  I ta lien  sind etw a 25 E lek troofen  m it 
über 15 t  Fassungsverm ögen2).

A llg e m e in e  M e rk m a le  d e r  L ic h tb o g e n -  u n d  
I n d u k t io n s ö f e n .

Die steigende B edeutung des E lektroofens regte 
d ie  E rfindertä tigke it zum  B au neuer O fenarten  an. 
Alle bisher in  V erwendung stehenden B au arten  
lassen sich le tz te n  E ndes auf zwei G rundform en

i )  St. u. E. 41 (1921), S. 123.
*) St. u. E. 42 (1922), S. 845.

zurückführen: die L ichtbogen- bzw. E lektrodenöfen 
und die W iderstands- bzw. Induktionsöfen.

D en L ic h tb o g e n o f e n  können  wir in  der W ir
kungsweise grundsätzlich m it einer B ogenlam pe ver
gleichen, wobei den Träger des L ichtbogens die bei 
über 3300° verdam pfende E lek trodenkoh le  bildet. 
Die V o r te i le  der L ichtbogenöfen, deren  ve rb re i
te ts te r  V ertre te r der Ofen von  H 6roult ist, sind 
folgende: E infache, übersichtliche, betriebssichere 
B auart, Verwendung ruhender U m form er, v e rh ä lt
nism äßig niedrige A nlagekosten, ferner s ta rk e  
Schlackenbeheizung und  daher hohe Schlackentem 
pera tu r, sowie die M öglichkeit, k a lten  E insatz  zu 
verw enden, was besonders im  H inblick  auf die durch 
die steigende Verwendung leg ierter S tähle ebenfalls 
steigenden Mengen an  legiertem  S chro tt bei dem 
Mangel an  Legierungsm etallen in  D eutschland von 
großer B edeutung ist.

Als N a c h te i l  is t die besonders bei k a ltem  E in 
satz unregelm äßige, stoßweise S trom entnahm e an
zusehen sowie die übrigen m it der V erw endung von  
E lek troden  als S trom leiter verbundenen  Uebel- 
stände, wozu auch die K onzen tra tion  der W ärm e
quelle auf einzelne P u n k te  über dem  S tah lbade 
gehört.

Die d irek ten  W iderstandsöfen k am en  im  Ofen 
von G in  über das V ersuchsstadium  n ich t hinaus.

B edeutend w ichtiger sind die ind irek ten  W ider
standsöfen oder bezeichnender I n d u k t io n s ö f e n ,  
deren nam hafteste V ertre te r die Oefen v on  R ö c h 
l i n g - R o d e n h a u s e r  und F r i c k  sind , von  denen 
besonders der erstere seinen V orgänger, den Ofen 
von K je l l in ,  in  der V erbreitung überho lt ha t.

Das V orbild dieser B au arten  is t der W echsel
strom -T ransfo rm ato r, wobei die P rim ärw icklun- 
zum  Ofen gehört und die einzige sekundäre durch 
das Schmelzgut gebildet w ird , das durch  den in 
duktiv erzeugten Strom  erw ärm t w ird.

Als allgemeine V orteile  gegenüber den L ich t
bogenöfen sind zu nennen: G leichm äßige S trom 
entnahm e, gute D urchm ischung des Bades infolge 
seiner Eigenbewegung, A rbeiten  ohne E lek troden , 
geichmäßige D urchw ärm ung des B ades ohne ö rt
liche U eberhitzung und bei günstigen  B etriebsver
hältnissen, die hier genau zu e rö rte rn  zu  w eit führen 
würde, geringerer S trom verbrauch je  t  S tah l gegen
über den Lichtbogenöfen.

D em gegenüber stehen folgende N a c h te i l e :  
H öhere A nlagekosten, da in  den m eisten  Fällen  
rotierende Periodenum form er notw endig sind, deren 
Größe und B au a rt von dem L eistungsfak to r cos cp 
beeinflußt w ird, der um  so größer ist, je  kleiner die 
Selbstinduktion und Periodenzahl und je  größer der 
W iderstand  und die S trom stärke sind; ferner ge
ringere H altb a rk e it der Z ustellung durch die s ta rke  
Bewegung des Bades und die Schw ierigkeiten, die 
sich durch die Isolierung des O fentransform ators 
ergeben.

E in  w eiterer N achteil gegenüber den L ichtbogen
öfen besteh t darin , daß die Schlacke, da sie vom 
S tah lbad  aus geheizt w ird, n ich t heißer als dieses 
gehalten  w erden kann , w odurch die B ildung von
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K alzium karbid zur D esoxydation  und E ntgasung  
kaum  möglich is t; ferner, daß das A rbeiten  m it 
kaltem  E insatz  m it großen Schw ierigkeiten ver
bunden ist.

D ie  L ic h tb o g e n ö f e n .

E tw a 90 %  aller O efen der W elt sind L ich t
bogenöfen und von diesen e tw a ein D ritte l H eroult- 
Oefen.

W ährend sich die W iderstandsöfen nur in  den 
B auarten  K jellin , F rick  und  besonders Röchling- 
R odenhauser v e rb re ite t haben, en tw ickelten  sich 
auf dem P rinzip  der L ichtbogenbeheizung eine 
R eihe von  B auarten , denen jedoch allen  m ehr oder 
weniger der H e ro u lt-O fe n  als V orbild d ien te . 
Diesem ganz ähnlich sind die Oefen von v o m  B a u r ,  
B r o w n - B o v e r i ,  F i a t ,  L u d lu m , M o o re , V o l ta  
u n d  W e b b , die gewisse V erbesserungen gegenüber 
dem H eroult-O fen durch A enderung der H erdform , 
Erhöhung der Spannung und  A rt der Schaltung 
aufweisen.

R e n n e r f e i t  u nd  S ta s s a n o  führen die E lek tro 
den w agerecht oder schräg ein (R ennerfeit h a t  zwei 
wagerechte und  eine senkrechte E lektrode) und  über
tragen  die W ärm e vorw iegend durch reine L ich t
bogenstrahlung auf das Schm elzgut, was eine gleich
m äßigere S trom en tnahm e zur Folge h a t. D urch 
Verstellung der E lek troden  k ann  die Zone der größ
ten  W ärm ekonzentration  nach B edarf verlegt und 
dadurch ein gleichmäßiges E inschm elzen erzielt wer
den. Die S chattenseiten  dieser B au arten  liegen in 
den beinahe w agerechten und  daher vorsichtig  zu 
behandelnden E lek troden , die in kleinen Quer
schnitten  und daher nu r fü r eine begrenzte S trom 
menge gebaut w erden m üssen. Aus diesen G ründen 
kann  der Stassano-O fen nu r fü r kleine E insätze 
gebaut werden. Siemens & H alske bauen  diese 
Oefen für 200— 2000 kg E insatz . R ennerfeit h a t 
in seinem M ultipelofen, einer A neinanderreihung von 
Einzelöfen zu e in e m  Ofen, die Schw ierigkeiten, die 
der A nwendung seiner B au a rt fü r größere Fassungs
gewichte entgegenstanden, elegant gelöst.

D er Ofen von A x e l - S a h l in  k ann  als eine V er
einigung der beiden le tz tgenann ten  B au arten  be
tra c h te t werden.

Aus dem B estreben, die V orteile  der Lichtbogen- 
m it der W iderstandsbeheizung zu  verbinden , en t
s tanden  zunächst die Oefen von  G iro d ,  C h a p le t  
und K e l le r ,  d ie  in  der allgem ein  baulichen Anlage 
dem H eroult-O fen ähneln , jedoch den Strom  von 
einer oder m ehreren  K ohlenelektroden als L ich t
bogen durch die Schlacke und das M etallbad zu 
S tahlpolen  im  B oden führen , die n ich t übers tam pft 
sind und m it dem S tah lbade in  un m itte lb a re r B e
rührung  stehen. S elbstverständlich  k an n  hierbei 
von einer W iderstandsheizung nur w ährend des E in 
schm elzens von  festem  E insa tz  gesprochen w erden, 
da das flüssige B ad  von  d e ra r t großem  Q uerschnitt 
keine W iderstandsheizung bew irkt. Die N achteile  
liegen in  ers ter L inie in  der D urchbruchsgefahr 
durch die Pole und in  der schlechten  H a ltb a rk e it 
des H erdes.

M an ging nu n  einen S ch ritt w eiter, indem  m an 
Oefen bau te , die die V orteile der W iderstandsheizung 
bei festem  E insatz , wie beim  Girod-Ofen, besitzen, 
ohne dessen N achteile zu übernehm en, indem  m an 
in den B oden M etallelektroden, P o lp la tten  oder 
Polstäbe einbaute und diese m it einer genügend 
s ta rk en  feuerfesten Schicht, die in  der W ärm e als 
L eiter zw eiter Klasse w irkt, überdeckte . H ierdurch 
w urde die D urchbruchsgefahr verm indert und 
gleichzeitig erreicht, daß die überstam pfte  Schicht 
geheizt und auf diese W eise die W ärm eleitungsver
luste  des S tah lbades in  B erührung  m it dem Boden 
verringert w urden.

Im  allgemeinen k an n  gesagt w erden, daß die 
Lichtbogenöfen m it B odenbeheizung eine V er- 
besserung des H eroult-O fens darstellen, die aller
dings m it einem kleinen Zugeständnis an  die B e
triebssicherheit erkauft w erden m uß, da sich im  
H erde strom führende Teile befinden und  daher 
dessen W artung  größere A ufm erksam keit erfordert. 
D ie V orteile; rasches E inschm elzen von  festem  E in 
satz durch teilweise W iderstandsheizung u nd  die 
vielen sich zwischen den S chro ttstücken  bildenden 
Lichtbogen, die D äm pfung der S trom stöße, ferner 
die gleichmäßige Beheizung des flüssigen S tah l
bades, besonders w ertvoll bei der E rzeugung legier
te r  S tähle, überw iegen den kleinen N achteil erheb
lich. H ierzu gehören die B auarten  von B o o th ,  
G e s ta ,  G r e a v e s - E t c h e l l s ,  G r e e n ,  G r ö n w a l l ,  
N a t h u s i u s ,  S n y d e r ,  S to b i e ,  W ile .

In  D eutschland is t h iervon der N athusius-O fen 
am  m eisten verb re ite t. D erselbe w ird  norm al als 
D rehstrom ofen m it d rei L ichtbogen- und  drei 
B odenelektroden gebaut. Die E lek troden  sind d erart 
geschaltet, daß sie un tere inander verschiedenes 
P o ten tia l besitzen und  infolgedessen zwischen jeder 
derselben ein Strom fluß s ta ttfinde t, was eine D urch
m ischung des B ades durch die dadurch  hervor
gerufene leichte Bewegung zur Folge ha t. D er Ofen 
kann  auf dreifache W eise geschaltet w erden: 1. ähn
lich wie der H eroult-O fen, d. h. als re iner L ich t
bogenofen, u n te r Zuhilfenahm e der Kohlenelek
troden ; 2. in der A rt, daß ein Teil des Strom es durch 
den Boden geleitet w ird; 3. m it vers tä rk tem  B oden
strom  durch V erm ittlung eines Z usatz transfo r
m ators, der auch däm pfend auf die Strom stöße 
w irk t. Die durch den B oden geleitete E nerg ie
menge k ann  bis rd . 25 %  eingestellt werden.

Der Ofen von  B ooth  w ird  m it Zweiphasen
strom  m itte ls Scottscher Schaltung  betrieben  und  
besitz t in den B oden eingebaute, w agerecht liegende 
S täbe. Zu B eginn der Schmelzung, solange der 
H erd  n ich t genügend le itend  ist, w ird zu den zwei 
K ohlenelektroden eine d ritte  H ilfselektrode dazu
geschaltet.

D er G esta- und  der Green-Ofen sind dem H eroult- 
bzw. N athusius-O fen ähnlich, m it besonderen b au 
lichen Aenderungen.

D ie Oefen von  G reaves-E tchells und  W ile sind 
im  G egensatz zu v ielen am erikanischen u nd  eng
lischen E lek troöfen  fü r D reiphasenstrom  gebaut. 
B ei beiden is t  die B odenelektrode bzw. -p la tte  an
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eine Phase und  zwei K ohlenelektroden an  die beiden 
anderen Phasen  angeschlossen.

D er Ofen von Snyder w ird m it E inphasenstrom  
durch eine Gewölbe- und eine B odenelektrode be
trieben, von dem G esichtspunkte ausgehend, daß 
dadurch  die bei L ichtbogenöfen allgem ein sehr 
hohen Strahlungs- und L eitungsverluste verringert 
werden.

D er Ofen von Stobie un terscheidet sich vom 
N athusius-O fen im  w esentlichen dadurch, daß er 
m it Zw eiphasenstrom  durch zwei Ober- und zwei 
B odenelektroden betrieben  wird.

Die große V erbreitung der Lichtbogenöfen, 
besonders in  den le tz ten  Jah ren , is t auf den ein
fachen B au und  die B etriebssicherheit zurückzu
führen. Die S tahlw erker w ählten  diejenigen B au
arten , die am  einfachsten w aren, und  die die K inder
krankheiten  am  vollständigsten  überw unden ha tten ; 
lange Zeit zum  U eberlegen blieb bei der stürm ischen 
N achfrage nach E delstah l w ährend des Krieges 
nicht, und so w urde in  den m eisten Fällen  der 
H eroult-O fen gew ählt. Meinen E rfahrungen  nach 
verd ien t derselbe bei aller A nerkennung seiner Vor
züge und  der von  ihm  geleisteten P ion ierarbeit nicht 
ganz die V erbreitung, die er gefunden hat.

Bezüglich der S trom art is t festzustellen, daß 
m an bei den L ichtbogenöfen danach tra ch te t, mög
lichst nur D rehstrom  zu verw enden, soweit es h ier
für die Ofengröße eben noch zu läß t: die un terste  
Grenze bilden etwa 2- bis 2j4-t-Oefen.

Die Transform atoren w erden besonders bei 
Oefen, die zum Einschm elzen von festem  E insatz 
bestim m t sind, bedeutend stä rk e r gebaut als vor 
dem Kriege. F ü r einen 10-t-Ofen w ählt m an einen 
Transform ator von etw a 2500— 2800 kVA. Die 
F ia t-W erke  verw enden für ihre 5-t-Oefen2000-kVA- 
T ransform atoren1).

Säm tliche Oefen werden m it selbsttä tiger elek
trischer Regelung versehen, wobei in  D eutschland 
auf diesem Gebiete große F o rtsch ritte  erzielt wurden, 
so daß heu te  der deutsche Regler dem früher aus
schließlich aus dem A uslande bezogenen vollkomm en 
ebenbürtig  ist.

Ferner werden nach einer M itteilung von 1)rA3ttg. 
E i l e n d e r  der G lockenstahlwerke A.-G. neuerdings 
beim  H eroult-O fen die Strom stöße m itte ls Drossel
spulen abgeschw ächt, die 6, 12 oder 18 %  der Ge
sam tbelastung  aufnehm en können.

Bei einem H ćroult-O fen in A m erika2) erfolgt 
die S trom zuführung an  Stelle der sonst üblichen 
K upferbänder durch w assergekühlte K upferrohre, 
von dem G edanken ausgehend, daß im  m assiven 
Q uerschnitt der S trom durchgang hauptsächlich 
durch die R andzone vor sich geht, w ährend der K ern 
viel weniger beanspruch t w ird; außerdem  kann  in
folge der W asserkühlung der R ohre die spezifische 
B eanspruchung noch verg rößert w erden, so daß 
m an  m it einem D ritte l des K upfergew ichtes aus
kom m t. Das K ühlw asser m acht hierbei angeb-

1) S t. u. E . 42 (1 9 2 2 ) , S. 921.
2) E . T . M o o r e ,  F o rg . H e a t T rea t. 9 (1 9 2 3 ), 

S . 187.

lieh folgende W ege: T ransform ator, K upferrohre, 
K lem m backen, Kühlringe.

Die E lek trodenha lte r w erden bei kleinen Oefen 
unm itte lbar am  B lechm antel iso liert befestig t; bei 
größeren Oefen is t dies n ich t zu em pfehlen, da die 
in B e trach t kom m enden G ew ichte zu groß sind 
und beim  K ippen des Ofens E lek trodenbrüche ein- 
tre ten  w ürden. Man b a u t in  diesem F a lle  eigene 
B rücken oder häng t die E lek troden  in freistehenden 
Galgen auf, was allerdings den N achteil größerer 
W ärm everluste beim  K ippen nach sich zieht. Um 
diese auszugleichen, können am  O fenm antel 
schw enkbare Deckel für die G ewölbeöffnungen an 
gebrach t werden.

M it der A ufstellung im m er größerer Oefen für 
ka lten  E insatz  t r a t  auch die F rage  der m echanischen 
B eschickung hervor, und  m an begann m it der Ver
w endung von E insatzm asch inen , ähnlich  wie bei 
dem M artinofen. D ie V erkürzung der Pausen 
zwischen den einzelnen Schm elzungen is t von  be
sonderer W ichtigkeit, da die O fen tem peratu r be
deu tend  rascher sink t als z. B. beim  M artinofen, 
bei dem die K am m ern als W ärm espeicher w irken. 
Man kann  annehm en, daß die T em peratur y2 s t nach 
dem A bstich in Oefen von 5 bis 6 t  um  m indestens 
250 0 sinkt. R asches Beschicken b ed eu te t also 
n ich t nu r E rhöhung der E rzeugung  durch Ver
kürzung der P ausen  u nd  der Schm elzungsdauer 
infolge raschen Einschm elzens, sondern  auch  Ver
ringerung des Strom verbrauches. Ich  glaube, daß 
diesem P u n k te  in  der P rax is noch zu wenig Auf
m erksam keit geschenkt w ird.

In  der Zustellung der L ichtbogenöfen sind  in 
den le tz ten  Jah ren  keine w esentlichen F o rtsch ritte  
zu verzeichnen. Bei den Oefen ohne B odenelektroden 
is t die H altbarke it des H erdes, besonders bei M agne
sitzustellung, eine jahrelange. B ei den  Oefen m it 
Bodenelektroden h a t die über denselben liegende 
Schicht den doppelten  Zweck, als S trom leiter und 
S trom w iderstand zugleich zu dienen. W enn die 
U eberstam pfung n ich t stä rk e r als etw a 300 m m  is t, 
eignet sich für dieselbe am  besten  D olom it, der in 
erw ärm tem  Z ustande als L eiter zw eiter K lasse w irk t. 
D iejenigen O fenarten, bei denen die B odenelek
troden tiefer liegen, verw enden in  den k a lten  Zonen 
des Bodens m eist hochprozentige, m öglichst feuer
feste K ohlenstoffträger als Leiter.

Beim E inbau  der B odenelek troden  selbst muß 
durch A nwendung unm agnetischer Teile die B ildung 
von W irbelström en v e rh indert werden.

Saure Z ustellung is t auch in  den höchsten  Tem 
pera tu ren  prak tisch  n ich t leitfähig, jedoch k ann  
durch E instam pfen von E isengranalien  L eitfäh igkeit 
hergestellt werden. M agnesit beg inn t ers t bei Tem 
pera tu ren  über 1300 0 schwach zu leiten , so daß er 
nur bei ganz dünner U eberstam pfung  der B oden
elektroden verw endet w erden kann , was jedoch die 
H altbarke it des H erdes s ta rk  herabsetz t.

D er schwache P u n k t in  der Zustellung der L ich t
bogenöfen is t das Gewölbe. E in  aus besten  S ilika
steinen hergestellter Deckel h ä lt beim  basischen 
Schm elzverfahren je  nach der S ta h la rt bzw. der
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Schm elzdauer 20 bis 60 Schm elzungen und  nur 
un ter besonderen V erhältn issen  darüber hinaus, 
beim  sauren V erfahren etw a doppelt solange.

Gewölbe aus österreichischen M agnesitziegeln 
bew ähren sich nach m einen E rfah rungen  n icht, da 
sie infolge der sta rken  T em peraturschw ankungen 
abbröckeln; das V erfahren  des E inlegens von 
otwa 1-m m -B lechplättchen zwischen die Fugen 
•erhöht die H altbarke it, ohne sie jedoch in E in 
klang m it dem Preise des M agnesitgewölbes zu 
bringen. R ennerfeit te i lt allerdings m it, daß sich 
bei seiner B au art M agnesitgewölbe bew ährt hä tten .

Die H altb a rk e it des Gewölbes s teh t in  direktem  
Zusamm enhang m it dem Strom verbrauch. Je  
größer die E n tfe rnung  vom  B ad  zum Gewölbe ist, 
um so höher w ird  der S trom verbrauch  durch  E r
höhung der A usstrahlungsverluste und  um  so größer 
d ie G ewölbehaltbarkeit.

Da in  D eutsch land  etw a 70 %  und  auf der W elt 
etw a 90 % aller E lek trostah lö fen  L ichtbogenöfen 
sind, so kom m t der E lek trodenerzeugung besondere 
W ichtigkeit zu. In  D eutsch land  w erden im  allge
meinen K ohlenelektroden und  nu r zum  geringeren 
Teile G raphitelek troden  am erikanischen und  deu t
schen U rsprungs verw endet, was auf deren hohen 
Preis zurückzuführen ist. Die K ohlenelektroden 
können m it etw a 4 bis 7 A /cm 2, die G raphitelek
tro d en  m it etw a 15 bis 30 A /cm 2 b e las te t werden, 
wobei der V erbrauch der ersteren  bei ka ltem  E in 
satz etw a 15 bis 25 kg und der le tz teren  etw a 4 bis 
7 kg f . d. t  S tah l b e träg t. Bei flüssigem  E insatz  
sinken diese Zahlen etw a auf die H älfte. Obzwar 
die G raphitelektroden u n te r sonst gleichen V erhält
nissen aus oben angeführten  G ründen im  D urch
messer kleiner gehalten  w erden können und  außer
dem an  der O berfläche w eniger abbrennen  sowie 
bessere elektrische L eitfähigkeit besitzen, so sind 
deren K osten je t  S tah l doch noch höher als bei K oh
lenelektroden. M an w ird nun fragen, w arum  denn 
bei uns ü b erhaup t G raphitelektroden verw endet 
werden. Die A ntw ort la u te t:  weil die H altb a rk e it 
der bisher erzeugten K ohlenelektroden von etv?a 
450 mm O aufw ärts infolge A bschuppens und Ab
brechens w ährend der Schm elzungen d e ra r t u n 
günstig war, daß u n te r diesen V erhältnissen die 
■Graphitelektroden billiger zu stehen kam en. Sollte 
dies, außer m it gewissen Erzeugungsschw ierigkeiten, 
auch dam it Zusamm enhängen, daß der S trom  sich 
n ich t gleichm äßig über den ganzen Q uerschnitt ver
te ilt und  daher die R andzone der K ohlenelektroden 
von großem Q uerschnitt elektrisch überlaste t w ird, 
dann m üßten  diese als R ohre ausgebildet werden. 
Der V orteil des k leineren  Q uerschnittes der G ra
phitelek troden , w odurch das Gewölbe weniger ge- 
-schwächt w ird, bedeu te t, besonders beim  Einschm el
zen festen E insatzes in  Oefen m it großer Badober- 
fläche, einen k leinen N achteil, da der L ichtbogen 
sich  innerhalb einer kleineren F läche bew egt, wo
durch die R andteile  des E insa tzes zu sp ä t ein- 
.schmelzen.

Die E lek troden  bedingen W ärm e- bzw. S tro m 
verlu ste  durch K ühlung, W ärm eleitung, K on

tak t-  und W iderstandsverluste, die je  Gewölbe
elektrode m it etw a 4 bis 5 %  angenom m en v  er
den können. A ußerdem  sind die W ärm everluste 
durch den R aum  zwischen E lek trode  und  Gewölbe
öffnung sicherlich ebenso groß oder größer als durch 
die E lek troden  selbst, weshalb der E lek trodenabdich
tung  das g röß te  A ugenm erk zuzuw enden ist. E s 
g ib t eine Anzahl von p a ten tie rten  A bdichtungen, 
die das A bbrennen der E lek troden  verh indern  sollen. 
Jedenfalls m ach t sich jede A bdichtung bezah lt, be
sonders w enn die Türen n ich t gu t schließen und  die 
Gewölbeöffnungen kam inartig  wirken.

J e  besser die E lek troden  abgedichtet und  ge
k ü h lt w erden, um  so höher kann  die S trom stärke 
und  Spannung bei gleichem Q uerschnitt gehalten 
werden.

In  le tz ter Zeit h a t  sich die durch S ö d e r b e r g ,  
zunächst bei den Legierungsöfen, eingeführte 
S t a m p f e l e k t r o d e  verbreite t. Die E lek troden
m asse w ird in  eiserne B lechm äntel auf der im  Ofen 
eingespannten E lek trode  oder unabhängig  vom  Ofen 
gestam pft. D as B rennen erfolgt durch die der 
Masse zugeführte Ofenwärme. Die H altb ark e it läß t 
nichts zu wünschen übrig. Jedenfalls bedeu te t dieses 
V erfahren einen F o rtsch ritt.

Die allgemeine Anlage der großen E lek trostah l- 
werke is t ähnlich der unserer neuzeitlichen M artin
werke. D er T ransform atorraum  t r i t t  an  die Stelle 
der M artinofenkam m em  und  U m steuerungen. W äh
rend m an jedoch früher die Oefen m eist auf B ühnen
höhe stellte, se tz t m an  sie heu te  häufig auf H ü tte n 
flur in der Weise, daß möglichst kurze S trom leitungen 
entstehen. D ie Z uführung des Strom es erfolgt dann 
von un ten , so daß die U m gebung des Ofens n ich t 
durch die L eitungen beh indert ist.

D ie  I n d u k t i o n s ö f e n .

Die Induktionsöfen haben in  den le tz ten  Jah ren  
ebenfalls bedeutende F o rtsch ritte  in  baulicher und 
w irtschaftlicher Beziehung gem acht. D ie R ö c h -  
l i n g - R o d e n h a u s e r - O e f e n  w erden je tz t fas t aus
schließlich als Zweiphasen- und  nu r in  einzelnen 
Fällen  als D reiphasenöfen gebaut. D er baulich ein
fachere Zweiphasenofen w ird an  das D rehstrom netz 
in  Scottscher Schaltung angeschlossen. Größere 
Oefen w erden wegen des niedrigen L eistungsfaktors 
für 15 bis 25 Perioden gebaut, was die A ufstellung 
eines besonderen Periodenum form ers notw endig 
m acht. In  baulicher H insicht haben die Oefen 
eine Verbesserung erfahren, die darin  besteh t, daß 
die Transform atoren m it M agnesitm änteln und  
T em peraturanzeigern versehen werden. D ie Zu
stellung der Oefen k an n  w ährend  des B etriebs ge
flickt werden, w odurch eine größere H a ltb a rk e it er
reicht w ird. Die H eizkanäle können zwischen zwei 
Schmelzungen zum Teil neu gestam pft und dadurch 
der cos 9  v e rb essert w erden. W ährend vor dem 
K riege eine Zustellung kaum  60 Schm elzungen aus
h ielt, w ird je tz t eine Zahl von etw a 120 erreicht.

F r i c k  h a t m it seinem Ofen ebenfalls F o rtsch ritte  
gem acht. In  dem B estreben, die N achteile der In 
duktionsöfen abzuschw ächen, g ib t er besonders
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seinem Einrinnenofen einen übersichtlichen, durch 
vier Türen leicht zugänglichen H erd, der nach jeder 
Schmelzung leicht ausgebessert w erden kann . 
Diese B au a rt h a t allerdings einen niedrigen cos cp 
zur Folge, der wieder besonders niedrige Perioden
zahlen erfordert. Frick steh t auf dem S tandpunk t,

daß diese N achteile, die sich in  höheren Anlage
kosten und  u n te r U m ständen höheren Strom preisen 
ausdrücken, weniger hoch einzuschätzen sind als die 
genannten Vorteile. Sein Ofen h a t angeblich Zu
stellungshaltbarkeiten  von 300 bis 400 Schmel
zungen erzielt. (F o r tse tz u n g  fo lg t .)

K oksbeschaffenheit,  B est im m u n g  der E igenschaften  und E rzielung guter Sorten .
Von Professor E . D ie p s c h la g  in  B reslau.

(M itte ilu n g  aus dem  E isen liü tten m än n isch en  I n s t itu t  der T ech n isch en  H o ch sch u le  zu  B re s la u .)

(Eigenschaften des Kokses. Verbrennlichkeit. Festigkeit. Verkekungsvorgang. Vorschlag der Verkokung
unter B ruck.)

D ie im  in- und ausländischen Schrifttum  heute 
im  V ordergrund der B etrach tung  stehenden 

K oksfragen w urden ausgelöst durch die E rkenntn is, 
daß unsere Hochöfen in  den m eisten Fällen  ein 
U eberm aß an  Koks verbrauchen, und  die T a t
sache, daß die V orräte an  Kokskohle künftig  nicht 
ausreichen werden, um  den B edarf an  H ochofen
koks zu decken. Die E rfahrung  leh rt, daß ein aus 
g u te r Kokskohle erzeugter Koks niedrigen K oks
verbrauch und  störungsfreien Ofenbetrieb sichert; 
die N ot zw ingt zu dem Versuch, aus reichlich zur 
V erfügung stehenden  K ohlensorten anderer Be
schaffenheit u n te r Anwendung noch nicht bekann te r 
technischer M ittel einen gu ten  Koks herzustellen.

U m  diesen Weg bew ußt einschlagen zu können, 
m üssen zunächst die von einem guten  K oks ge
w ünschten E igenschaften durch ziffernm äßig dar
ste llbare  M erkmale ausgedrückt w erden können.
D am it beginnen schon die Schwierigkeiten. W ir 
w issen nur ungefähr, daß dem Koks gewisse m echa
nische und  chemische E igenschaften  zukomm en 
sollen; da aber diese Begriffe —  Festigkeit, H ärte ,
Zerreiblichkeit, R eaktionsfähigkeit —  nicht ein
deutigen G rundeigenschaften entsprechen, sondern 
aus m ehreren im  einzelnen unbestim m baren Größen 
zusam m engesetzt sind, können die P rüfverfahren  
nur ungenaue Ergebnisse, V ergleichsversuche nur 
W erte m it großer S treuung liefern. D er Koks ist 
ein Stoff, bei dem die Auswahl dürchaus gleich
a rtiger P roben für die V ornahm e von U n te r
suchungen nicht möglich ist. E s kom m t also bei der 
A usarbeitung von P rüfverfahren  darauf an, einen 
W eg zu finden, der den E influß stö render N eben
erscheinungen bei der K ennzeichnung der E igen
schaften  am  besten  ausschalte t. Das k ann  beispiels
weise erreicht w erden durch die W ahl großer P robe
haufen oder durch w eitgehende Zerkleinerung.
W ährend die m echanische P rüfung  zur Auffindung 
m ehrerer, w enn auch ungenauer, so doch bei Ver
gleichen anw endbarer V erfahren geführt ha t, z. B. 
der Trom m elprobe, sind die chemischen P rü fver
fahren  noch nich t einheitlich. Sie betreffen  die 
U ntersuchung der V erbrennlichkeit oder der R e
ak tionsfähigkeit des Kokses. H äufig w ird be
h a u p te t, daß H ochofenkoks leicht verbrennlich 
sein soll, dam it vor den Form en des Hochofens 
der Sauerstoff des Gebläsewindes so schnell wie 
möglich die V erbindung CO b ildet. Man erzielt da

durch eine kleine V erbrennungszone und  steigert 
infolgedessen die V erb rennungstem peratu r im  Ver
brennungsraum , weil die beteilig ten  B allaststoffm en
gen kleiner sind1). D a zur E rzeugung  eines Roheisens 
bestim m ter Zusam m ensetzung auch eine bestim m te 
G estelltem peratur eingestellt w erden m uß, wird, 
sobald eine höhere G estelltem peratur durch leicht- 
verbrennlichen K oks erreicht w erden kann , die Mög
lichkeit gegeben, den K okssatz zu verringern. Is t 
aber ein K oks reaktionsfäh ig , so h a t er dieselbe 
E igenschaft n ich t nu r im  Gestell, sondern  auch im  
Schacht des Hochofens. E s b e s teh t also die W ahr
scheinlichkeit, daß dort größere Mengen von  K ohlen
säure u n te r K ohlenstoff- und  W ärm eaufw and und 
ebenfalls größere M engen E isenoxyde u n te r  E inw ir
kung  von K ohlenstoff u n te r  erheblich größerem  
W ärm everbrauch als bei R eduk tion  m it K ohlenoxyd 
reduziert werden. E iner höheren G estelltem peratur 
und der M öglichkeit einer K oksersparnis im  Gestell 
w ürde dem nach ein größererW ärm e- und  K ohlenstoff
verbrauch  im Schacht gegenüberstehen. W enn es 
auch nicht möglich is t, in  dieser B eziehung zahlen
m äßige Festste llungen  zu m achen und  die E inflüsse 
abzuwägen, so is t doch erkennbar, daß die Forde
rung der L eichtverbrennlichkeit aus den R eaktions
verhältn issen  nicht eindeutig  abge le ite t w erden 
kann. D urch V ergrößerung des V erbrennungs
raum es w ächst die W ahrscheinlichkeit der W ieder
verbrennung größerer E isenm engen. Ob diese 
Folgen für den H ochofenbetrieb in  allen  F ällen  
schädlich sind, sei n ich t entschieden. W enn E isen 
im  Hochofen w iederholt oxydiert und  reduziert 
wird, so w erden jedesm al ungefähr dieselben W ärm e
mengen frei, wie nach träg lich  w ieder verb rauch t 
weiden; es is t dem nach kein  größerer W ärm eauf
wand, höchstens eine T em peraturversch iebung  m it 
diesem Vorgang verbunden, und  zw ar s ta rk e r  Tem
peratu rab fall u n te r der Form enebene. F ä ll t  ein m a t
te s  Eisen, so kann  dadurch  eine V erm ehrung des 
K okssatzes v eran laß t w erden. E in  Z usam m enhang 
zwischen K oksverbrauch und  V erbrennlichkeit ist 
dem nach wohl möglich, in  seiner G rößenordnung 
aber n icht bestim m bar.

W enn die zahlreichen Versuche, einen p rak tisch  
brauchbaren  M aßstab für die V e r b r e n n l i c h k e i t  
des Kokses aufzufinden, noch n ich t übere instim -

l ) Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 471.
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mend zu dem Ziele geführt haben, die G üte des 
Kokses ziffernm äßig auszudrücken, so liegt diese 
Erscheinung darin  begründet, daß der K oks ein 
Körper von außergew öhnlicher Inhom ogenitä t ist, 
dessen R eaktionsfähigkeit in  allen Teilen der Ober
fläche verschieden groß is t. D er Koks besteh t zum 
größten Teil aus K ohlenstoff, ferner aus verw ickelt 
zusam m engesetzten K ohlenstoffverbindungen, deren 
K ohlenstoffgehalt durchw eg 99 % und  höher is t, 
und aus m ineralischen F rem dstoffen , die als solche 
eingelagert oder in  V erbindung m it dem K ohlenstoff 
vorhanden sind. D er K ohlenstoff selbst kom m t in  
den verschiedensten Form en vor, und auch darin  liegt 
sein unterschiedliches V erhalten  bei der V erbren
nung begründet. W enn w ir auch nach den neueren 
Anschauungen nich t m ehr von zwei hier in  F rage 
kom m enden M odifikationen, näm lich dem  G raphit 
und  dem am orphen K ohlenstoff, sprechen können, 
so is t die S tru k tu r  des K ohlenstoffs doch außer
ordentlich wechselnd und  bew egt sich in  allen Stufen 
zwischen den beiden genann ten  G renzfällen. N ach 
K o h l s c h ü t t e r 1) w ird die V erschiedenheit der 
E igenschaften dieser zahllosen K ohlenstoffarten  
(Sekundärm odifikationen) lediglich durch ihren 
verschiedenen V erteilungszustand beding t, indem  
beim  G raphit die K ohlenstoffteilchen vorwiegend 
flächenartig , bei am orpher K ohle dagegen haufen
a rtig  angeordnet sind.

N ach V ersuchen von  K. A. H o f m a n n  und  
C. R ö c h l i n g 2) k an n  u n te r  bestim m ten  Versuchs
bedingungen auf einem glasierten  Porzellantiegel 
aus unvollständig  verb rann tem  Leuchtgas ein heller, 
silbergrauer, m etallisch aussehender U eberzug von 
Glanzkohle erzeugt werden, der aus spiegelnden 
P lä ttchen  zusam m engesetzt is t. B edingung für die 
B ildung von  G lanzkohle is t das V orhandensein von 
g la tten  O berflächen u nd  die E in h a ltu n g  von Tem
pera tu ren  zwischen 650 u nd  900 °. Bei geringerer 
Tem peratur en ts teh t eine rußartige  Kohle, bei 
höherer eine dem R eto rten g rap h it ähnliche A rt. 
Die R eaktionsfähigkeit dieser zahllosen verschie
denen K ohlenstoffarten  is t dem nach abhängig  von 
der O berflächengröße und  der O berflächenbeschaf
fenheit. Sie is t auch deshalb verschieden, weil ihre 
W ärm etönungen verschieden sind.

Die O xydation  findet s t a t t  über den physika
lischen Vorgang der A dsorption  des Sauerstoffs 
durch den K ohlenstoff und  durch den chemischen 
Vorgang der E inordnung  des ersteren  in  das R aum 
g itte r . N un is t bei m ehreren  R eaktionen  bekann t, 
daß der A dsorptionsdruck bei der H olzkohle ähn
lichen K ohlenstoffarten  viel größer is t als bei den 
graphitischen K ohlenstoffen. Diese Erscheinung 
kann  auch h ier als zutreffend  angesehen w erden 
und g ib t die E rk lä ru n g  dafür, daß die O xydation  
der am orphen K ohlensto ffarten  le ich ter vor sich 
geht als die der g raphitischen . Um daher die V er
brennlichkeit des Kokses groß zu gestalten , wäre 
anzustreben, daß der K ohlenstoff sich m öglichst in 
am orpher F orm  ab lagert.

U  Z. anorg. Chem. 105 (1918), S. 35.
2) Chem. Ber. 56 (1923), S. 2071.

XV III.44

Ob es p rak tisch  m öglich sein w ird, den V er
kokungsvorgang in  diesem Sinne zu beeinflussen, 
is t schwer zu entscheiden. D urch die E rh itzu n g  der 
Kohle w erden in  einem verhältn ism äßig  großen 
T em peraturbereich zahlreiche chemische V erbin
dungen organischer A rt von verw ickelter Zusam m en
setzung geschmolzen, verflüch tig t und  zersetzt. Die 
Zersetzung findet s ta t t  u n te r A bspaltung von  K oh
lenstoff und  erfolgt sowohl in  der Schmelze als auch 
bei den Gasen. Im  ersteren  F a ll sind die K ohlen
stoffausscheidungen m iteinander verklebt, im  an 
deren je nach den besonderen U m ständen  in  ruß iger 
oder graphitischer F orm  abgelagert. Die K ohlen
stoffabscheidungen aus den sich zersetzenden Gasen 
w erden zweifellos beeinflußt durch die A rt der flüch
tigen  K ohlenstoffverbindungen, durch die Tem
pera tu rverhältn isse  im  Zersetzungsraum  un d  durch 
die R aum gestalt. E ine experim entelle U n te r
suchung dieser V erhältnisse b e re ite t große Schwie
rigkeiten , weil die drei F ak to ren  schwerlich fü r sich 
behandelt w erden können, sondern bei allen U n te r
suchungen Zusammenwirken. V orläufig is t nur er
sichtlich, daß die K ohlenstoffabscheidungen be
einflußt sind im  H inblick auf den ersten, verm utlich  
den entscheidenden F ak to r, durch die N a tu r der 
verw endeten  Kohle u nd  bezüglich der beiden 
anderen Einflüsse durch die A rt des V erkokungs
vorganges.

Aus dem V orstehenden geht hervor, daß die 
V erbrennlichkeit in  erster L inie bed ing t w ird durch 
die N a tu r des ausgeschiedenen K ohlenstoffs. E s 
is t einleuchtend, daß die P o ro s itä t des Kokses an 
sich m it der V erbrennlichkeit nichts zu tu n  h a t, 
daß sie nur insofern den V erbrennungsvorgang be
einflußt, als bei Sauerst off Überschuß ein bestim m tes 
Koksgewicht in  kü rzerer Zeit verb renn t.

D ie S teigerung der V erbrennlichkeit des Kokses 
ließe sich ferner dadurch  herbeiführen , daß die 
K ohlenstoffablagerungen m it solchen Stoffen durch
se tz t w ären, deren V erbrennlichkeit bedeutend  größer 
is t als die des K ohlenstoffs, beispielsweise K ohlen
wasserstoffen, also pechähnlichen V erbindungen. Die 
bei der V erbrennung der K ohlenw asserstoffe en t
w ickelte W ärm e w ürde die R eak tionsfäh igkeit des 
K ohlenstoffs steigern.

D ritten s  ließe sich die V erbrennlichkeit des 
Kokses dadurch  steigern , daß dem selben Stoffe 
zugem engt w erden, die als S auerstoffüberträger 
dienen. D a der K ohlenstoff durch m olekularen 
Sauerstoff n u r schwer oxydiert w ird, k an n  der Vor
gang durch V erm ittlung  eines O xydators beschleu
n ig t werden. Zu diesen M itte ln  gehören M etalle 
und  anscheinend auch M etalloxyde.

Die fü r den K oks u n te r  dem  Begriff der F e s t i g -  
k e i t  gedachten  E igenschaften  lassen sich im  großen 
u nd  ganzen als D ruckfestigkeit und  Zerreibungs- 
festigkeit ansprechen. D ie F estigkeit des Kokses 
w ird gesteigert durch innigste A neinanderlagerung 
der einzelnen B estand te ile  d e ra r t, daß die m oleku
laren  K räfte  w irksam  w erden, oder durch Anwen
dung von B indem itte ln . E s liegt au f der H and  und 
w ird auch durch die P rax is b e s tä tig t, daß die erstere
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A rt der Verfestigung w irksam er is t als die zweite 
daß ein ausgebrannter Koks höhere F estigkeit h a t 
als ein noch schwelender. Die g rößte  D ichte der 
K ohlenstoffteilchen w ird erreicht im  G raphit, bei dem 
sich hexagonale P lä ttch en  ohne U nterbrechung auf- 
einanderschichten. Die D ichte und  dam it auch die 
Festigkeit der am orphen K ohlenstofform en ist be
deutend  geringer. Aus V orstehendem  is t zu folgern 
daß das Streben nach L eichtverbrennlichkeit und 
nach erhöhter Festigkeit sich entgegenstrebende 
M aßnahm en bedingt. P rak tisch  is t daher ein M ittel
weg für die beiden gew ünschten E igenschaften  aut- 
zusuchen.

Aus einer von A. T h a u  w iedergegebenen D ar
stellung des Tem peraturverlaufes in  einem K oks
kuchen w ährend der V erkokung1) sind zwei durch 
W ärm everbrauch gekennzeichnete A bschnitte wahr- 
zunehm en. Der erste w ird hervorgerufen durch 
die V erdam pfung des Feuchtigkeitsgehaltes der 
Kohle, der zweite durch die V erdam pfung der flüch
tig en  K ohlenstoffverbindungen. Die V erdam pfung 
des W assers verursacht die E n tstehung  zahlreicher 
K anäle, durch die der W asserdam pf entw eichen 
m uß. Diese K analbildung m uß das zusam m en
hängende Gefüge des K okskuchens auflockern. Des
wegen is t die V erdam pfung von W asser im m er 
nachteilig und  w ird es um  so m ehr, je  größer die 
W assermenge is t und je lebhafter die \  er dam pf ung 
s ta ttf in d e t. Der W assergehalt der K ohle w ird 
zweifellos die Festigkeit des Kokses beeinflussen. 
Die V erdam pfung der flüchtigen K ohlenstoffver
b indungen  b rauch t n icht im m er den Zusam m enhang 
der K oksteile zu zerreißen, weil in  der sogenannten 
„T eernah t“ eine V erklebung von H ohlräum en s ta t t 
finden kann. E ine weitere E rscheinung, die, unab
hängig von den beiden genannten , R ißbildung lier- 
vo rru ft, is t die S c h ru m p fu n g .

E s wäre möglich, die en tstehenden  Spalten  
wieder zu schließen bzw. zu verkleben, wenn der 
V erkokungsvorgang u n te r D ruck erfolgte. D am it 

l )  S t. u. E . 43 (1 9 2 3 ) , S. 1127 u. f f . ;  T a fe l 5, 
Abb. 1 u. 2.

w äre gleichzeitig die Möglichkeit gegeben, e tw a vor
handene G raphitflächen zu zertrüm m ern  un d  die 
disperse A blagerung des K ohlenstoffs zu begünstigen. 
A llerdings darf der aufzuw endende D ruck ein be
stim m tes Maß nich t überschreiten , dam it ein E n t
weichen der en ts tehenden  Gase u nd  D äm pfe noch 
möglich is t ;  w ären alle Poren  geschlossen, so w ürden 
die en ts tehenden  D äm pfe u n te r  hoher Spannung 
den K okskuchen zerreißen. E s kom m t also darauf 
an, den zu träglichen D ruck zu erm itte ln . B ekann t
lich w erden schlecht backende K ohlen vor der \  er- 
kokung gestam pft; meines W issens is t aber noch 
nich t un te rsuch t w orden, wie s ta rk  die Kohle am 
v o rte ilhaftes ten  gedrück t w ird. N ach  obigen Ueber- 
legungen erscheint ein D rücken  w ährend  der Ver
kokung vorte ilhafter, weil dadurch  der A ufblähung 
und  Zerklüftung en tgegengetreten  wird. B ei einigen 
in  dieser Weise angeste llten  V ersuchen h a t sich 
herausgestellt, daß die K oksbeschaffenheit bei n 
wendung eines bestim m ten  D ruckes verbessert 
w erden kann , und  daß P roben , m it geringerem  und  
größerem  als dem günstigsten  D ruck hergestellt, 
weniger gu te  E igenschaften  zeigten. D abei scheint 
die H öhe des Preßdruckes m it der A rt der Kohle in
Beziehung zu stehen.

Die Versuche in  dieser R ich tung  k o n n ten  aus 
Mangel an  geeigneten M itte ln  n ich t verfo lg t w er
den.0 Sie sollen daher nur als A nregung bew erte t 
werden. Die E rfah rung  en ts tan d  als N ebenerschei
nung bei Versuchen, die zum Ziele h a tte n , die E igen
schaften eines Kokses fü r die H ü tten v erfah ren  auf
zufinden1), und  en tsp ring t der A nschauung, daß die 
Koksfrage allein m it chem ischen M itte ln  n ich t ge
löst w erden kann , sondern  daß, in  rich tiger \  er- 
einigung der chem ischen un d  w ärm etechnischen  
E rkenntnisse, m it m echanischen H ilfsm itte ln , von 
F all zu F all der N a tu r der K ohle angepaß t, der W eg 
zum  Ziele gefunden w erden m uß. E s is t bem erkens
w ert, daß schon in  den le tz te n  Ja h re n  dem  O fenbau 
erhöhte A ufm erksam keit zugew endet w urde.

D  S t. u. E . 41 (1 9 2 1 ) , S. 1261.

Umschau.
Der Einfluß von Sonderelementen auf Gußeisen.

Zur F e s ts te llu n g  d es  E in flu sse s  e in iger  E lem en te  
m it h öh erem  S ch m elz p u n k t a u f d ie  A r t u n d  V erteilu n g  
der  G ra p h itflo ck en  im  G u ß eisen  h a t  O. S m a l l e y  e in e  
R eih e  seh r b em erk en sw erter  U n tersu ch u n g en  au sgefü h rt ). 
E s  w u rd e fü r  je d e n  V ersu ch  e in e  R e ih e  v o n  P ro b estä b en  
m it T -fö r m ig e m  Q u ersch n itte  h er g es te llt , d ie  F orm en  
w u rd en  b e i 37 0 E igen w ärm e ab gegossen , das E isen  m it  
1 3 8 0 °  au s  e in em  8 -t -K u p p e lo fe n  a b g esto ch en  u n d  m it 
1 3 0 0 °  verg o ssen . D ie  Z u sam m en setzu n g  des E isen s  w ar  
fü r  a lle  P ro b en  m it  3 ,2  b is  3 ,6  % G esam t-C , 2 ,0  % Si, 
0 ,7  % M n, 0 ,8  %  P  u n d  0 ,1 0  %  S an n äh ern d  g le ich . 
K u p f e r  w u rd e in  S ta n g en fo rm  a ls  2 0 % ig e  E isen -  
K u p fer leg ieru n g  in  der P fa n n e  u n te r  k rä ft ig em  U m 
rü h ren  in  e in er  M enge v o n  0 ,5  % z u g e se tz t. D ie  B rin e ll-  
h ä r te  n a h m  e tw a s  zu , tr o tz  g le ic h z e it ig e r  A b n ah m e des  
G esa m tk o h len sto ffg eh a ltes . D u rch  m ik rosk op isch e  U n 
te r su ch u n g  k o n n te n  k e in e  S p u ren  d es  z u g e se tz te n  K u p fers  
gefu n d en  w erd en , w o h l e in e  F o lg e  d er N ich tleg ie -

t) Foundry Trade J. 27 (1922), S. 519/23; 28
(1923), S. 3/6.

ru n g sfä h ig k e it v o n  K u p fer  u n d  E isen . D ie se s  n e g a tiv e  
E rgeb n is  b e w e is t  n a tü r lic h  n ic h t  d ie  A b w e se n h e it  v o n  
K u p fer , d as  im  ü b rig en  d u rch  d ie  c h e m isch e  A n a ly se :  
3 ,2 5 %  G es.-C , 3 ,1 4 %  G ra p h it, 0 ,1 1 %  geb . C ,2 ,2 4 %  S i, 
2 ,2 6  % M n, 0 ,9 0  % P , 0 ,0 9  %  S u n d  0 ,4 8  %  C u n a c h 
g ew iesen  w urde. D a s  G efü g e  z e ig te  g eg en ü b er  d e n  oh n e  
K u p ferzu sa tz  g eg o ssen en  P r o b e n  k e in e  n e n n en sw erten  
A b w eich u n g en .

N i c k e l  le g ie r t  s ich  m it  E ise n  in  a lle n  M en g en v er 
h ä ltn is se n  u n d  m in d ert d e sse n  L ö su n g sv e r m ö g e n  fü r  
K o h len sto ff. B a u e r  u n d  P i w o w a r s k y  h a b en  n a c h 
g ew iesen , daß 1 ,0  %  N ic k e l d ie  B ie g e fe s t ig k e it  u m  30  o 
v erb esser t, o h n e  d ie  D u rch b ieg u n g  u n g ü n stig  z u  b e e in 
flu sse n , u n d  daß  es  z u g le ic h  a u ch  d ie  D r u c k fe st ig k e it  
um  30  % so w ie  d ie  Z u g fe s t ig k e it  u m  25  % b e i e in er  
S te ig eru n g  d er H ä r te  u m  n u r 18 %  e rh ö h t. E in  N ic k e l
z u sa tz  ü b er  1 ,5  %  b r in g t k e in e n  G ew in n , d a  d er  E in 
flu ß  d es  N ic k e ls  a u f d ie  G r a p h ita u ssc h e id u n g  d ie  v e r 
e d e ln d e  W irk u n g  a u f d a s  G rap h itk orn  ü b e r w ie g t1).

i )  D ie  a n g e fü h r ten  W irk u n g en  w u rd en  an e inem  
G u ß eisen  m it  3,9 o/0 G es.-O , 2 ,8  o/o G rap h it, 0 ,28 o/0 M n, 
0,069 o/o S und 0,048 o/0 P  fe s tg e s te llt .  S p ä te re  U n te r 
su ch u n gen  von E . P i w o w a r s k y  u n d  K.  E b b e f e l d .
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Z ahlentafel 1. E r g e b n i s s e  v e r s c h i e d e n  h o h e r  C h r o m z u s ä t z e  z u  g e w ö h n l i c h e m  u n d  z u
Z y l i n d e r e i s e n .
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• c1 ’s  © Cr 1 0 ,5 6 2,57 2 ,0 4 0 ,7 2 0 ,86 0 ,1 0 __ 1982 dich tes K orn 1 834 2 , 4 221 1,2  sch arf

¿5 3 Cr 2 0 ,63 2 ,35 1,94 0 ,75 0 ,73 0,10 0,11 2221 sehr fe in es  K orn 1975 2 , 4 241 2 ,6  „

5 f Cr 3 0 ,92 2,51 1,84 0 ,70 0 ,8 0 0,11 0 ,78 1968 le ich t m eliert 1966 2 , 4 261 2 ,9  „
1 0 0 m elier t 14 ,6

j , V .C . 1 0 ,5 9 2 ,7 6 1,38 0 ,5 7 0 ,5 0 0 ,1 2 __ 2069 d ich tes  K orn 1930 2 , 4 221 1,6 sch arf

-3 § V . C . 2 0 ,5 6 2,81 1,52 0 ,50 0 ,4 0 0,11 0 ,1 5 2 2 3 5 sehr fe in e s  K orn 2 077 2 , 6 239 4 ,3  „
C 3Q m eliert au f 9 ,6
>> * V . C. 3 1 ,14 2 ,16 1,34 0 ,5 5 0 ,35 0,11 0 ,75 2 1 6 5 m elier t 2307 2 , 2 341 2 1 ,6  sch arf,

N d u rchau s m el.

Z ah len tafel 2 . E r g e b n i s s e  v e r s c h i e d e n  h o h e r  M o l y b d ä n z u s ä t z e  z u  g e w ö h n l i c h e m
G r a u e i s e n  u n d  z u  Z y l i n d e r e i s e n .
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G r a u  1 0 , 4 1 2 . 8 7 1 , 9 4 0 , 6 2 0 , 9 3 0 , 0 8 _ 1 7 1 5 2 0 7 6 9 6 0 1 9 7 7 2,88 d i c h t e s  K o r n 0,2
2 0 , 3 7 3 , 1 0 2 , 0 3 0 , 6 4 0 , 9 2 0 , 0 7 0,10 1 5 0 4 201 6 102 2 1 1 6 2,88 n i c h t  s o  d i c h t  w i e  N r .  1 —

„  3 0 , 4 6 3 , 0 1 2 , 0 5 0 , 6 2 0 , 9 0 0 , 0 7 0 , 2 6 1 6 7 3 201 6 7 6 3 2 2 7 8 3 , 1 2 w i e  N r .  2 0 , 0 7
* . 0 , 4 3 2 , 8 1 1 , 9 2 0 , 7 5 0 , 8 9 0 , 0 5 0 , 5 2 1 8 5 6 2 2 9 8 0 4 2 2 7 7 0 3 , 6 0 e t w a s  d i c h t e r  w i e  N r .  1 ,  s e i 

d i g e r  G l a n z
0 , 1 4

Z y l i n d e r  8 0 , 8 7 2 , 5 5 1,10 0 , 8 5 0 . 5 1 0,11 — 1 9 6 6 2 1 7 8 2 9 5 2 7 7 0 2,88 — 0 , 4 1
9 0 , 8 9 2 , 4 1 1 , 2 4 0 , 6 9 0 , 5 1 0,12 0,12 2221 2 2 9 8 7 4 5 2 7 9 1 3 , 1 2 — 0 , 0 5

„  10 0 , 9 1 2 , 3 9 1 , 2 6 0,66 0 , 5 2 0,10 0 , 2 4 2 5 0 3 2 2 9 8 0 2 8 2 7 7 7 3 , 1 2 — 0 , 0 7
T i e g e l  1 1 0 , 6 1 2 , 2 4 1 , 5 4 0 , 5 5 0 , 5 4 0,11 — 2 6 8 6 2 2 3 8 6 0 5 2 0 8 9 2,88 f e i n e s ,  d i c h t e s  K o r n 0 , 3 8

12 0 , 6 0 2 , 1 7 1,68 0,66 0 , 6 2 0 , 0 8 1 , 5 5 3 3 3 4 2 6 9 1 0  5 4 5 2 2 7 3 2 , 4 0 w i e  N r .  1 1 ,  a b e r  m i t  s e i d i g e m  
G l a n z

0 , 3 6

„  1 3 0 , 4 3 2 , 8 7 1 , 9 8 0 . 6 1 0 , 8 7 0 , 0 8 — 2 1 3 7 221 8 1 8 3 1 9 4 2 2,88 d i c h t e s  K o r n 0 , 1 4
1 4 0 , 3 8 2,88 2,00 0 , 6 0 0 , 8 7 0 , 0 8 1 , 4 9 2 2 9 2 2 2 3 8 9 8 4 2 1 9 5 2 , 7 8 w i e  N r .  1 3 .  a b e r  e t w a s  h e l l e r 0 , 0 9

W’ i t m a n n 3) fü h r te  u n ter  der A n n a h m e, e in  h öh erer  
N ic k e lzu sa tz  w irk e  k o rn vergröb ern d , d em  E ise n  fü r  
d ü n n w a n d ig e  E le k tr o w id e r sta n d sg itte r  5 % N ic k e l zu  
u n d  erre ich te  w e ich e , v e rh ä ltn ism ä ß ig  grob k örn ige  A b 
g ü sse  m it g u ter  W id e r sta n d s fä h ig k e it g eg en  S to ß - u n d  
so n st ig e  grob e  B etr ieb sb ea n sp ru ch u n g en . E r  e m p fieh lt  
fü r  so lch e  Z w eck e fo lg e n d e  L eg ieru n g : 3 ,6  b is  4 ,0  %  
G es.-C , 2 ,4  b is  2 ,6  % S i,  u n te r  0 ,0 5  % S , u n ter  
0 ,0 8  % P , u n te r  0 ,4 6  % M n, 4  b is  5 %  N i,  0 ,5  b is  
0 ,7  % Cu. S o lch e  A b g ü sse  w ü rd e n  s ich  k a lt  v e rb ie g en  
la ssen  oh n e  zu  b rech en 3).

B e i d en  V ersu ch en  S m a lle y s  ergab  e in  Z u sa tz  v o n  
0 ,5 0  % N ic k e l zu  e in em  E is e n  m it  3 ,2 8  % G es.-C , 3 ,2 0  %  
G rap h it, 2 ,18  %  S i, 0 ,6 2  % M n, 0 ,9 2  %  P , 0 ,0 7 8  °/o S 
e in e  d eu tlich e  V erd ich tu n g  d es  G efü g es  d u rch  V e r fe i

(S t. u. E . 43 (1 9 2 3 ) , S. 9 6 7 /8 ) hab en  ergeb en , daß  d ie  
W irk u n g des N ick e lzu sa tzes  b e i s te ig en d em  N ic k e l
g e h a lt g e r in g er  w ird , und daß  Z u sätze  von  m ehr a ls
1 o 'o N ick e l in  k e in er  B ez ie h u n g  ein en  G ew in n  b rin gen .

D er  B er ich ter sta tter .

*) A u f 290 m m  S tützenabstand .
2) A m e r .I n s tit . M in in g  M eta llu rg . E n g ., A u g u st 1920.
3)  D ie  N a ch r ich ten  üb er d ie  W irk u n g en  e in es  

N ick elgeh a ltes  von e tw a  5 o/o sin d  noch  einand er sehr  
w id ersp rechend . W äh ren d  P iw o w a rsk y  u n d  E b b e fe ld  
eine nu tzbringende W irk u n g  von G eh alten  über 1 o/0 
a u f G rund sehr e in geh en d er  V ersuche üb erhau pt v er
ne in en  u n d  W itm an n  e in en  Z usatz  von  5 o/o zur e r fo lg 
reich en  K orn  v e r g r ö b e r u n g  oh n e  S ch äd igu n g  der  
so n stig e n  E ig e n sc h a fte n  an w a n d te , b e r ich te t H . C o 1 e 
E  s t  e  p  (F o u n d ry  T rad e  J . 27 (1 9 2 2 ) ,  S. 5 0 5 ) über  
äu ß erst erfo lgreich e  H e r ste llu n g  von K olb en  fü r  A u to 
m o b ilzy lin d er  m it  4 b is  5o/o N ick e l. D ie se lb en  ze ig ten  
e in  sehr f e i n e s  K orn , sehr sch öne bearb eitete  F läch en  
und e in e  F e s t ig k e it  von  2320 b is  2390 k g  cm 2.

D er  B er ic h ter sta tter .

neru n g  d er G rap h ita b sch eid u n g . D ie  H ä r te  b lieb  u n v er 
ä n d ert.

C h r o m  k o m m t in  re in em  E ise n  in  v ö ll ig  g e lö stem  
Z u sta n d e  v o r . Im  S ta h l b ild e t  e s  e in  D o p p e lk a rb id  v o n  
C hrom  u n d  E isen : x  (F e3 C) y  (Cr3 C2), d e ssen  Z u sa m m en 
se tzu n g  v o n  der H ö h e  d es  C h ro m g eh a ltes  a b h ä n g t. B e i  
ste ig en d em  C h rom geh a lt v e rm in d er t s ic h  d er F e 3 C -B e
s ta n d te i l,  u n d  e s  i s t  a n zu n eh m en , daß  b e i m eh r  a ls  
5 % C hrom  e in  w e ite re s  K a rb id  (C r4 C) e n ts te h t ,  d u rch  
d as d as  u rsp rü n g lich e  (Cr3 C2) v e rd rä n g t w ird . C hrom  
e rh ö h t im  G eg e n sä tze  zu m  N ic k e l d ie  L ö su n g sfä h ig k e it  
fü r  K o h le n sto ff , h em m t d ie  G ra p h ita b sch eid u n g  u n d  
w irk t so  a ls  H ä rter . B e i d e n  zu r  E rörteru n g  s te h en d en  
V ersu ch en  ergab  e in  Z u sa tz  v o n  0 ,5  %  in  F o rm  v o n  
F erroch rom  m it  65 %  C hrom  e in e  V erfe in eru n g  d es  
K o rn e s  b e i g le ich ze it ig er  S te ig e ru n g  d er H ä r te . A u f
fa llen d  w ar d ie  v ö ll ig e  G le ich m ä ß ig k e it v o n  K o rn  u n d  
H ä r te  ü b er  d en  g a n zen  Q u ersch n itt d er P rob e , u n d  zw ar  
e n tsp ra ch  d ie se  g le ic h m ä ß ig e  H ä r te  der H ä r te  in  N ä h e  
d es Q u ersch n ittran d es der P r o b e  oh n e  C h ro m zu sa tz . 
H a tf ie ld  n im m t e in e  z w ie fa ch e  W ir k sa m k e it d e s  C hrom s  
im  G u ß eisen  an : 1. E s  m a c h e  d u rch  g e m e in sa m e
K r is ta llis a t io n  m it  d em  K a rb id  d ie ses  b e s tä n d ig er  u n d  
b ew irk e  so  e in e  größ ere  H ä r te  u n d  Z u n ah m e d er  A b 
sch reck u n g . 2 . Im  F e r r it  v e rb le ib en d es  C hrom  b e e in 
f lu sse  d ie  E ig e n tü m lic h k e ite n  a u c h  d ie ses  B es ta n d te ile s .

Z ur w e ite r e n  K lä r u n g  d er  W ir k u n g  v o n  C h r o m 
z u sä tz en  w u rd en  fo lg en d e  V ersu ch e  d u rch g efü h rt. Z w ei 
im  K ü p p e lo fe n  a u s  R o h e is en  g e sch m o lzen e  E isen so r ten  
v o n  fo lg en d er  Z u sa m m e n setzu n g

G e s . - C S i M n P s
0// o 0// o % % %

G ew öhnl. G raueisen 1 3,1 2 ,0 0 ,7 0 ,9 0 ,1
Z y lin d ere isen  . . . 2 3 ,35 1.3 0 ,7 0 ,5 0,1
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w u rd en  im  T ieg el u m g esch m o lzen  u n d  d a n n  m it  v e r 
sch ied en  groß en  C h rom zu sätzen  verg o ssen , w o b e i d ie  
in  Z a h len ta fe l 1 v erze ich n e ten  E rg eb n isse  erz ie lt w urden .

D em n a ch  erh öh t e in  C h rom zu sa tz  v o n  0 ,11  % in  
g ew ö h n lich em  E isen  (P rob e  Cr 2) d ie  Zug- u n d  B ru ch 
fe s t ig k e it  b e i g le ich ze it ig em  A n ste ig en  der H ärte . D ie  
S te ig eru n g  d es  Z u sa tzes  a u f 0 ,7 8 %  b ew irk t e in  Z u 
rü ck g eh en  der Z u g festig k e it u n gefäh r  a u f d en  u rsp rü n g
lic h e n  S ta n d , e in  e tw a s  geringeres N a ch la ssen  der B ie g e 
fe s t ig k e it  u n d  w eitere  E rh öh u n g  der H ä rtezah l.

B eim  Z y lin d ereisen  b ew irk ten  0 ,7 5  % C hrom zusatz  
e in en  d u rch au s m e lier ten  B ru ch , e in e  S teigeru n g  der  
B ie g efes tig k e it u m  19 % u n d  der B rin e llh ä rte  um  
120 P u n k te . A u ch  b e im  g e w ö h n lic h en  E ise n  tr a t  e in e  
seh r  b e trä ch tlich e  H ä r teste ig eru n g  durch Z u satz  v o n  
0 ,7 8  % C hrom  e in , w od u rch  d ie  h ä rten d e  W irk u n g  des  
C h rom zu satzes a u f b e id e  E isen so r ten  d argetan  w ird . 
D a s g ib t  d e u t lic h e  F in g e rz e ig e  für d en  G uß v o n  H a r t

w a lzen , Z ahnrädern  
u n d  äh n lich e n  S tü k -  
k en , b ei d en en  g rö ß te  
D ic h te  u n d  W id er
s ta n d sfä h ig k e it gegen  
reib en d e B ea n sp ru 
ch u n g v o n  le b e n s 
w ich tig er  B ed eu tu n g  
s ind . C h rom zu sä tze  
erh öh en  d ie  L ö s lic h 
k e it  d es  K o h le n sto f
fe s , v er le ih en  dah er  
dem  E isen  län ger  
w äh ren d e F lü ss ig k e it  
u n d  w irk en  d en  G e
fah ren  des P h o sp h id s  
—  d ie  s te ts  b esteb en , 
w en n  der P h o sp h o r 
g e h a lt  ü b er  0 ,3  % 
s te ig t  —  b e i s tark  
w ech se ln d en  Quer- 
s c h n itten  en tgegen .

M o l y b d ä n  v e rb in 
d e t  s ich  im  S ta h l m it  
dem  F errit, b ild e t e in e  
fe s te  L ösu n g  v o n  M o
ly b d ä n  un d  E isen  u n d  

v e re in ig t  s ich  zu g le ich  m it dem  K o h len sto ff zu  e inem  
le ic h t  z ersetzb aren  D o p p e lk a rb id  v o n  E ise n  u n d  M o
ly b d ä n . E in  in  F o rm  v o n  F er ro m o ly b d ä n  m it  8 % M o
ly b d ä n  b ew irk ter  Z u satz  v o n  0 ,1 0  %  M olyb d än  ergab  
e in e  b e trä ch tlich e  V erfein eru n g  des K orn s oh n e m erk 
bare H ä r te ste ig eru n g  (L eg ieru n g : 3 ,0 7  % G es.-C , 2 ,7 5  %  
G rap h it, 2 ,17  % S i, 0 ,5 6  % M n, 0 ,9 3  % P , 0 ,0 7 3  %  S, 
0 ,11  % M o).

W eite re  V ersu ch e  w u rd en  w ied er  m it  g ew ö h n lich em  
G rau eisen  u n d  m it  Z y lin d ere isen  a u sg efü h rt u n d  v o n  
je d e r  L eg ieru n g  je  e in  P rob estab  fü r d ie  B ieg e- u n d  fü r  
d ie  Z erreißprobe u n d  e in  v o n  e in e r  lo tr e c h t  m it  e in 
g e fo rm ten  S ch reck sch a le  b eg ren zter  K lo tz  zur F e s t 
s te llu n g  der A b sch reck u n g  n a ch  A b b . 1 ab g eg o ssen . 
Z a h len ta fe l 2  z e ig t  d ie  m it  v ersc h ied en en  M o ly b d ä n 
z u sä tzen  erre ich ten  E rgeb n isse .

D e m n a ch  b ew irk t e in  Z u sa tz  v o n  0 ,1 0  % M o
ly b d ä n  b e i g ew ö h n lich em , siliz iu m re ich em  G raueisen  
e in e  M inderung d er Z ug- u n d  D r u c k fe st ig k e it , gerin ge  
S te ig er u n g  d er B ie g e fe s t ig k e it  u n d  ger in g e  A b n a h m e  
d er H ä r tu n g . E rs t  b e im  Z u sa tz  v o n  0 ,5  % M o ly b d ä n  
t r it t  e in e  a llg em e in e  V erb esseru n g  sä m tlich er  F e s t ig 
k e itsw e r te  e in . D ie  W irk u n g  k le in er  M olyb d äD zu sätze  
tr it t  d a g eg en  d e u tlich er  b eim  s iliz iu m ä rm eren , h o c h 
w ertig en  Z y'lindereisen  in  E rsch e in u n g . H ie r  w irk t sch on  
e in  Z u sa tz  v o n  0 ,1 2  % v erb essern d  a u f a lle  W e rte  e in .

W eitere  V ersu ch e  m it  g ew ö h n lich em  G rau- u n d  
m it Z y lin d ere isen , d a s  zu n ä c h st im  K u p p e lo fe n  er
sch m o lzen  u n d  d a n n  u n te r  g en a u ester  B eo b a ch tu n g  
d er Schm elz- u n d  G ieß tem p era tu ren  im  T ie g e l u m g e
sch m olzen  w urde, ergab en  d ie  W erte  der v ie r  u n tersten  
Z eilen  d er  Z a h le n ta fe l 2 . E in  Z u sa tz  v o n  1 % %  M o
ly b d ä n  v er b esse r te  d em n ach  d ie  Z u g fe s tig k e it d es  Z y 

lin d ere isen s  um  25  % , d ie  D r u c k fe st ig k e it  u m  2 2  % u n d  
d ie  B ie g e fe s t ig k e it  u m  9 % , oh n e  d ie  so n st ig e n  g u te n  
E ig e n sc h a fte n  d ie ses  E ise n s  irg en d w ie  u n g ü n stig  zu  
b ee in flu ssen .

M o ly b d ä n zu sä tze  m in d erten  d u rch w eg  d e n  
S ch w efe lg eh a lt b e tr ä c h tlic h  h erab  u n d  w irk ten  z u g le ich  
a u f V errin geru n g  d es  G e h a ltes  a n  g eb u n d en em  K o h le n 
s to ff  h in . S ie  v er fe in ern  d a s  K o rn  d u rch  V erk le in eru n g  
d er G ra p h itte ilch en  u n d  m a c h e n  d e n  G uß fe s te r  u n d  
zäh er. M en gen  b is  zu  0 ,5  % b e e in flu sse n  d ie  B e a r b e it
b a r k e it  n ic h t , größ ere  Z u sä tze  m a c h e n  d ie  B ea r b e itu n g  
ra sch  zu n eh m en d  sch w ier ig . B eso n d ers  w e r tv o ll er 
w ie se n  s ic h  M o ly b d ä n zu sä tze  fü r  A b g ü sse , d ie  g ro b  
reib en d er  B ea n sp ru ch u n g  u n terw o rfen  sin d , w ie  S te in 
b rech erbacken , M a h lp la tte n  u n d  ä h n lich e  T eile . A u c h  
fü r  Z y lin d er- u n d  P u m p e n fu tte r  h a b en  s ich  d ie se  Z u 
sä tz e  b este n s  b ew äh rt.

W o l f r a m  b ra ch te  w en ig  b e m erk en sw e r te  E rg eb 
n isse . E in  Z u sa tz  v o n  1 %  v e rb esser t d ie  F e s t ig k e it  
u n ter  g le ic h z e it ig e r  M in d eru n g d er H ä r t e 1). K le in e  
Z u sä tze  v o n  0,1 % W olfram  w irk en  ä h n lich , a b er  w en ig er  
g le ich m ä ß ig , w ie  g le ich e  Z u sätze  v o n  M olyb d än .

A ls  G esam tergeb n is  d ieser  V ersu ch e  i s t  fe s tz u ste llen ,  
daß k le in e  Z u sä tze  v o n  N ic k e l, C hrom  u n d  M o ly b d ä n  
g e e ig n e t  s in d , d a s  E ise n  in  v e rsc h ie d e n e r  R ic h tu n g  zu  
verb essern , in sb eso n d ere  g ro b k ö rn ig es  G efü g e  z u  v e r 
fe in ern  u n d  d ie  B ild u n g  sch w a m m ig -p o rö ser  S te llen  
h in ta n zu h a lten . C. Irresberger.

K orrekturen der Ablesungen optischer T em peratur
messungen bei der Stahlerzeugung.

J . N e i l l  G r e e n w o o d  b er ich te t in  e in er  aus
fü h r lich en  A r b e it2)  üb er se in e  V ersu ch e  an  etw a  
700 S iem en s-M artin -S ch m elzu n gen  verschiedener H e r 
ste llu n gsart und Z usam m ensetzung. E s  is t  oh n e  w eiteres  
klar, daß d ie  genaue V e rfo lg u n g  der B ad tem p eratu ren  
w ährend der ganzen  Schm elzun g  w ich tig e  A u fsch lü sse  
über d ie  s ta ttfin d en d en  R eak tion en  geb en  k a n n ; auch  
sch ein t es sich er, daß d ie  w ährend  der E rsch m elzu n g  
erre ich ten  oder in n egeh a lten en  T em peraturen  in  sehr  
e in sch n eid en d er  W eise  d en  G a sg eh a lt u n d  d a m it sp ä ter  
die E rstarru n gsart der B löck e  b eein flussen .

D ie  M essung der B ad tem p eratu r im  O fen  is t  
ein igerm aß en  sch w ierig . S ie  kann n a tü r lich  ers t be
g in n en , w en n  a lles  e in g ese tz te  M eta ll f lü ss ig  gew ord en  
is t  u n d  e in e  g le ich m äß ige  T em p era tu r  in n erh alb  des  
gesam ten B ades herrscht. D er O fen  se lb st kan n  aber  
w eder, w ie  es fü r  e in e  genaue K orrek tur d er  beob
achteten  T em peraturen  erford erlich  w äre, a ls  absolut 
schw arzer K örper b e tr a ch te t w erd en , n och  lieg e n  
hier d ie  B ed in gu n gen  d er fre ien  S trah lu n g  in  d en  Raum  
vor, w ie  s ie  z. B . fü r  den  G ieß stra h l g e lte n , und fü r  
die  m an d ie  bekannten  E m issio n sk o effiz ien ten  einsetzen  
kann. D enn  g le ic h ze it ig  m it der von d er  B ad ob erfläch e  
ausgesand ten  S trah lu n g , d ie  ihrer T em p eratu r  en tsp r ich t, 
em p fän gt m an im  op tischen  P yrom eter  auch  d ie  von  
den h eißen  F lam m en refle k tier ten  S trah len  und, um  im  
B ild e  zu  b le ib en , d ie  von  d en  k ä lteren  W än d en  r e 
flek tier ten  k a lten  S trah len . U m  über d ie  in  der P rax is  
vorherrschenden B ed in gu n gen  K en n tn is  zu bekom m en, 
bestim m te G reenw ood n u n  e in m al d ie  sch ein bare T em 
peratur der Sch lackenob erfläch e b e i A n w esen h eit der  
G ase im O fen, ferner d ie  g le ich e  T em p eratu r  w ährend  
des U m steuerns, a lso  b ei A b w esen h eit d er  F lam m engase, 
und en d lich  d ie  sch ein bare T em p eratu r der F lam m en  
selbst. U m  vergleichb are E rgeb n isse  zu  bekom m en, w u r 
den d ie  M essungen s te ts  d u rch  d ie  m ittle re  O fentür  
vorgenom m en. E s w ar h ierbei zu beach ten , daß  das 
K ochen  des S tah ls  erh eb lich e  A b w eich u n gen  in  den  
T em peraturm essungen verursacht, da d ie  au fste ig en d en  
G asblasen m eist k ä lter  sind  a ls d ie  S ch lack en ob erfläch e, 
ebenso treten  b eträch tlich e  A b k ü h lu n gen  du rch  K a lk 
zusätze ein . F lu ß sp a t erzeu g t starke R a u ch en tw ick lu n 
gen^ j l i e  e in en  T e il der S trah len  absorbieren.

J)  N ach  P ro ceed in g s , B r it . F o u n d ry m . A ss. 1917 
bis 1918, S . 85 /6 .

2) Iron Steel Inst.: Carnegie Schol. Mem. 12
(1923), S. 27/74.
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D ie  gesam te W ärm eübertragung, so w eit sie  aus den 
strahlenden F lam m en  a n  das B ad  e r fo lg t, m uß durch  
die Schlacke gehen. D ie se  se lb st is t  zw ar e in  sch lechter  
W ärm eleiter, aber d ie  zw isch en  ih r  und d en  G asen  
einerseits, dem  B ad  an d erseits  s ta ttfin d en d en  leb h aften  
R eaktionen erm öglich en  e in e  g u te  W ärm eübertragung. 
B eim  sauren V erfah ren  is t  d ie  Sch lacke verh ältn ism äß ig  
dünn und hat in fo lged essen  m eist d ie  g le ich e  T em pera
tu r  w ie  d ie  S tah lob erfläch e . B eim  basisch en  V erfahren  
ze ig t  d ie  20 b is  25 m m  d ick e  S ch lack en sch ich t erh eb 
lic h e  A b w eich u n gen  von  der M eta llb ad tem p eratu r .

D er  E in flu ß  d er E lam m en gase  au f d ie  T em p eratu r
m essungen d er B ad ob erfläch e  g e h t aus Z ah len ta fel 1, 
d ie  das M itte l zah lre ich er  B eob ach tu n gen  d a rste llt, her
vor. M an sieh t, daß  d ie  D iffer e n z  zw isch en  der sch ein 
baren G as- u n d  d er  Sch lackentem peratur b eim  ba
sisch en  und sauren V erfah ren  e tw a  4 0 °  b eträgt. D ieser  
W ert tr a f  in  85 ojo a ller  F ä lle  zu, w en n  m an e in e  A b 
w eich u n g von 1®° zn lä ß t. D e r  B er ich tersta tter  h a t  
d ie  in  d en  O rig in a ltab ellen  an gegeb en en  D a ten  nach  
den R eg eln  d er G roß zah lforsch u n g  au sgew ertet. E s  
z e ig t  s ich  dann, daß  d ie  A ngaben  d er  b e iden  B eob 
achter, von denen d ie  M essungen  stam m en, un tereinan der  
recht verschieden sind . So lie s t  z. B . der B eob ach ter A  
durchw eg nu r gerad e  T em p eratu rzah len  ab (es  feh len  
also ü b era ll un gerade Z ah len ), w ährend der B eobachter  
B  im  a llgem ein en  n u r a u f 5 °  genau  ab liest, d en n  seine  
K urve ze ig t M axim a b e i jeder 0 u n d  5 in  der le tz ten  
S telle . W ährend  d ie  H ä u fig k e its -H ö ch stw erte  über den  
D ifferen zen  zw ischen  G as- u n d  Sehlackentem peratur  
beim  sauren S tah l n och  verh ä ltn ism äß ig  sch arf au sge
b ild et sind , t r i f f t  d ies bei dem  basischen  durchaus n ich t  
z u  I n  jedem  F a lle  d ü rfte  a lso  d ie  A n gab e d er  d u rch
sch n ittlich en  D iffer e n z  zw ischen  F la m m en - u n d  Schlak- 
kentem peratur nu r a ls sehr roher N äh eru n gsw ert zu  
gelten  haben.

D ie  beob ach tete  d u rc h sch n ittlich e  D iffe r e n z  von  
e tw a  30° zw isch en  d er sch ein b aren  S ch lack en tem p era
tu r  b ei A n -  u n d  A b w e sen h e it von  G as v erw er te t G reen -  
w ood in  V erb in d u n g m it e in e r  B estim m u n g  der w ahren  
T em peratur der Sch lack e  zu  der S ch lu ß fo lgeru n g , daß  
d ie  T em peratur der Sch lackenob erfläch e, w en n  s ie  durch  
•die o ffen e  T ür b e i A n w esen h eit d er  H e izg a se  gem essen  
wird, ohne K orrek tur d ie  w ah re  T em peratur der  
Schlacke d arste llt.

D ie  B estim m u n g  der w ah ren  T em peraturen  im  Ofen  
gesch ah  a u f e in e  e tw a s m erkw ürdige W eise. E s  w urde  
angenom m en, daß d ie  T em p eratu r  des b eim  A b stich  zu
le tz t  s ich tb aren  M eta lls  u n d  d er zuerst erscheinenden  
Schlacke g le ich  sei. D ie  w ahre T em peratur des M eta lls  
erh ä lt man durch K orrek tu r  der beobachteten  W erte  
beim  A b stich  verm itte ls  des b ek an n ten  E m ission s
k o eff iz ien ten  von 0,4 fü r  S tah l. H iera u s u n d  aus der  
scheinbaren T em peratur der zuerst f ließ en d en  Sch lacke  
lä ß t  s ich  dan n  d er  E m issio n sk o effiz ien t d er  Sch lacke  
bestim m en, u n d  m it H ilf e  d ieses E m ission sk oeffiz ien ten  
w urde d ie  w ahre T em peratur d er zu le tz t aus dem  O fen  
fließ en d en  Sch lacke b estim m t, d ie  im  O fen  selb st d ie  
oberste S ch lackensch icht g eb ild et hab en  soll. D a  diese  
T em peratur u m  e tw a  3 5 °  n ied r iger  w ar a ls  d ie  bei 
A bw esenh eit von G as beob ach tete  le tz te  Sch lackentem 
p era tu r  im  O fen, u n d  d a  a n d erse its  b e i A n w e sen h eit von  
G as d ie  O berflächentem peratur sch ein bar um  3 0 °  erh öht  
w ird , ergab  s ich  d ie  o b ig e  R eg e l.

B e i d er A b lesu n g  d er  T em peraturen  b eim  A bstich  
und beim  G ieß en  is t  vor a llem  a u f d ie  A b w esen h eit 
von rauch- u n d  koh len säu reh a ltigen  G asen zu achten . 
D er  a u f dem  G ieß strah l o f t  zu beobachtende irrisieren de  
S chein  w ird  fü r  d ie  W irk u n g  e in er  d ü nnen  O xyd
sch ich t geh alten , d eren  D ick e  s ich  m it  dem  S ehw in kel 
scheinbar ändert. D er  E in flu ß  der R u n d u n g  des 
Strah ls is t  nu r b e i höh er le g ier ten  S täh len  m erklich . 
Im  a llgem ein en  g ib t  d er m it  e inem  E m ission sfak tor  m it  
0,4 korrig ierte  W ert der A b lesu n g  des G ieß strah les d ie  
r ich tige  T em peratur an.

D ie  A rb eit e n th ä lt  e in e  ganze R eih e  von Schau -  
b ild e m  üb er d en  V erla u f der G as- u n d  S ch lacken
tem p eratu ren  w ährend  der Schm elzun gsd auer, d ie  s ich

Z ah len ta fel 1. M i t t e l w e r t e  ü b e r  d e n  E i n 
f l u ß  d e r  F 1 a  m  m  e  n  s t  r  a  h  1 u n  g  a u f  d i e  A b 

l e s u n g e n .

S c h e i n b a r e  D i f f e  S c h e i n b a r e  D i f f e 
A n z a h l r e n z  z w i s c h e n r e n z  z w i s c h e n

, G - a s -  u n d S c h l a c k e n t e m 
O f e n a r t

e r S c h l a c k e n o b e r  p e r a t u r  b e i  u n d
B e o b a c h  f l ä c h e  b e i  G a s o h n e  A n w e s e n 

t u n g e n i m  O f e n h e i t  v o n  G a s
° 0 °C

Sauer . . . 23 0 43 31
j B a sisc h  . . 223 43 32

aber n ich t zur W ied ergab e e ign en , da  d er E in flu ß  der  
V orerw ärm ung anscheinend  n ich t b erü ck sich tig t ist. 
N a ch  zah lreich en  M essungen des B erich tersta tters kann  
m an näm lich  bei fo r tla u fen d er  M essung der sch ein 
baren  G astem peraturen durch  e in e  k le in e  O effn u n g  in  
e in er  der O fentüren  sehr genau beobachten , w ie  d ie  G as
tem p eratu ren  u n m ittelb ar  n ach  U m ste llen  rasch an-  
s te ig en , dan n  k o n sta n t b le ib en  u n d  en d lich  w ied er  
bis zur n äch sten  U m ste llp er io d e  lan gsam  a b fa llen . 
M an kann a u f d iese  W eise  auch  seh r genau das m ehr  
oder w en ig er  g le ich m äß ige  A rb eiten  der beiden O fen 
se iten  überw achen.

Zum Schlu ß w ird  noch a u f d ie  B ed eu tu n g  d er T em 
peraturm essun gen im  O fen  u n d  beim  G ieß en  fü r  d ie  
späteren  E ig en sch a ften  des S tah ls  h in gew iesen . A b ge
sehen von dem  E in flu ß  d er E rschm elzungstem p eratu ren  
au f d en  G asgeh alt und d am it d ie  G asen tw ick lun g  u n d  
S e ig er u n g  in  d en  K o k illen , se i h ier  n och  d ie  u n v er 
kennbare A b h ä n g ig k e it der L u n k er- u n d  S e ig eru n g s-  
bild u n g , fe rn er  der A u sd eh n u n g  der säu len förm igen  
R a n d k rista lle  u n d  en d lich  der V e rte ilu n g  der S ch lack en 
e in sch lü sse  von  der G ieß tem p era tu r  hervorgehob en .

D ie  der A rb e it be igegeb en en  Z ah len ta feln  über a lle  
E inzelbeobachtu ngen  lassen  s ich  jed en fa lls  in  der e in en  
oder and eren  W eise  w ertv o ll fü r  w e itere  F orsch u n gs
arb eiten  verw enden. D er  V erfasser  d eu tet se lb st an, 
daß e in e  M essung der Schlackentem peraturen  durch  
kle in e  O effn u n gen  in  d en  gesch lossen en  T ü ren  w ah r
sch ein lich  sich erer  is t, da  d an n  b e i A b w esen h eit der  
G ase ann ähern d  d ie  V erh ä ltn isse  des sch w arzen  K örp ers  
vorherrschen . W e ite r  w il l  er  V ersu ch e  u n tern eh m en , 
um  d ie  w ahre Schlackentem peratur m it H i l f e  von e in 
getau ch ten  G raphitrohren , deren  B od en strah lu n g  o p tisch  
b estim m t w erd en  so ll, fe s tzu ste llen . E . Daeves.

Strahlung und K onvektion bei der Erwärm ung 
in einem  Muffeloien.

J . T . L i t t l e t o n 1)  s te llte  in  e in e n  k le in en  
M u ffe lo fen  (1  X  1 X  0,5 m 3)  von b ek an n ter  W an d tem 
p era tu r  e in  stä n d ig  von  W asser  d u rch flo ssen es K a lo r i
m eter  h in ein . D ie  äu ß ere  O berfläch e  d ieses K a lo r i
m eters w ar  ein m al m it  P la tin m o h r  un d  R u ß  gesch w ä rzt  
un d e in m a l v erg o ld e t u n d  p o lier t. G em essen  w urde  
jed esm al d ie  W ärm eau fn ah m e des K a lor im eters  in  A b
h ä n g ig k e it von  d er W a n d tem p era tu r  (d . h . der T em 
p era tu r  d er in n eren  O b erfläch e) des M u ffe lo fe n s . E s  
erg a b en  s ich  d ie  in  A bb. 1 w ied erg eg eb en en  K u rven .

D an ach  is t  der W ärm eü b ergan g  b e i gesch w ärztem  
K a lo r im eter  um  e in  V ie lfa ch es  größ er  a ls  b e i verg o l
detem . D ies  b e w e ist u n m itte lb a r  e in  stark es U e b e r-  
w ie g en  der S tra h lu n g  geg en ü b er  d er K on vek tion  b ei 
der W ärm eü b ertragu n g  im  v o r lieg en d en  F a l le ;  d en n  d ie  
K o n v ek tio n  h a t sow oh l b e i sch w arzer  a ls  auch b e i ver
g o ld eter  O berfläche d en se lb en  W ert, w äh ren d  d ie  S tra h 
lu n g sza h l der verg o ld eten  O berfläch e  v ie l k le in er  a ls  
d ie  der sch w arzen  O berfläch e  is t.

D er  W ärm eü b ergan g  d u rch  K o n v ek tio n  e r g ib t  sich  
aus d ie sen  M essu n gen  m it  H i l f e  e in e r  G le ich u n g , in  
der d ie  S tra h lu n g sza h len  d er sch w arzen  u n d  der v e r 
g o ld e ten  O b erfläch e  u n d  d ie  T em p eratu ren  des G ases  
und der O fen w än d e Vorkom m en. D ie  S tra h lu n g sza h len  
w erd en  der L ite r a tu r  en tn om m en , d ie  W a n d tem p era 
tu ren  du rch  sech s an  versch ied en en  S te lle n  a u f d en

i )  J. Am. Ceram. Soc. 6 (1923), S. 771/6.
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W an d fläch en  angeb rach te  T h erm oelem en te  gem essen . 
D a g eg en  w ird  d ie  G astem peratur n ich t gem essen , son
dern stillsch w eig en d  g le ich  d er W an d tem p eratu r  g ese tz t. 
H ie r in  l ie g t  o ffen b ar  e in  erh eb lich er F eh ler , zum al es 
sich  z. T . um  noch brennende G ase h an d elt. E in  w e i
terer  F eh ler  l ie g t  darin , daß d ie  S trah lu n g  der das 
K alorim eter  um gebenden G ase ohne w e iteres  der S trah 
lu n g  der O fenw ände a u f das K a lor im eter  zu gerech n et 
w orden sein  m uß.

U n ter  d iesem  V orb eh alt se i das E rgeb n is  der V er
suche m itg e te ilt ,  daß der W ärm eübergang durch K o n 
vektion  lin ear  m it dem  T em p eratu ru n tersch ied  zw i
sch en  G as und beh eizter  W and s te ig t  un d  d ie  zu g e-

W E
hörige W ärm eübergangszah l a  =  8 ,4  m a s .̂ o (j ls^‘

D as S tefa n -B o ltzm a n n sch e  S trah lu n gsgesetz  is t  in n er
halb der V ersu ch sfeh lergren zen  erfü llt .

F ü r  die E rk en n tn is  der ta tsäch lich en  W ärm eüber
g an gsverh ä ltn isse  im  M u ffe lo fen  d ü rften  d iese  V er
suchsergebnisse  n ich t ohn e w eiteres  zu übernehm en sein , 
w e il d ie  M u ffe l e in erse its  e in e  v ie l größ ere  O berfläche  
und and erseits e in e  v ie l höhere T em p eratu r  a ls das 
K alorim eter  hat. A us d iesen  und anderen G ründen  
e rg ib t sich , daß d ie T em peratur der inn eren  O fenober
flä ch e  und der äuß eren  M u ffelob erfläch e  voneinan der  
stark  ab h än gig  sind  und le tz ten  E ndes doch der W ärm e
ü b ergang  vom G as an die um geb en den  W an d fläch en  
m aß geb en d  ist. T rotzdem  h a t d er vor liegen d e V ersuch  
in  m eh rfach er  H in sich t B ed eu tu n g . A m  w ich tig sten  
sch ein t uns d ie B estä tig u n g  der F ord eru n g  der T heorie, 
daß d ie  W ärm eübertragung  zw ischen  zw ei W änden  
durch S trah lu n g  im  a llg em ein en  w e it  höher is t a ls die  
W ärm eabgabe e ines dazw isch en  b efin d lich en  G ases 
durch K on vek tion  an d ie  b estrah lte  W and , das ebenso  
h eiß  ist w ie  d ie  strah lende W and. A lfred  Schach.

Deutsche Glastechnische Gesellschaft.
D ie  D eu tsch e  G lastech n isch e G ese llsch a ft veran 

s ta lte t am  F r e ita g , d e n  23. M a i  1924, im  In g e n ie u r 
hause, B er lin  N W  7, Som m erstraße 4 a, e in e  „G lastech 
n isch e  T a g u n g “, in der e ine A nzah l von e in sch läg igen  
tech n isch en  V orträgen  g eh a lten  w erd en . T eiln eh m er
k arten  kön nen  von der G esch ä ftsste lle  der g en a n n ten  
G esellsch aft, F r a n k fu r t am  M ain , G u tleu tstra ß e  8, b e 
zogen  w erd en .

Patentbericht.
D e u ts c h e  P ate n ta n m e ld u n g en 1).

( P a t e n t b l a t t  N r .  1 6  v o m  1 7 .  A p r i l  1 9 2 4 . )

K l. 7 a, Gr. 13, Z 13 731. V orrich tu n g  zur E r 
zeu gu n g  des H a lses  von  M eta ll- ,  insbesondere S ta h l
fla sch en . M ichael Zack, K ö ln , A lex ia n erstr . 26.

1) D ie  A nm eld ungen  lieg en  von dem  angegebenen  T age  
an  w ährend zw eier M onate fü r  jederm ann zur E in sich t 
und E insprucherh eb ung im  P aten tam te  zu B e r l i n  aus.

KL 7 a , Gr. 15, S ch  63 302. K ü h lb e tt. E d u ard  
Schloem an n, h yd rau lisch e  A n la g en , D ü sse ld o r f.

K l. 7 a , Gr. 17, A  35 427. S ch a ltv o rr ich tu n g  fü r  
W 'alzw erksm aschinen m it  U eb erh eb etisch en . E n g e l
h ard t A chenbach, sel. S öh ne, G . m . b. H .,  B u sch 
h ü tten , K r. S iegen .

K l. 7 a , Gr. 17, S ch  68 750. K a n tv o r r ic h tu n g .  
E duard  Sch loem an n, h yd ra u lisch e  A n la g en , D ü sse ld o r f .

K l. 7 f ,  Gr. 1, B  97 224. K in g w a lzw erk , in sb e 
sondere R e ifen w a lzw erk . H erm a n n  B erg , G od esb erg .

K l. 1 2 e, Gr. 2, M  81 142. V e rfa h ren  zur e le k 
tr isch en  R e in ig u n g  von G asen , in sb eson d ere  G en era tor
gasen . M eta llban k  und M eta llu rg isch e  G e se llsc h a ft ,  
A k t.-G es., F r a n k fu r t a. M.

KI. 14h , Gr. 3, K  83 657. W a sse r g e fü llte r  
W ärm espeicher. 2)t.«5ng. C lem ens K iesse lb ach , B o n n , 
P o p p e lsd o rf er A lle e  58 a.

K l. 18 a, Gr. 6, A  41 530. S ch rä g a u fzu g  zur B e 
g ich tu n g  von K u p p e lö fen . A rd e ltw erk e , G . m . b. H .,  
E b ersw a ld e  (M a rk ).

K l. 18a , Gr. 6, D  44 784. B eg ich tu n g sk a tze  fü r  
Schachtöfen . D eu tsch e  M asch in en fab r ik  A .-G ., D u is 
burg.

K l. 18 a, Gr. 14, P  46 642. B esa tz s te in  fü r  W in d 
erh itzen . P fä lz isc h e  C h am otte- u n d  T h o n -W er k e  (S c h if 
fer  & K ir ch e r) A .-G ., G rü n stad t a. R h ., und O tto  
Strack, G u t H a u sle ite n  b e i H ö rb er in g , O berbayern.

K l. 18b , G r. 17, C 34 099. V o rr ic h tu n g  zum
D ä m p fen  von S ch lä g en  in  W in d le itu n g en  b e i S ta h l
w erk en  und H o ch ö fen . C on stan t C a illeau x , M o n tig n ie s -  
sur-Sam b re, B elg ien .

K l. 18b , Gr. 20, E  28 238. E ise n le g ie r u n g , im
w esen tlich en  bestehend  aus E isen , S iliz iu m  u n d  Z irkon. 
E lectro  M eta llu rg ica l C om pany, N ew  Y ork.

K l. 18b , Gr. 20, W  53 600. Z usatz  z. P a te n t  
341 793. V erfah ren  zur H e r ste llu n g  von L eg ieru n g en  
aus M eta llen  der E ise n - und C h rom gru p p e m it  S i
liz iu m . R ichard  W a lter , N ü rn b erg .

K l. 18 c, Gr. 2, T  26 232. V e rfa h ren  u n d  V or
r ich tu n g  zur e n d g ü ltig e n  F o rm u n g  un d  zum  A b 
schrecken von r in g fö rm ig en  W erk stü ck en . T h e  T im ken  
R oller , B ea r in g  C om pany, C anton , O hio, V . S t. v. A .

K l. 18 c, Gr. 9, S 52 322. G lü h o fen  m it  G asbe
h eizung . A lfr ed  S m allw ood , L on d on .

K l. 24 a, Gr. 19, L  55 866. M ech an isch e  R o st
feu eru n g  m it E n tg a su n g  der B re n n sto ffe  in  vorgeb au ten  
Schw eikam m ern u n d  V erd ich tu n g  des e n tg a s te n  B ren n 
s to ffe s  beim  A u str itt  aus der S ch w eik am m er. Sr.*3ng. 
F r itz  L andsberg , B er lin -W ilm e r sd o rf , J e n a e r  S tr . 3.

K l. 2 4 g , Gr. 5, D  43 471. V o rrich tu n g  zur A b 
fü h ru n g  von A sch erü ck stän d en  d u rch  e in  S tra h lg e 
bläse. D ü sse ld o rfer  M a sch in en b a u -A k t.-G es., vorm . J .  
L osenh ausen, D ü sse ld o r f-G ra fe n b erg .

K l. 31b , Gr. 11, L  57 889. V erfa h ren  u n d  V o r 
r ich tu n g  zur E r le ich teru n g  des H era u sz ieh en s  von M o
dellen  aus S an d form en . W ilfre d  L ew is , H a v er fo rd , 
V . S t. v. A.

K l. 31c , Gr. 1, P  47 457. K ern ö l. „ P o la r “, E ise n -  
und M eta llw erk , A k t.-G es ., S te t t in -G r ü n h o f .

K l. 31c , Gr. 15, B  108 229. V erfa h ren  und V or
r ich tu n g  fü r  K o k illen g u ß  u n ter  D ru ck . W o lfg a n g  
B auer, B er lin , S o n n tagstr . 8.

K l. 31c , Gr. 18, G 60 595. Zus. z. P a t . 378 557. 
V orrich tu n g  zum  E in setzen  der M u ffen k ern e  fü r  nach  
dem  S ch leu d ergu ß  h erzu ste llen d e  R ohre. G e lsen k ir c lie -  
ner B ergw erk s-A lct.-G es., A b t. S ch a lk e, G elsen k irch en .

K l. 31c , G r. 28, S 63 550. V o rr ic h tu n g  zum  
G ieß en  von M eta llb löck en  in  T rom m eln . $ ip L (j:tg . 
A lo is  S iebeck , R a tin g en .

K l. 421, Gr. 4, N  22 651. V o rr ic h tu n g  zur A n a 
ly se  von G asgem ischen , z. B . von R a u ch g a sen , bei 
w elch er  d ie  zur M essung , A b so rp tio n  und G a sfö rd e
ru n g  d ien en d en  R äu m e in e in a n d er  a n g eo r d n e t sind .

'W' g■ P au l N ettm a n n , K ö ln  a. R h ., B ism arck str . 4.
K l. 49 e, Gr. 10, E  28 956. H y d r a u lisc h e  N ie t 

m aschine. E u len b e rg , M o en tin g  & Co. m . b. H . S c h le 
b u sch -M an fort.
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A b b i l d u n g  1 .  V e r s u c h s e r g e b n i s s e .
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Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
( P a t e n t b l a t t  N r .  1 6  v o m  1 7 .  A p r i l  1 9 2 4 . )

K l. l b ,  N r . 869 695. V o rrich tu n g  zu r  m agn etisch en  
Scheidu ng. F r ied . K ru p p , G rusonw erk , A k t.-G es ., M a g 
deb u rg-B u ck au .

K l. 3 1 c , N r . 869 590. W a n d stä rk en -K ern stü tze .  
O swald Sch eib e l, H e n r ie tte n h ü tte , B ez . L ie g n itz .

K l. 49 b, N r . 869 382. B lock sch ere  m it  zw ei b e 
w eg lich en  M essern. A lb er t N ö ll, D u isb u rg , H ü tte n 
straß e  1.

D eutsche Reichspatente.

Kl. 31 C, Gr. 21, Nr. 376 205, v o m  4 . D ezem b er  1919 . 
A l l a n  C o a t s  i n  H a y f i e l d ,  S c h o t t l .  Vorrichtung 

zur Herstellung von Stangen o. dgl. 
beliebiger Länge in  senkrecht stehen
der Oußform.

D ie  V orrich tu n g  d ie n t zur H e r 
s te llu n g  v o n  S tan gen , B än d ern , 
R o h ren  u n d  äh n lich en  G ebild en  
am  k reisförm igen , rech teck igen , 
v o lle n  oder h o h len  Q uerschn itt. 
S ie b e s te h t in  der V erein igu n g  fo l
gen d er , an  s ich  e in ze ln  fü r  g le ich e  
Z w ecke b ek a n n ter  E in rich tu n gen , 
n ä m lich  e in em  G ieß tieg e l a m it  
e in em  e lek tr isch  d u rch  d en  G ieß- 
v org a n g  g e steu er ten  S to p fen  b, 
e in em  sich  a llm ä h lich  erw e ite rn 
d en , m it  K ü h lm a n te l u n d  S ch m ie
rung v erseh en en  G ieß m u n d stü ck  e 

u n d  e in er  au s W a lze n  c, 
d  b esteh en d en  V orrich 
tu n g  zum  H erau sz ieh en  
d es erstarrten  M eta ll
s tra n g es  f aus dem  sen k 
rech ten  G ieß m u n d stü ck .

Kl. 31 a, Gr. 5, Nr. 376 363, v o m  3 0 . M ärz 1922. 
E r n s t  H e r b e r t  K ü h n e  i n  D r e s d e n .  Anzeigevorrich
tung für Schmelzöfen.

Z um  A n ze ig en  der je w e ils  im  S ch m elzb ad e v o rh a n 
d en en  M ateria lm en ge w erd en  a n  d as  S ch m elzb a d  (od er  

g eg eb en en fa lls  a n  F lü ss ig 
k e iten  oder D ä m p fe , d ie  dem  
S ch m elzb ad e in  en tsp rech en 
d en  S ch ic h ten  un ter- oder  
ü b er la g er t sin d ) zw ei oder  
m ehrere K o n ta k tte ile  e ines  
u n terb ro ch en en  bzw . g e 
sch lo ssen en  S trom k reises so  
h era n g e leg t, daß d ie  je w e i
l ig e  E in ste llh ö h e  des e inen  
in  d as  S ch m elzb ad  e in ta u 

ch enden  K o n ta k tte ile s  der jew e ilig en  S p iege lh öh e  des  
S ch m elzb ad es e n tsp r ic h t, sob a ld  s ich  S trom sch lu ß  bzw . 
S trom u n terb rech u n g  erg ib t.

Kl.31c, Gr.18, Nr. 376430,
v o m  19. O kt. 1921 . H e i n 
r i c h  T a l l a  i n  N u s l e  
b . P r a g .  Verfahren und Vor
richtung zur Ausführung des 
Schleudergusses.

D ie  S ch m elzu n g  d es  M e
ta lls  im  O fen a  (S ch m e lz 
t ie g e l b) g e h t  b e i u m la u fen 
d em  O fen v o r  sich , u n d  d ie  
U eb erfü h ru n g  des flü ss ig en  
M eta lls  in  d ie  G ußform  c 
f in d e t  b e i erre ich ter  v o lle r  
U m d reh u n g sza h l d es  O fens  
s ta t t .

Kl. 31 e, Gr. 18, Nr. 378 557, vom 2 8 . Dezember 1922. 
G e ls e n k i r c h e n e r  B e r g w e r k s  - A k t . - G e s . ,  A b t.

S c h a l k e  i n  G e l s e n k i r c h e n 1). Vorrichtung zum E in 
setzen der M uffenkerne und Herausziehen von durch 
Schleuderguß hergestellten Rohren.

D er  M uffen kern a  w ird  n a ch  der E rfin d u n g  auf 
ein en  K ern h a lter  c  a u fg esch o b en  u n d  m it te ls  e in er  
S p in d e l b in  d ie  S ch leu d ergu ß form  e in g efü h rt bzw . 
h erausgen om m  en.

Kl. 31c, Gr. 18, Nr. 378  558 , vom  2 8 .D ezem b er  1922 . 
G e l s e n k i r c h e n e r  B e r g w e r k s - A k t .  - G e s . , A b t .  
S c h a l k e  in  G e l s e n k i r c h e n 1). Stützvorrichtung für 
nach dem Schleudergußverfahren hergestellte Rohre.

D ie  V orrich tu n g  d ien t d azu , R oh re , d ie  n a c h  d em  
S ch leu d ergu ß verfah ren  h e r g este llt  s in d , b eim  E n tfern en

aus der Sch leu d ergu ß m asch in e  d u rch  m e ch a n isc h  u n ter 
greifen d e  S tü tz e n  a b zu fa n g en  u n d  zu  tra g en . S ie  b e 
s te h t aus S tü tzh eb e ln  a  m it  S ich eru n gsh eb eln  b, d ie  bei 
dem  zu m  H erau slösen  d es  R o h res  erfo lg en d en  Z u 
rü ck fah ren  der M asch in e c s e lb s t tä t ig  h och k lap p en  
u n d  b eim  V orfahren  d er M asch in e w ied er  h eru n terg e
d rü ck t w erden .

Kl. 31 c, Gr. 26, Nr. 379 137, vom  17. S ep tem b er  1922. 
A l l g e m e i n e  E l e k t r i c i t ä t s - G e s e l l s c h a f t  i n  B e r 
l i n 2). Vorrichtung zum  Gießen mittels des Spritzguß
verfahrens.

Z ur E rh öh u n g  der B e tr ieb ss ic h erh e it  d er  G ie ß 
m a sch in e  w ird  d ie  B ew eg u n g  d es  S p r itzg e fä ß es  a  im

M eta llb ad e v o lls tä n d ig  v erm ied en  u n d  zur F ü llu n g  d es  
G ieß gefäß es  der S p iege l d e s  M eta llb ad es in  e in em  fe s t 
s teh en d en  S ch m elzk esse l g eh o b en  u n d  n a c h  b een d ig ter  
F ü llu n g  w ied er  g e sen k t. H ie rb e i e r fo lg t d as  H e b en  u n d  
S en k en  d es M eta llsp ieg e ls  d u rch  e in en  a u f d as  B a d  a u s 
g e ü b ten  D ru ck  (L u ftd r u ck , K o lb en d ru ck  oder G ew ich t b ).

1) V on  d em  P a te n tsu c h e r  w ird  a ls  E rfin d er  a n g e 
geb en : H e in r ich  B u rch artz  in  G e lsen k irch en .

2) V o n  dem  P a ten tsu c h e r  is t  a ls  E rfin d er  an g eg eb en  
w orden: ® ipl.«Sng. C urt K ra u tsc h o p p  in  E ich w a ld e .
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K l. 31 c, Gr. 30, Nr. 378  635 , vom
11. F eb ru ar  1922 . P a u l  S e h i e g r i e s  
i n  D u i s b u r g - M e i d e r i c h .  Ausstoß
vorrichtung für glatte Kernspindeln und 
Modelle aus Gußformen, insbesondere 
von Kernspindeln aus abgegossenen 
Blockformen.

U m  aus ab gegossen en  B lock form en  
d ie K ern sp in d e ln  c zu  en tfern en , lä ß t  
m an  e in  E a llg ew ich t a, das an  e iner  
zu m  A n b eb en  des F o rm k a sten s b g e 
e ig n eten  V orrich tu n g  au slösb ar  a n g e 
brach t is t , du rch fre ien  F a ll  a u f d ie  
K ern sp in d el c e in w irk en , w odurch  sie  
aus dem  F o rm k a sten  b erau sgestoß en  
w ird.

Kl. 31 c, Gr. 18 , Nr. 379  0 3 2 , vom
15. D ezem b er  1922. H e r m a n n  B l a t z 
h e im  in  E s s e n .  Gekühlte Dauergieß
form für Schleuderguß.

D er v o n  der F orm  a u n d  einem  
ä uß eren  g ew ellten  K ü h lm a n te l b  g e b il
d e te  H ohlrau m  w ird  v on  e iner F lü ss ig 

k e it  m it  hoh em  S ied ep u n k t u n d  geringer sp ezifisch er  
W ärm e, z . B . O el a u sg e fü llt , w o b e i zum  Z w eck  der  
d au ernd en  B erüh ru ng  der F lü ss ig k e it  m it d er F orm  beim

U m la u fen  V erd rän gungskolben  c an g eo rd n et s in d , d ie  
u n ter  E in w irk u n g der F lieh k ra ft d ie  F lü ss ig k e it  an  d ie  
F orm  drängen  u n d  d ie  L u ft  durch en tsp rech en d  a n g e
o rd n ete  K an ä le  in  e in en  R au m  abd rän gen , aus dem  L u ft  
u n d  G ase du rch  e in  F lieh k r a ftv e n t il d b eim  U m la u f  
se lb sttä tig  en tw eich en .

raum es h ierzu , der, w em ) e rford er lich , n a c h  E in fü lle n  der 
V ered e lu n g ssto ffe  w ied er  v o lls tä n d ig  v e r sc h lo sse n  w ird.

Kl. 10 a, Gr. 10, Nr. 378 200, v o m  8. N o v em b er  1919. 
H e i n r i c h  K ö p p e r s  i n  E s s e n ,  R u h r .

Schrägkammerofen zur 
Erzeugung von Gas und 
Koks m it Wärmerückge
winnung durch im  Zug
wechsel betriebene Wärme
speicher.

D u rch  d ie  fü r  O efen  
m it lieg en d en  K am m ern  
b ek a n n te  P a ra lle lsch a l
tu n g  der e in ze ln  regel
baren  sen k rech ten  H eiz -  
zü ge  a  m it d en  d aru n ter
liegen d en  W ä rm esp ei
chern  b u n d  du rch  d ie  
A u sg es ta ltu n g  d es  üb er  
d en  H e izzü g en  e n tla n g  - 
lau fen d en  A b g a ssa m m el
k a n a ls  c in  d er W eise , 
daß d ieser K a n a l am  

oberen O fenende w agerech t ab geb ogen  i s t ,  w ird  e ine  
p rak tisch  v o ll b efried igen d e G le ich m äß igk eit in  der 
B eh eizu n g  erz ie lt.

Kl. 18 a, Gr. 2, Nr. 378 811, v o m  8. M ärz 1922. 
Z u satz  zum  P a te n t  377 204. H u g o  S t o t z  i n  W e i n 
g a r t e n ,  W ü r t t e m b e r g .  Verfahren zur Herstellung 
von Spänebriketten unter Zugabe von Veredelungsstoffen.

D ie  U nterbringu ng der V ered e lu n g ssto ffe  im  Innern  
der B r ik e tte  kan n  a u f d ie  v ersc h ie d e n a r tig s te  W eise  
erfo lgen , eb en so  a u ch  d ie  S ch affu n g  des n ö t ig en  H oh l-

K l. 7 a, Gr. 15, Nr. 378 211, v o m  2 6 . S ep tem b e r  1922. 
M a s c h i n e n f a b r i k j S a c k ,  G.  m.  b- H.  i n  D ü s s e l d o r f -

R a t h .  Ständen ollen- 
lagerung bei Walz
werken.

N a c h  der E rfin 
d u n g  is t  d ie  A ch se  der  
e rsten  Z u fü h ru n gsro l
len  b, der so g en a n n ten  
S tän d erro llen , zw i
sch en  d en  W alzen 

stän d ern  a  an g eo rd n et u n d  d u rch  e in e  F e s th a lte -  bzw . 
K lem m vorrich tu n g , d ie  von  au ß en  d u rch  d ie  W alzen stä n d er  
an d ie  A ch se  c der R o llen  h era n g efü h rt is t , fe s tg eh a lten .

Kl. 7 f, Gr. 9, Nr. 378 792, v o m  2 3 . S ep tem b er  1919. 
R . S t o c k  & C o ., S p i r a l b o h r e r - ,  W e r k z e u g -  u n d  
M a s c h i n e n f a b r i k  

A.  - G.  i n  B e r l i n -  
M a r i e n f e l d e .  Ver
fahren zum Walzen von 
Spiralbohrern mittels 
Profilwalzen.

D a s  g lü h en d e  
W erk stü ck  o d reh t 
s ich  in  der fü r  das  
K a ltw a lze n  v o n  R ip p en b o lzen  u n d  S ch ra u b en b o lzen  
b ek an n ten  A r t b e im  W a lzen  u m  e in e  p a ra lle l zu r  A ch se  
der g le ich sin n ig  u m lau fen d en  W alzen  a  a  iieg e n d e  A chse, 
w o b ei d ie  N u te n  d u rch  d ie  a u fe in a n d erfo lg en d en  R ip p en  b 
d es W alzen p aares a llm ä h lic h  im m er tie fe r  in  d as  zy lin -  
a r isch e  W erk stü ck  e in g ep reß t w erd en .

Kl. 10 a, Gr. 17,
Nr. 375 785, v o m  3.
A u g u st  1921. G e b r ü 
d e r  S u l z e r ,  A k t . -  
G e s .  i n  W i n t e r 
t h u r ,  S c h w e i z .  Ver
fahren zum  Kühlen  
von glühendem Koks 
mittels eines im  Kreis
lauf befindlichen Lu ft
stroms, der die aus dem 
K oks aufgenommene 
Wärme an einen 
Dampferzeuger über
trägt.

D er erzeu g te  D a m p f w ird  u n ter  
W assergasb ild u n g  zu m  V o rk ü h len  h e i
ßer K o k sm en g en  b is  zur E rreichun g  
e in er  T em p eratu r  v o n  e tw a  7 0 0 °  oder  
darüb er b e n u tz t, u n d  d ie  im  K o k s  dann  
n och  e n th a lte n e  W ärm e w ird  zur E r
zeu gu n g  v o n  D a m p f h eran gezogen .

Kl. 10 a, Gr. 13, Nr. 376467, vom  
21. J u li 1922. W i l h e l m  M ü l l e r  i n  
G l e i w i t z .  Einrichtung zum Reinigen 
der senkrechten Heizzüge in  den K am 
merwänden von Koksöfen u. dgl.

A m  F u ß e  d er  K a m m erw ä n d e, 
oberhalb  'der G as- u n d  L u ftd ü se n ,  
s in d  in  d em  S te in v er b a n d  der H e iz zü g e  
a  p a ssen d e  H a n d lö ch er  v o rg ese h e n , 
d ie  m it te ls  gerad er  S te in e  oder fa lz 
ar tiger  S to p fe n s te in e  b zu g em a u er t wer
d en  k ön n en .

Kl. 10 a, Gr. 26. Nr. 378 362, vom
2 . D ezem b er  1920. M a s c h i n e n f a b r i k  
P e t r y  & H e c k i n g ,  G.  m.  b. H. ,  

u n d  H u t h  & R ö t t g e r ,  G.  m.  b.  H.  i n  D o r t m u n d .  
Drehofen für die Entgasung von Brennstoffen.

D ie  T rom m el is t  in  [der M itte  g eg en  a x ia le  V er
s ch ieb u n g  g e sich er t u n d  m it  ih ren  S t irn e n d e n  in  R in g- 
k am m ern  g e fü h rt, d ie , m it  le ic h te m  od er  fe in em  S tau b  
g e fü llt , d en  G asabsch luß  d es  S p a lte s  bew irk en .
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Zeitschriften-u.BücherschauNr.41).
Allgem eines.

J . A . L effler , P ro fe sso r  d er E ise n h ü tte n k u n d e  an  
der K ö n ig l. T ech n isch e n  H o c h sc h u le  in  S to ck h o lm :  
S c h w e d i s c h e s  S t a h l  u n d  E i s e n .  (M it 5 A b b .) 
G öteborg: W a ld . Z ach risso n s B o k tr y c k e r i A .-B . 1923. 
(3 0  S .) 8 °. —  A ls  G rü n d e fü r  d ie  U e b e r le g e n h e it  des  
sch w ed isc h e n  H o lzk o h len ro h e isen s  g eg en ü b er  K o k sro h 
e isen  u n d  der d arau s e rz e u g te n  S ta h lso r te n  n e n n t V er
fa sser  u. a .: R e in h e it  der R o h s to ff e  v o n  P h o sp h o r  u n d  
Sch w efe l, sau re  S ch la ck e n fü h ru n g  im  H o c h o fe n , k e in e  
E isen o x y d u la u fn a h m e, k a lter  G eb lä sew in d ; w e iter  A r
b e ite n  n a ch  dem  P r isch feu er-, d em  sc h w e d isc h e n  B esse- 
m er- u n d  d em  sa u ren  S iem en s-M artin -V erfah ren ; e n d 
lich  g u t  a u sg e b ild e te  H ü tte n le u te . S  B 5

¡G eschichtliches.
J o sep h  G. B u tler , jr .: F i f t y  Y e a r s  o f  i r o n  a n d  

S t e e l .  (7*h ed . W ith  n u m ero u s ill .)  C le v e la n d  (O h io):  
T h e P e n to n  P ress  C o. 1923 . (6  B l.,  188 S .) 8 ». 5  B S  

G e s c h i c h t e  d e s  f r ü h e n  K o h l e n -  u n d  E i s e n 
s t e i n b e r g b a u e s  i n  N o t t i n g h a m s h i r e .  W ied er
g a b e  v o n  U r k u n d en  au s d em  13. b is  16. J a h rh u n d ert. 
[Iro n  C oal T rad es  R e v . 108 (1 9 2 4 ) N r. 2 9 2 4 , S. 4 2 6 .]

Allgemeine Grundlagen des Eisenhütten
w esens .

(  Physik und Chemie. W a lth er  M a th esiu s , P ro fessor  
a n  der T ech n isc h e n  H o c h sch u le  B er lin : D i e  p h y s i 
k a l i s c h e n  u n d  c h e m i s c h e n  G r u n d l a g e n  d e s  
E i s e n h ü t t e n w e s e n s .  2 ., u m gearb . A u fl. M it 39 F ig . 
im  T e x t  u. a u f e in er  T a f., 106 D ia g r a m m en  im  T e x t  u. 
12 D ia g ra m m en  a u f z w e i T af. L eip z ig : O tto  S p am er
1924 . (X V I I I ,  4 8 3  S .) 8 ° .  27  G .-J i ,  geb . 3 0  G .-J i .  —  

(C h em isch e  T ech n o lo g ie  in  E in z e ld a rste llu n g en . H rsg .:  
Prof. D r . A . B in z , B er lin . S p ez ie lle  ch em isch e  T ech n o 
lo g ie .)  B B S

Physikalische Chemie. G u sta v  T a m m a n n : L e h r 
b u c h  d e r  H e t e r o g e n e n  G l e i c h g e w i c h t e .  M it 
3 36  A b b . im  T e x t .  B ra u n sch w e ig : F r ied r . V iew eg  
& S oh n , A k t.-G e s ., 1924 . ( X I I ,  358  S .) 8 °. 15 G .-J i ,  
geb . 17 G .-J i .  B B S

1 Elektrotechnik. J a h r b u c h  d e r  E l e k t r o t e c h 
n ik .  U e b e rs ic h t ü b er  d ie  w ic h t ig s te n  E rsc h e in u n g en  
a u f dem  G e sa m t-G eb ie te  d er E le k tr o te c h n ik . U n te r  
M itw . zah lr . F a c h g e n o ssen  h rsg . v o n  D r. K a r l S treck er. 
J g . 11: d as  J a h r  1922 . M ü n ch en  u . B er lin : R . O ld en - 
bourg 1924. (V I I I ,  2 41  S .) 8 °. G eb. 10 G .-Ji. B B S

Bergbau.’
Geologische Untersuchungsverfahren. O tt ~ S tu tzer , 

D r ., a. o. P ro fesso r  fü r  M in era log ie  u n d  G eo lo g ie  a n  der  
B ergak ad em ie  F re ib erg  i. S a .:  G e o l o g i s c h e s  K a r 
t i e r e n  u n d  P r o s p e k t i e r e n .  2 ., u m gearb . u. erw . 
A u fl. M it zah lr . T e x ta b b . B er lin  (W . 3 5 , S ch ön eb erger  
U fer  12a): G eb rü d er  B o rn tr a eg er  1924 . (V I I ,  192 S .) 
8 ° .  G eb. 6 G.-.,ft. B B S

T i e f b o h r u n g e n  i n  d e n  E r z f e l d e r n  v o n  
K i i r u n a v a a r a  u n d  G e l l i v a r e .  [S t .  u. E . 4 4  (1 9 2 4 )  
N r. 12, S. 3 2 6 /7 .]

Aufbereitung und Brikettierung.
\Erze. E . A . S ch e ib e: Z u r  A u f b e r e i t u n g s f r a g e  

d e r  E i s e n e r z e  d e s  S a l z g i t t e r e r  H o r i z o n t s .  A u f  
G rund m ik ro sk o p isch en  B e fu n d es  w u rd en  W asch - u n d  
A u fb ere itu n g sv ersu ch e  in  k le in em  M a ß sta b e  m it  P ro b en  
a u s  v e r sc h ied en en  F u n d o r te n  u n d  H o r iz o n te n  v o r g e 
n om m en . E m p feh len d er  H in w e is  a u f d as  Z ie g e lu n g s 
v e rfa h ren  v o n  K a u e n h o w en  (D . R . P .)  [M eta ll E rz  21 
(1 9 2 4 ) N r. 6, S. 1 1 5 /7 .]

Nasse Aufbereitung. H a r r y  N a th o r s t:  U e b e r  
d i e  V o r g ä n g e  b e i  d e r  A u f b e r e i t u n g  i n

S e t z m a s c h i n e n .  U n ter su ch u n g  und E rö r te ru n g  
d es V erh a lten s  d er  b e i d er A u fb er e itu n g  in  S e tz 
m asch inen  in  d er F lü ss ig k e it  su sp en d ier ten  T eilch en . 
[J ern k . A nn. 108 (1 9 2 4 ) , H e f t  2 , S. 1 0 9 /1 5 .]

Erze und Zuschläge.
Eisenerze. D i e  E i s e n e r z e  d e r  N i e d e r - N o r -  

m a n d ie .  E rze  v o n  C aën. Z u sa m m en setzu n g . B e s itz 
v er te ilu n g . [Ir o n  C oal T rad es R e v . 108 (1924 )N r . 2925 , 
S. 4 6 9 /7 0 .]

Brennstoffe.
Allgemeines. E tie n n e  A u d ib ert u n d  A n d ré  R a in ea u :  

N e u e r e  T h e o r i e n  ü b e r  d i e  c h e m i s c h e  K o n s t i 
t u t i o n  d e r  f e s t e n  B r e n n s t o f f e .  B es tim m u n g sv er 
fa h ren . B es ta n d te ile . K o h len w a sser s to ffe . L ig n in . 
H u m in sä u ren . U m b ild u n g  der V e g e ta b ilie n  zu  H u m in 
säu ren . [R e v u e  In d . m in . 4  (19 2 4 ) N r. 78 , S. 1 2 7 /7 1 .]  

Braunkohle. E . J . B a b co ck  u n d  W . W . O dell: 
G e w i n n u n g  u n d  B r i k e t t i e r u n g  d e r  B r a u n 
k o h l e . *  H a n d e lt  v o n  d en  B rau n k o h len v o rk o m m en  der  
V e re in ig ten  S ta a ten  u n d  ihrer V erw ertu n g . [B u ll .  B u r. 
M ines (1 9 2 3 ) N r . 221, S. 1 /8 2 .]

A d o it M üller: U e b e r  d i e  E n t g a s u n g  v o n
B r a u n k o h l e n b r i k e t t s .  V erfahren , fe in e  B rau n k oh le  
in  so lch er  F orm  der D e s t i lla t io n  zu zu fü h ren , w e lch e  
K o k s  in  B r ik e ttfo rm  e rg ib t. D ie se r  K o k s  so ll a ls  E rsa tz  
fü r  S te in k o h len k o k s  b e i G aserzeu gern  u n d  im  H a u s 
b ran d  b e n u tz t  w erd en . [G a s W asserfach  67  (1 9 2 4 )  
N r. 11 , S . 1 3 7 /8 .]

Steinkohle. J o h n  K ersh aw : D i e  V e r h ü t u n g  d e r  
S e l b s t e n t z ü n d u n g  v o n  K o h l e *  V orsch läge  ü b er  
S ta p e lu n g  u n d  B u n k eru n g  der K o h le . [F u e l in  S c ien ce  
an d  P r a c tice  3 (1 9 2 4 ) N r. 4 . S . 1 1 5 /2 2 .]

C larence A . S ey ler : D i e  c h e m i s c h e  E i n t e i l u n g  
d e r  K o h l e .  F rü h ere  V ersu ch e  e in er  E in te ilu n g . N eu e  
V orsch läge . [F u e l in  S c ien ce  an d  P ra c tic e  3 (1 9 2 4 ) N r. 2 , 
S. 4 0 /9 ;  N r. 3, S. 7 9 /8 3 .]

W . P etra sch eck : K o h l e n g e o l o g i e  d e r  ö s t e r 
r e i c h i s c h e n  T e i l s t a a t e n . *  D a s  S ch a tz la r -S ch w a d o -  
w itz e r  S te in k o h len rev ier . R o ss itz e r  R e v ier . [B erg - u. 
H ü tte n m ä n n . Ja h rb u ch  d er M on tan . H o ch sch . z. L eo b en  
71 (1 9 2 3 ) N r. 3 , S. 1 /1 2 . M ont. R d seh . 16 (19 2 4 ) N r. 1, 
S. 1 /4 ;  N r. 2 , S. 2 1 /2 6 ;  N r. 4 , S. 7 7 /8 0 ;  N r. 5 , S. 1 0 1 /6 ;  
N r. 6 , S . 1 2 9 /3 5 ;  N r. 7 , S. 1 5 7 /6 1 .]

Erdöl. D i e  P e t r o l e u m e r z e u g u n g  i m  J a h r e
1923. V on  der W elter ze u g u n g  en tf ie len  auf: V ere in ig te  
S ta a te n  73  % , M exik o  15 % , R u ß la n d  3 ,8  % , P ersien
2 ,5  % , H o liä n d isch -In d ie n  1 ,5  % , R u m ä n ie n  1 ,0  % , 
ü b rig e  L ä n d er  3 ,2  % . [D e u ts c h e  B erg w .-Z g . (1 9 2 4 )  
N r. 9 1 .]

D e m a y : G e o l o g i e  d e s  E r d ö l s  v o n  P e c h e i 
b r o n n .  D ie  E rd ö l fü h ren d e n  S ch ic h ten . B oh ru n gen . 
[R e v u e  In d . m in . 4  (19 2 4 ) N r. 77 , S. 1 0 1 /6 .]

Sonstiges. A x e l F . E n strö m : D i e  B r e n n s t o f f 
f r a g e  i n  d e n  l e t z t e n  z e h n  J a h r e n . *  V erb rau ch , 
E in fu h r  u n d  E rzeu g u n g  v o n  B re n n sto ff  in  S ch w ed en  
w ä h ren d  der le tz te n  zeh n  J ah re . G esa m t b ren n sto ffver-  
b rauch  v o n  11 ,3  a u f 9 ,3  M ill. t ,  S te in k o h len v e rb r a u ch  
v o n  5 ,9  au f 3 ,0  M ill. t  zu rü ck g eg a n g en , H o lzv erb ra u ch  
v o n  4 ,5  a u f 5 ,7  M ill. t  g e s t ieg e n . B e i W ied erk eh r  g le ich er  
A r b e its le istu n g  w ie  v o r  B ren n sto ffk r ise  v o ra u ssic h t lic h  
d au ernd  V erm in d eru n g  d er S te in k o h len e in fu h r  um  1 
bis 1 ,25  M ill.t /J a h r . [M edd. I n g -V e te n s k .-A k a d . N r. 33  
(1 9 2 4 ).]

-Verkoken und Verschw elen.
1 Koks und Kokereibetrieb. G. L am b ris  u n d  W . 

M üller: K o k s a u s b e u t e  u n d  K o k s b e s c h a f f e n h e i t  
i n  A b h ä n g i g k e i t  v o n  d e r  K o k s g r ö ß e .  B er ich t  
ü b er V ersu ch e  im  c h e m isch -te c h n isc h e n  I n s t i tu t  der  
T ech n isch en  H o c h sch u le  zu  A a ch en . E in e  g e p u lv e r te  
K o h le  is t  so w o h l b ezü g lich  ih rer  a n o rg a n isch en  A n te ile , 
a ls  a u c h  b e z ü g lic h  organ isch er  S u b sta n z  so rg fä ltig  v o r  
e in er  E n tm isc h u n g  zu  b ew a h ren . D ie  U n te r sc h ied e  in  
der K o k sa u sb e u te  d er e in z e ln e n  F r a k t io n e n  s in d  v o r 

i )  V g l. S t. u. E . 44  (1 9 2 4 ) ,  N r . 13, S. 3 4 5 /5 2 ;
N r . 14 (F o r ts .) ,  S. 3 7 7 / 8 4 . ____________________________

I Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 129 bis 132.
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n eh m lich  d u rch  d ie  organ isch  in h o m o g en e  K o h lesu b sta n z  
b ed in g t. D ie  K orn größ e  ü b te  b e i d en  u n te rsu c h te n  
K o h len  k e in en  g ese tzm ä ß ig en  E in flu ß  a u f d ie  K o k sa u s 
b e u te  au s. D ie  K orn größ e  w irk t b e i der B lä h p ro b e  e in . 
[B ren n sto ff-C h em ie  5 (1924) N r. 6 , S. 8 4 /8 .]

S ch a llen b erg ; G a s e r z e u g u n g s ö f e n ;  I I I .  O e f e n  
f ü r  g r o ß e  G a s w e r k e . *  (T e il a u s  e in em  V ortrag  v o r  
64 . J a h resv ersa m m lu n g  d es  D e u ts c h e n  V erein s v o n  G äs- 
u n d  W asserfach m än n ern , E ise n a ch , S ep tem b er  1923 .) 
D ie  V orgän ge  b ei der V erk ok u n g . G ru n d sä tz lich e  G e
s ich tsp u n k te  fü r  d ie  W a h l d es  O fe n sy stem s. [G as  
W asserfach  67 (19 2 4 ) N r. 11, S. 1 3 3 /6 .]

Schwelerei. A . T h au : T i e f t e m p e r a t u r v e r k o 
k u n g  m i t  P r e ß k o k s g e w i n n u n g . *  B esch reib u n g  
des v o n  S u tc liffe  u n d  E v a n s  a n g eg eb en en  en g lisch en  
P reß k ok sverfah ren s. E r lä u teru n g  der K o k sb e sch a ffe n 
h e it  an  H a n d  v o n  L ich tb ild e rn . Vor- u n d  N a c h te ile  des  
V erfah ren s. [G lü ck a u f 60  (1 9 2 4 ) N r . 11, S. 1 9 1 /5 .]

H . A rn o ld : U e b e r  d i e  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e s  
S c h w e l g a s e s  b e i  v e r s c h i e d e n e n  T e m p e r a t u r 
i n t e r v a l l e n  d e s  D r e h o f e n s .  V ersu ch e  b e i der  
M asch in en fab rik  T h y sse n  in  M ülheim  (R u h r). A n a ly se n  
v o n  v ersch ie d e n en  S ch w eiversu ch en . [Z. an gew . C hem . 
37  (1 9 2 4 ) N r . 7 , S. 8 5 /7 .]

Sonstiges. F . S. S e im a tt u n d  H . M acpherson:  
W ä r m e l e i t f ä h i g k e i t  u n d  s p e z i f i s c h e  W ä r m e  
d e r  K o h l e .  B er ich t ü b er  B estim m u n g en . [F u e l in  
S c ien ce  an d  P r a c tic e  3 (19 2 4 ) N r. 1, S. 1 2 /4 .]

Brennsto ffvergasu n g .
Gaserzeugerbetrieb. G. K ön ig : U e b e r w a c h u n g  

d e s  G e n e r a t o r e n b e t r i e b e s  m i t t e l s  v o l u m e t r i 
s c h e r  V e r b r e n n u n g . *  Zur U eb erw ach u n g  k a n n  e ine  
K o n tro lla m p e  d ien en , d ie  fü r  jed e n  R a u m te il G as e in  
b e s tim m te s  V ie lfa ch es  a n  V erb ren n u n gslu ft b rau ch t  
und oh n e L u ftü b ersch u ß  a rb e ite t. [A rch iv  W ärm ew irtsch . 
5 (19 2 4 ) H e ft  4 , S. 70./7 .]

W ald em ar D y rssen ; G a s e r z e u g e r b e t r i e b  i n  
S t a h l w e r k e n . *  V ortrag  v o r  d em  A m erican  Iro n  an d  
S tee l I n s t itu te ,  M ai 1923 , in  N e w  Y ork . M ein u n gsau s
ta u sch . (V g l. S t . u. E . 4 4  [1924] N r. 7 , S. 1 8 0 /1 .)  [Y ear  
B o o k  A m . Ir o n  S tee l In st . (1923), S. 9 6 /1 9 0 .]

W assergas. W . O dell: G a s f l a m m k o h l e  i n  W a s 
s e r g a s e r z e u g e r n . *  B etrieb sergeb n isse  m ehrerer W erk e, 
zu sa m m en g este llt  in  Z a h len ta fe ln  fü r v ersch ied en e  
M isch u n g sv erh ä ltn isse  v o n  G a sflam m k oh le  u n d  K o k s. 
S ch a u b ild  ü b er  E rsp arn isse  bei E rsa tz  d es  K o k ses  
du rch  K o h le . B eh eb u n g  d er B etr ieb ssch w ier ig k eiten .  
T em p eratu ren  im  G aserzeuger. A b h itz ek esse l h in ter  
d em  G aserzeuger, n e b s t W ä rm eb ilan z. [B u rea u  of  
M ines, D e p a r tm en t o f th e  In ter io r , T ech n ic a l P ap er  274
(1 9 2 3 ).]

Nebenerzeugnisse. C. H . S. T u p h o lm e: A b g e 
ä n d e r t e r  M o n d - G a s e r z e u g e r  z u r  T i e f t e m p e r a 
t u r - V e r s c h w e l u n g . *  D u rch  e in fa ch e  E rh öh u n g  des  
G aserzeu gersch ach tes, a lso  der S c h ü tth ö h e , w ird  d ie  
obere V ersch w elu n gszon e verg rö ß ert; h ierd u rch  so llen  
g le ic h z e it ig  L eistu n g , H e izw er t, T eera u sb eu te  u n d  W ir
k u n gsgrad  erh ö h t w erd en . [C hem . M et. E n gg . 30 (1924)  
N r. 7, S. 2 7 1 /3 .]

F eu er fes te  Stoffe.
Allgemeines. G eorge C apsa: D e f i n i t i o n  d e s

A u s d r u c k s  „ K e r a m i k “ . B er ich t, der d ie  in ter n a t io 
n a le  F e s tle g u n g  u n d  E in te ilu n g  d er a ls  „ K e r a m ik “ be- 
ze ich n e te n  W isse n sc h a fte n  b ezw eck t. [B u le t . Soc. 
C him ie d in  R o m ä n ia  5 (1 9 2 3 ), S. 2 4 /3 0 ;  n a ch  C hem . 
Z en tra lb l. 95  (19 2 4 ) N r. 11, I ,  S. 1252 .]

Schamottesteine. S. F . W a lto n : N e u e  V e r w e n 
d u n g  g e b r a u c h t e r  f e u e r f e s t e r  S t e i n e . *  A u fb e 
r e itu n g  geb rau ch ter  S c h a m o tte s te in e  u n ter  Z u sa tz  
e in es  B in d e m itte ls  zw eck s V erw en d u n g  a ls h o ch feu er
fe s te r  M örtel. G eringe K o ste n . [Iro n  A g e  113 (1924)  
N r. 11, S. 7 8 6 /8 .]

Graphit. D e r  G r a p h i t  v o n  M a d a g a s c a r  u n d  
s e i n e  G e w i n n u n g . *  G eo lo g isch es . A b b a u v er h ä lt
n isse . [G én ie  c iv il 84  (1 9 2 4 ) N r . 5, S. 113 /4 . ]

R . T . S tu ll u n d  G. A . B o le : S t u d i e n  ü b e r  G r a p h i t  
f ü r  T i e g e l .  A u sw a h l u n d  L eb en sd a u er . [I r o n  T rad e  
R e v . (1 9 2 4 ) N r. 7, S. 4 8 7 /8 .]

Herstellung. M ark S h ep p ard : F e u e r f e s t e  S t e i n e  
a u s  Z i r k o n .  D er  S te in  w ird  n a c h  A r t d er  M a g n esia 
z ieg e l g ep reß t, g e tr o ck n e t u n d  g eb ra n n t. A n a ly se ;  
7 5 %  Z r 0 2, 1 6 , 6 %  S i 0 2, 3 , 6 %  A 120 3, 3 ,8  %  F e 20 3, 
0 ,8  % T i 0 2. H o c h fe u e r fe st , seh r  w id e r sta n d sfä h ig  geg en  
S ch la ck en  m it A u sn a h m e  v o n  A lk a lien  u n d  F lu o r id e n . 
G u te  A r b e its fä h ig k e it . A n w en d u n g : F e u e r z o n e  v o n  ö l
g e fe u e r ten  O efen . [J .  A m . C eram . S o c . 6 (1 9 2 3 ) ,  
S. 2 9 4 /6 .]

E . E . A yars: W ie  m a n  g u t e  S i l i k a s t e i n e  
m a c h t . *  A u sfü h rlich e  A n g a b en  ü b er  R o h sto ffa u sw a h l,  
A u fb ere itu n g , F o rm en , T ro c k n en  u n d  B ren n en . V er
g le ic h  eu rop äisch er u n d  am er ik a n isch er  V erfahren . 
O fen b au arten . B re n n sto ffe . A lle s  v o m  S ta n d p u n k t des  
p ra k tisch en  E rzeu gers. [B r ick  a n d  C la y  R e c . 6 3  (1 9 2 3 ),  
S. 5 5 0 ; n a ch  J . A m . C eram . S oc . 5 2  (1 9 2 4 ) N r. 3 , C eram . 
A b stra cts  3 (19 2 4 ) N r. 3 , S. 7 4 /5 .]

J a m es  T h o m a s R o b so n  u n d  J a m e s  R . W ith ro w :  
D a s  T o t b r e n n e n  v o n  D o l o m i t .  I I I .  U e b e r s i c h t  
ü b e r  d a s  F e 2 0 3 . A l 20 3 . S i 0 2- F e l d  a l s  D o l o m i t -  
F l u ß m i t t e l . *  F o r ts , fo lg t . [J .  A m . C eram . Soc. 7 
(19 2 4 ) N r. 3 , S. 2 0 7 /2 1 .]

Prüfung und Untersuchung. E . E . P reß ler: E in  
e i n f a c h e r  P o r o s i t ä t s m e s s e r  f ü r  S t e i n e . *  B e 
ru h t a u f d em  P r in zip  der L u ftv erd rä n g u n g . B esc h r e i
bu ng. F eh ler q u e llen . V erg le ich sw er te  m it  d em  W a sser 
verd rän gu n gsverfah ren . E ig n u n g  fü r  la u fen d e  U e b e r 
w a ch u n g  v o n  f e u e r f e s t e n  S te in en . [J .  A m . C eram . 
S oc. 7 (1 9 2 4 ) N r . 3, S. 1 5 4 /9 .]

P . G illard: V e r s c h l a c k u n g s p r ü f u n g  f e u e r 
f e s t e r  S t o f f e .  S ch m elzp u n k ter n ied r ig u n g  d u rch  
S ch la ck en zu sa tz . P rü fu n g  v e r sc h ied en er  S te in e . [R e v .  
U n iv . M ines, 6. Serie, 18 , S. 5 0 /5 ;  n a c h  R e v . M et. E x tr . 21  
(19 2 4 ) N r. 2 , S. 4 9 /5 0 .]

Eigenschaften. F e u e r f e s t e s  M a t e r i a l  f ü r  H e r d 
ö f e n .  N o t iz  ü b er  e in e  in  A n g r iff  g e n o m m en e  U n te r 
su ch u n g  d es  B u reau  o f M ines, h o c h feu er fe s te  S to ffe  au s  
k ao lin isch em  B a u x it  h e rzu ste llen . M ö g lic h k e it fü r  O efen  
m it s a u e r s t o f f a n g e r e i c h e r t e r  L u ft . [Ir o n  A g e  113  
(1 9 2 4 ) N r. 6 , S . 4 3 0 .]

Verhalten im Betrieb. E . C. K reu tzb erg : V e r 
g l e i c h  v o n  f e u e r f e s t e n  S t o f f e n  f ü r  d i e  S t a h l 
i n d u s t r i e .  A llg em e in es  ü b er  P rü fu n g  u n d  V erh a lten  
im  B etr ieb , A u sw a h l, B a u a r t u n d  S o r te n v erw en d u n g  
fü r  d ie  v ersch ied en en  Z w eck e . [F o u n d ry  52  (19 2 4 )  
N r. 5 , S. 1 7 5 /6 .]

F e s t b r e n n e n  v o n  S c h l a c k e n  a u f  d e r  A u s 
m a u e r u n g  v o n  F e u e r u n g s a n l a g e n .  D ie  U rsa ch en  
k ön n en  lieg e n  am  ch em isch en  U n te r sc h ie d  zw isch en  
S ch la ck e  u n d  S te in , am  S c h m elz p u n k t d er  A sc h e  in  
b ezu g  zur T em p eratu r  in  d er  F e u e r u n g sa n la g e , a n  der  
B esch a ffen h e it der S te in o b e rf lä ch e . [M itt. M ateria lp rü f. 
41 (19 2 3 ) N r. 3 u. 4 , S. 35 .]

V e r l ä n g e r u n g  d e r  L e b e n s d a u e r  v o n  O f e n 4  
a u s m a u e r u n g e n .  A llg em e in e  E rö r ter u n g  g e le g e n t lic h  
der S itzu n g  d er A m . C eram . S oc . [Ir o n  T ra d e  R e v . 7 -  
(1 9 2 4 ) N r. 7, S. 4 9 3 /4 .]

G eorge A . B o le  u n d  F r e d e r ick  G. J a c k so n : D i e  
O x y d a t i o n  k e r a m i s c h e r  W a r e n  w ä h r e n d  d e s  
B r e n n e n s .  I .  E i n i g e  R e a k t i o n e n  e i n e s  b e k a n n 
t e n  f e u e r f e s t e n  T o n s .*  M essu n g en  ü b er  d ie  E n t
w ick lu n g  v o n  C 0 2, S 0 2 u n d  S 0 3 w ä h re n d  d e s  B ren n en s. 
D a s  V erh a lten  d es  S c h w e fe ls . [J .  A m . C eram . S oc . 7 
(1 9 2 4 ) N r. 3 , S . 1 5 4 /9 .]

S on stiges. R . C. G osrow : F e u e r b e s t ä n d i g e s
M a t e r i a l  f ü r  e l e k t r i s c h e  O e f e n .  B esp rech u n g  der  
R o h m a ter ia lien  u n d  V erw en d u n g  fü r  d ie  A u sm a u eru n g  
der O efen . [C hem . M et. E n g g . 29  (1 9 2 3 ) , S. 1 1 8 1 /4 ;  
n a ch  C hem . Z en tra lb l. 95  (1 9 2 4 ) N r. 11, I ,  S . 1254 .] 

W . N . L ogau : F e u e r f e s t e  T o n e  u n d  S c h i e f e r  
i n  I n d i a n a .  V o rk o m m e n , E ig e n s c h a f te n , E ig n u n g ,  
A n a ly se n . [J .  A m . C eram . S oc . 7 (1 9 2 4 ) N r  3 
S. 2 0 D 6 .]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 129 bis 132.



1. Mai 1924. Zeitschriften- und Bücherschau. Stahl und Eisen. 507

F e u e r f e s t e  S t o f f e  f ü r  H e r d ö f e n .  E rörteru n g  
im  fe u er festen  A u ssch u ß  der A m er ica n  C eram ic  S o c ie ty .  
[Iron C oal T ra d es  R e v . 108  (1 9 2 4 ) , S. 4 7 0 .]

F eu er u n g en .
Allgemeines. C. B lach er: D i e  p ä d a g o g i s c h e

S y s t e m a t i s i e r u n g  d e r  f e u e r u n g s t e c h n i s c h e n  
E i n r i c h t u n g e n . *  N o tw e n d ig k e it  e in er  p ä d a g o g isch en  
D u rch b ild u n g  d es  te c h n is c h e n  L eh rs to ffe s  a n  d en  H o c h 
sch u len  d u rch  A u fs te lle n  le ic h t  faß b a rer  a llg em ein er  
G esich tsp u n k te . D a s  Z ie l d er  T ec h n ik  is t  d ie  D u r c h 
führung g le ich m ä ß ig er , u n u n terb ro ch en er  u n d  m ö g lich st  
a u to m a tisch  v e r la u fe n d er  P r o ze sse , o h n e  zu  g ro ß e  R ü c k 
s ich t a u f d ie  K o m p liz ier th e it  d er  A p p a ra tu r , S y s te m a ti
sierung v o n  d ie sem  G e s ich tsp u n k t a u s  der D a m p f
kesse lfeu eru n gen  u n d  G asgen era toren . [F eu eru n g stech n . 
12 (1924 ) H e ft  11, S . 8 1 /4 .]

A . B . H e lb ig : D i e  V e r b r e n n u n g  d e r  B r e n n 
s t o f f e  i n  f e i n v e r t e i l t e r  F o r m .*  F e u erb estä n d ig es  
M auerwerk fü r  h ö c h s te  T em p era tu ren . [F eu eru n g s
tech n . 12 (19 2 4 ) H e f t  11, S. 8 6 /8 .]

Kohlenstaubfeuerung. F . S ch u lte : K o h l e n s t a u b 
f e u e r u n g e n  f ü r  D a m p f k e s s e l  i m  K r a f t w e r k  d e r  
B r u a v - G r u b e n .  E n tz ü n d b a r k e it  der S ta u b k o h le . 
W irtsch a ftlich k e it d er  A n la g e . W a n d u n g s- u n d  G a s
tem p eratu ren . B eo b a c h tu n g en  u n d  V erb esseru n gen  a n  
der F euerungs- u n d  K e sse la n la g e . M en ge, B esc h a ffen 
heit u n d  V erw en d u n g  der R ü c k s tä n d e . B eo b a ch tu n g en  
an der B eförd erun gs- u n d  A u fb ere itu n g sa n la g e . E in flü sse  
auf d ie  V erd am p fu n g . [G lü c k a u f 6 0  (1 9 2 4 ) N r. 12, 
S. 2 1 6 /2 0 .]

R . J a ck so n : S t a u b k o h l e ,  i h r e  H e r s t e l l u n g  
u n d  V e r w e n d u n g .*  G e sa m ta n la g e . M ü h len . [E n g g . 
117 (1924) N r. 3038 , S. 3 8 1 /3 .]

H . H o c h g e sa n d : A u s s i c h t e n  d e r  S t a u b 
f e u e r u n g  a n  W ä r m e ö f e n  i n  W a l z w e r -  
k e n.* A u fs te llu n g  von  d re i W ä rm e- un d  S to ffb i la n -  
zen an S to ß ö fen : 1. b ei H a lb g a sfe u e r u n g , 2 . bei S te in 
k oh len stau b feu eru n g , 3. b e i S ta u b feu eru n g  m it  v er 
größerter V erb ren n u n gsk am m er. E in f lu ß  der M a h l
fe in h eit u n d  d er  K a m m ergröß e  a u f O fen w irk u n g sg ra d  
und K oh len verb rau ch . E rsp a r n is  der S ta u b feu eru n g  
gegen über H a lb g a sfe u e r u n g . K r it ik  der E rg eb n isse . 
[W ärm e 47 (1 9 2 4 ) N r . 12, S . 1 1 7 /9 ;  N r . 13, S . 1 2 8 /3 2 ;  
N r. 14, S. 1 4 1 /4 ;  N r . 15, S. 1 5 4 /7 .]

W . S c h m itz : Z u r  K o h l e n s t a u b f r a g e . *
A u fzäh lu n g  d er  b e i d en  V e re in ig te n  S ta h lw erk en  van  
der Z ypen u n d  W issen er  E ise n h ü tten  A .-G . im  B etr ieb  
befin d lichen  K oh len stau b öfen  fü r  S chm ied e und W alz
w erk. B ren n sto ff. F e u e r fe s te  S te in e . T em p era tu rv er 
hältn isse . A sch e  u n d  F lu g sta u b . V ersu ch  a n  e in em  
M artinofen . [S t .  u. E . 44  (1 9 2 4 ) N r . 11, S. 2 8 5 /7 .]

Ch. L on gen eck er: K o h l e n s t a u b  f ü r  L o k o m o t i v -  
w e r k s t ä t t e n . *  B esch reib u n g  e in er  M ah lan lage u n d  
einer S ta u b v er te ilu n g sa n la g e . A n w en d u n g  fü r  S ch m ied e 
öfen. [Iro n  A ge 113 (19 2 4 ) N r. 8 , S. 5 6 5 /9 .]

Flammenlose Feuerung. T h a u : F l a m m e n l o s e
O b e r f l ä c h e n v e r b r e n n u n g  z u r  K e s s e l b e h e i z u n g .  
M itte ilu n gen  au s e in em  V ortrag  v o n  B o n e  üb er neu ere  
A usfüh ru ngsform en der fla m m en lo sen  O b erfläch en verb ren 
nung und d ie  B ew äh ru n g . [G lü ck a u f 60  (1 9 2 4 ) N r . 10, 
S. 1 8 1 /2 .]

Dampfkesselfeuerung. V.  U n g er: D i e  W i r k u n g  
v o n  E i n b a u t e n  i n  F l a m m r o h r k e s s e l n . *  W irk u n g s
w eise  der D ra llste in e . V erg le ich en d e  B e tr ieb sv ersu c h e  an  
K esse ln  ohne u n d  m it  D raÜ ste in en . A u sw er tu n g  der V er
su chsergehnisse . [A rch iv  W ä rm ew irtsch . 5  (1 9 2 4 ) H e ft  4 , 
S. 6 1 /9 .]

Feuerungstechnisehe Untersuchungen. R . C. W arner: 
S t r a h l u n g  b e i  F e u e r b r ü c k e n . *  U n te r su ch u n g  sec h s  
versch iedener F orm en  v o n  F eu erb rü ck en  m it  R ü c k s ic h t  
auf ihre R ü ck stra h lw irk u n g . [P o w er  59  (1 9 2 4 ) N r. 10, 
S. 3 6 7 .]

E . H au ck : V e r g l e i c h s v e r s u c h e  a n  H ü t t e n 
ö f e n  m i t  K o h l e n s t a u b -  u n d  H a l b g a s f e u e r u n g .  
V ergleichend e Z u sa m m en ste llu n g  v o n  V ersu ch en  an zeh n

K o h len sta u b ö fen . A u s d en  V ersu ch en  la ssen  s ich  S ch lü sse  
üb er sp ezifisch e  H erd b e la stu n g , sp e z if isc h en  B ren n sto ff
verb rau ch , A bb ran d  u n d  T em p era tu rv erh ä ltn isse , sow ie  
a u f d ie  L eistu n g  v o n  h in ter  d ie  O efen  g e sc h a lte ten  A b
h itzek esse ln  z ieh en . D ie  K oh len sta u b feu eru n g  erg ib t 
V orte ile , jedoch  m uß b eim  U m b a u  b esteh en d er  F e u e 
ru n gen  sehr auf r ic h tig e  B em essu n g  der V erb ren n u n gs
kam m er u n d  des H erd es  g e a ch te t  w erd en , w e n n  F e h l
sch läge  v erm ied en  w erd en  so llen . [M itt. W ärm estelle
V. d . E . (1924) N r. 58.1

W ä rm - und G lü h ö fe n .
Oefen fü r keramische Industrie. B rém o n t: D i e  

O e f e n  d e r  k e r a m i s c h e n  I n d u s t r i e .  O efen  fü r  u n 
u n terb roch en en  u n d  u n ter  b rocher e n  B etr ieb . [C haleu r  
In d . 4  (1923) N r. 4 4 , S. 9 6 2 /9  n a ch  T eöh n . Z s. 9 (1 9 2 4 ) 
N r . 6 , S. 5 .]

Flammöfen. R a lp h  A . S h erm an : D i e  V e r b r e n 
n u n g  i n  B r e n n ö f e n  f ü r  f e u e r f e s t e  W a r e .*  U n te r 
su ch u n g  v o n  G aszu sam m en setzu n g , T em p eratu ren  u n d  
D ru ck en  in  k o lilegefeu erten  O efen. F lam m en fü h ru n g . 
[J .  A m . C eram . Soc. 7 (1 9 2 4 ) N r. 3 , S. 1 7 5 /8 8 .]

Stoß- und Rollöfen. S t o ß o f e n  B a u a r t  P r i e s t  
f ü r  d i e  E r w ä r m u n g  v o n  S t a h l b l ö c k e n . *  B e 
sch reibu ng  e in es R ek u p era tiv o fen s der F irm a  P riest. 
[G én ie  c iv il  8 4  (1 9 2 4 ) N r . 12, S. 2 8 6 .J

Vergüteöfen. F r . M essinger: G a s f e u e r u n g  g e g e n  
O e l f e u e r u n g  f ü r  H ä r t e a n l a g e n . *  B esch reib u n g  
e in es  H ä rteo fen s der K u ge llagerfab r ik  A . R ieb e , der v o n  
O elfeuerung a u f G asfeu eru n g  u m g eb a u t w urde, besserer  
W irk u n gsgrad  b e i G asfeueru ng , geringerer T ie g e lv e r 
b rau ch . [G as W asser fa ch  67 (1 9 2 4 ) 11. H e ft , S. 1 3 9 /4 1 .]  

Elektrische Glühöfen. J . F . J e lle y :  E l e k t r i s c h e  
O e f e n  f ü r  d i e  G l ü h b e h a n d l u n g  v o n  K o h l e n 
s t o f  f s t ä h l e n .*  K o n str u k tiv e  A u sfü h ru n g  der O efen . 
T em peraturreg ler . B etr ieb sfü h r u n g . [Iro n  S te e l E n g . 1 
(1 9 2 4 ) N r. 2 , S . 8 5 /9 5 .]

S e l b s t t ä t i g e r  e l e k t r i s c h e r  W ä r m e r e g l e r  m i t  
F u n k e n l ö s c h e r . *  B a u a r t G ebr. B o y e , B er lin . [E . T . Z. 
4 5  (1924) H e ft 14, S, 3 1 1 /2 .]

Sonstiges. G. B au : E r s a t z  v o n  S c h m i e d e f e u e r n  
d u r c h  F l a m m ö f e n  i n  E i s e n b a h n w e r k s t ä t t e n . *  
V ersu ch e  des E rsa tze s  v o n  S ch m ied efeu ern  d u rch  F la m m 
ö fen  ergab en  e in e  A rb e itsersp a ra is  v o n  6 6  u n d  e ine  
K oh len ersp a ro is  v o n  85  % . V erw en d et w u rd e  R ek u p e- 
r a tiv o fe n , B a u a rt R u p p m a n n . [O rg. F ortsch r . E ise n 
b ah n w esen  79  (1 9 2 4 ) H e f t  1, S. 1 4 /1 5 .]

Sonstiges. K e tte n sc h irm e  fü r  O fen tü ren  zur V er
h in d eru n g  des E in tr e te n s  fa lsch er  L u ft  u n d  B ese itig u n g  
der lä s t ig e n  S trah lu n g . [G ieß .-Z g . 21 (1 9 2 4 ) N r . 5 , S. 8 9 .]

W ärm ewirtschaft .
Allgemeines. F ried r ich  M ünzinger, St.V jng.: 

H ö c h s t d r u c k d a m p f .  E in e  U n te r su ch u n g  ü b er  d ie  
w ir tsch a ftlic h e n  u n d  te c h n isc h e n  A u s s ic h te n  der E r
zeu g u n g  u n d  V erw ertu n g  v o n  D a m p f seh r  h o h er  S p a n 
n u n g  in  G roß b etr ieb en . M it 120  T e x ta b b . B er lin : J u liu s  
S p rin ger  1924 . (X I ,  140 S .I ß 0. 7 ,2 0  G .-J i,  geb . 7 ,8 0  G .-J t.

W ärm etheorie. F ra n z  S e u fer t, S tu d ie n r a t a. D .,  
O berin gen ieu r  fü r  W ärm e W irtsch aft: T e c h n i s c h e  W ä r 
m e l e h r e  d e r  G a s e  u n d  D ä m p f e .  E in e  E in fü h ru n g  
fü r  In g en ieu re  u n d  S tu d ieren d e . 3 ., verb . A u fl. M it 
26  T ex ta b b . u. 5 Z a h len ta f . B er lin : J u liu s  S p rin ger  1923. 
(2  B l.,  8 4  S .) 8°. 1 ,8 0  G .-Ji. —  V g l. S t . u . E . 4 2  (1 9 2 2 ), 
S. 283 . 5  B Ï

W ald em ar S ten d er , ShcXgng.: D e r  W ä r m e ü b e r 
g a n g  a n  s t r ö m e n d e s  W a s s e r  in  v e r t i k a l e n  
R o h r e n .  M it 25  A bb . im  T e x t . B er lin : J u liu s  S p rin ger
1924 . (2  B l., 87 S .) 8°. 5 , 1 0 G . - J t .  =  B 5

W . J . K e a r to n : D i e  M ö g l i c h k e i t  d e r  A n w e n 
d u n g  v o n  Q u e c k s i l b e r  a l s  B e t r i e b s m i t t e l  f ü r  
Z w e i s t o f f t u r b i n e n . *  W e rtv o lle  Z u sa m m e n ste llu n g en  
u n d  E rw eiteru n g en  d er p h y s ik a lisc h e n  D a te n  fü r  Q u eck 
s ilb e r  u n d  Q u eck silb erd am p f. E in z e lh e ite n  ü b er  k o n 
s tr u k tiv e  A u sfü h ru n g  v o n  Q u eck silb erd a m p fa n la g en . 
[P roc . In st . M ech. E n gs. 2 (1 9 2 3 ) S. 8 9 5 /9 7 6 .]
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Abwärmeverwertung. W . D ein le in : U e b e r  d i e  
V e r w e n d u n g  v o n  v o r g e w ä r m t e r  L u f t  u n d  v o n  
A b g a s e n  f ü r  K e s s e l f e u e r u n g e n .  A n w en d u n g  e in es  
R ech en v erfa h ren s  a u f d ie  V orw ärm u ng v o n  L u ft u n d  v o n  
A b g a sen  fü r K esse lfeu eru n g en . Z ah len m äß ige  E rm ittlu n g  
der F euerraum - u n d  A b g astem p eratu ren , d es  B ren n sto ff
v erb rau ch es  u sw . b e i V erh eizu n g  v o n  R oh b rau n k oh le , 
ob erb ayerisch er  u n d  R u h rk oh le . [Z. B ayer . R e v .-V . 28  
(1 9 2 4 ) N r. 5 , S. 2 9 /3 3 .]

Dampfwirtschaft. C. B ien tz le : W ä r m e -  u n d  b e 
t r i e b s w i r t s c h a f t l i c h e  V o r t e i l e  d e s  R u t h s - S p e i 
c h e r s . *  [A n n . G ew . B a u w e s e n 9 4  (19 2 4 ) H e ft  7 , S. 7 5 /8 4 .]  

B erner: N e u e r e  A u f g a b e n  d e r  W ä r m e t e c h 
n ik .*  R e in e  K raft- u n d  g e m isch te  B etr ieb e . R o st- und  
S tau b feu eru n gen . [B ren n st. W ärm ew irtsch . 6 (1924) 
N r. 3 , S. 4 1 /8 .]

L. S chn eid er: W a s  s o l l  d e r K e s s e l b e s i t z e r  ü b e r  
H o c h d r u c k d a m p f  w i s s e n  ?* E ig e n sch a ften  des  
H o ch d ru ck d a m p fes  b is  100 a t  N o tw e n d ig k e it  v o n  N e b e n 
e in r ich tu n gen . E rzeu gu n g  v o n  H och d ru ck d am p f. E r
sch w erung  u n d  V erteu erun g  des B au es der A nlagen . 
W ir tsch a ftlich k e it zw eife lh a ft. [Z. B ayer . R ev .-V . 28  
(1 9 2 4 ) N r. 6, S. 4 1 /4 .]

Dampfleitungen. H . M enk: F l a c h k o m p e n s a 
t o r e n .*  R oh rk om p en sa toren  der G ese llsch aft fü r H o c h 
d ru ck roh rle itu n gen  m . b. H . in  B erlin , b e i der d ie  R ohre  
in  d en  A usgleich krüm m ern  flach ged rü ck t w erden , um  
d ie  F orm än d eru n gen  zu  erleich tern . [W ärm e 47  (1924) 
N r. 11, S. 111 .]

Gasleitungen. G rebel & B ouron: G a s f e r n l e i t u n g  
u n t e r  D r u c k .*  L eitu n gsb erech n u n g, S chau bilder üb er  
G esam tk osten , L itera tu rn ach w eis. [T ech n . m od . 16 
(1924) N r. 5 , S. 1 4 3 /9 .]

K rafterzeugu ng und -V erteilung.
K raftw erke. H . J llie s: B e t r i e b s f ü h r u n g  i n

K r a f t w e r k e n . *  W irk u n gsvolle  V erb renn ungspraxis.
W ie  k ön n en  d ie  V erlu ste  der V erb renn ung h era b g ese tz t  
w erd en ?  [W ärm e 47 (19 2 4 ) N r. 12, S. 1 2 0 /2 .]

D a s  K r a f t w e r k  i n  W i l l i a m s p o r t . *  V orläufiger  
A u sb a u  14 0 00  k W , v o rgeseh en  fü r 160 0 00  kW . S ch n itt  
d u rch  das K raftw erk . W asserw irtsch aft. [P ow er 59 
(19 2 4 ) N r. 10, S. 3 5 4 /6 0 .]

T h. M aynz: A u f s t e l l u n g  d e r  W ä r m e b i l a n z  f ü r  
e i n  K r a f t w e r k . *  [P o w er  59 (1924) N r. 12, S. 4 5 0 /2 .]  

K e s s e l  u n d  M a s c h i n e n  f ü r  h o h e  T e m p e r a 
t u r e n .  S chw ierig  is t  d ie  M aterialfrage. K urz versuche  
k ön n en  üb er B ew äh ru ng  h in reich en d en  A u fsch lu ß  n ich t  
geb en . [E n g . 137 (1924) N r. 3 5 6 1 , S. 3 3 7 /8 .]

F o r t s c h r i t t e  i n  d e r  K r a f t e r z e u g u n g . *  B is 
h erige B etrieb sergeb n isse  großer K raftw erk e . E n tw ick 
lu n g  se it  d em  Jah re  1904. A n w en d u n g  v o n  H ö ch std r u ck 
d am p f u n d  n eu e  A rbeitsprozesse . [E n g . 137 (1924) 
N r. 35 6 1 , S. 3 3 2 /4 .]

D a s  C a h o k i a  K r a f t w e r k  d e r  U n i o n  E l e c t r i c  
L i g h t  & P o w e r  C o m p a n y  i n  S t .  L o u is .*  V or
lä u fig er  A u sb au  des W erk es m it zw ei 3 0 0 0 0 -k W -T u rb in e n  
un d  a c h t k o h len sta u b g efeu erten  H ochdruckw asserrohr
kesse ln . L age, A ufb au  der A nlage. E in ze lh e iten  des  
K esse ls , der K oh len zu fu h r  u n d  A u fb ereitu n g . B etr ieb s
ergeb n isse . [P o w er  59 (1924) N r. 14, S. 5 1 4 /2 4 .]

Dampfkessel. F . M ünzinger: N e u z e i t l i c h e r  a m e 
r i k a n i s c h e r  G r o ß d a m p f k e s s e l b a u . *  A rt der E r
h öh u n g  der L eistu n gsfäh igk eit. B esond ere B au te ile . 
E in m au eru n g . A u fh än gu n g . V ergrößerung der E in ze l
h e izfläch en . V erm ehrung übcreinand erliegender R oh r
reihen . E rh öh u n g  der H e iz flä ch en b e la stu n g . E rsparn isse  
im  A u fb au . [Z. V . d. I . 67 (1923) N r. 3 4 , S . 8 2 1 /5 ;  N r. 35,
S. 854/7.]

G uilleau m e: B e t r i e b s v o r s c h r i f t e n  f ü r  D a m p f 
k e s s e l a n l a g e n .  [W ärm e 47  (1924) N r. 11, S. 1 0 7 /1 0 .]

E . B ergm an n : D i e  B e t r i e b s e l a s t i z i t ä t  i m  K e s 
s e l h a u s b e t r i e b e . *  D er  E in flu ß  der e in ze ln en  F a k to ren  
a u f d en  R eserv eg eh a lt im  K esse lh au se: B ren n sto ffe , 
K esse la n la g e , K esse lsp e isu n g , A bw ärm e, S ch orn ste in . 
[F eu eru n g stech n . 12 (1924) H e ft 11, S. 8 4 /6 .]

W a sseru m lau f und L e is tu n g ss te ig e ru n g  d e r  
W asserrohrkessel.*  Zuschriftenwechsel W irm er-M aas. 
[Z. B ayer . R e v .-V . 28  (1 9 2 4 ) N r . 6 , S. 4 7 /5 0 .]

J .  H . R . K em n a l: D e r  B a u  v o n  W a s s e r r o h r 
k e s s e l n  u n d  K r a n e n . *  K u rze  U e b e rs ic h t üb er die  
g e sc h ic h t lic h e  E n tw ick lu n g  der W asserroh rk esse l. N e u e ste  
A u sfü h ru n g  d es  W asserroh rk esse ls  fü r  h o h en  D ru ck . Z u
sam m en b au  m it L u fterh itze rn . [P ro c . I n s t .  M ech. E n g s . 2
(1923) S. 579 /608 .1

R . B au m an n , K a sse l:  K e s s e l h a u s b e k o h l u n g  u n d  
- e n t a s c h u n g . *  M ech an isch e  A sch efö rd eru n g . [W ärm e  
47  (1 9 2 4 ) N r. 6, S. 5 1 /3 ;  N r. 7 , S . 6 3 /5 .]

Speisewasserreinigung und Entölung. H u n d ertm ark : 
E n t f e r n u n g  d e s  S a u e r s t o f f s  d e r  L u f t  a u s  d e m  
K e s s e l s p e i s e w a s s e r .  [G lü ck a u f (1924) N r. 7, S. 116.] 

Luftvorwärmer. L u f t - V o r w ä r m e r  f ü r  F e u e 
r u n g e n .*  A b b ild u n g  e in es  m it te ls  A b h itz e  g eh e iz ten  
eisernen  L uft-V orw ärm ers. S ch a u b ild  ü b er  erreichte
V orte ile . [Chem . M et. E n gg . 30  (1 9 2 4 ) 5 , S. 197 .]

P . B eck : D e r  L u f t e r h i t z e r  i n  d e r  W ä r m e 
w i r t s c h a f t  d e s  F a b r i k b e t r i e b e s .  [W ärm e 4 7  (1924) 
N r. 11, S . 1 1 2 /3 .]

K on d en sation en . M ichael: W ä r m e d u r c h g a n g s 
z a h l e n  a n  g r o ß e n  K o n d e n s a t o r e n . *  S chau bild . 
[P ow er, V ol. 59  (19 2 4 ) N r. 11, S. 4 8 8 /9 .]

W a s s e r -  u n d  D a m p f s t r a h l - L u f t p u m p e n  f ü r  
O b e r f l ä c h e n k o n d e n s a t o r e n  i n s b e s o n d e r e  a u f  
S c h i f f e n . *  Z u sch riften w ech se l H e u ser , H oefer , K ap fe-  
rer, B lau m , R ich ter . [Z . V . d. I. 68 (1 9 2 4 ) N r. 12, S. 2 8 8 /9 2 .]  

Gasmaschinen. S ch m olk e: D i e  T e m p e r a t u r v e r 
t e i l u n g  s o w i e  d i e  V e r l u s t e  w ä h r e n d  d e r  V e r 
b r e n n u n g  b e i  G a s m o t o r e n . *  E s  g e la n g e n  z w e i her
vorragen d e F orsch u n gsergeb n isse  au s n eu ester  Z eit zur 
D a rste llu n g , u n d  zw ar e in  V erfah ren  zur B e s tim m u n g  der 
T em p eratu rverte ilu n g  in  d en  W a n d u n g en  e in es  D ie se l
m otors  b e i B ela stu n g sä n d e ru n g  so w ie  e in e  E rk lä ru n g  für  
d ie  sta rk en  W ä rm ev er lu ste  w ä h ren d  d er V erb renn ung. 
[W ärm e 47  (1 9 2 4 ) N r . 15, S. 1 5 1 /4 .]

Gas- und Oelturfcinen. W . G en tsch : D i e  A r b e i t  a n  
d e r  G a s -  u n d  O e l t u r b i n e . *  [B r e n n s to f f -u n d  W ärm e
w ir tsch . 6 (19 2 4 ) H e f t  3 , S. 4 8 /5 5 .]

F . D o llin : D i e  G a s t u r b i n e . *  V ersch ied en e  A rten  
der T u rb inen . A rb e itsp rozesse . A n fo rd eru n g en  an  B a u 
s to ffe  u n d  A u sfü h ru n g . B ish er ig e  E rg eb n isse . W ir tsch a ft
lic h e  U eb erlegu n gen . [P roc . I n s t .  M ech. E n gs. 2 (1923) 
S. 1 1 2 1 /3 5 .]

Elektromotoren und Dynam om aschinen. F . F in ck h :  
I n n e r e  K u r z s c h l ü s s e  b e i  H o c h s p a n n u n g s -  
T u r b o d y n a m o s . *  [M itt. V . E l.-W erk e  2 3  (1924) 
N r. 356 , S. 6 2 /5 .]

P oh l: F o r t s c h r i t t e  i m  B a u  v o n  T u r b o d y n a -  
m o s  g r o ß e r  L e i s t u n g . *  B er ic h t ü b er  e in e n  V ortrag  
v o n  R o th  a u f d em  E lek tr ik erk o n g reß  im  J u n i 1922 in  
L ü ttich . [E . T . Z. 4 5  (1 9 2 4 ) H e f t  13, S. 2 6 9 /7 0 .]

Sonstige elektrische E inrichtungen. L e i t s ä t z e  f ü r  
S c h u t z e r d u n g e n  i n  H o c h s p a n n u n g s a n l a g e n .  
[E . T . Z. 4 4  (1 9 2 3 ) H e f t  49 , S . 1 0 6 3 /5 ;  N r . 5 0 , S. 1 0 8 1 /3 .]

G. H . F in k s: D i e  U m w a n d l u n g  v o n  W e c h s e l 
s t r o m  i n  G l e i c h s t r o m  a u f  H ü t t e n w e r k e n .  B e
sp rech u n g  der v ersch ie d e n en  A rten  v o n  U m fo rm ern  und  
ihrer zw eck m ä ß ig sten  A n w en d u n g sg eb ie te . [Ir o n  S tee l 
E n g . 1 (19 2 4 ) N r. 2, S. 1 0 0 /3 .]

G. S tern: U e b e r l a s t u n g  v o n  O e l t r a n s f o r m a -  
t o r e n . *  [M itt. V . E l.-W erk e  23  (1 9 2 4 ) N r. 356 , S. 6 5 /6 .]

F . A. B u ch h o ltz : G e f a h r m e l d e a n l a g e n  f ü r  O e l -  
t r a n s f o r m a t o r e n  u n d  O e l s c h a l t e r . *  [M itt . V. E l.-  
W erk e 23  (1924 ) N r. 356 , S . 7 1 /2 .]

Zahnradgetriebe. S t o ß a u f n e h m e n d e s  U e b e r -  
s e t z u n g s g e t r i e b e . *  U m la u fg e tr ieb e , b e i d em  das  
G ehäuse n ic h t fe s t ,  so n d ern  fe d er n d  a b g e s tü tz t  is t. 
[E n g g . 117 (1 9 2 4 ) N r . 3 0 3 8 , S. 3 7 8 .]

Kugel- und W alzenlager. G . M ey er-J a g en b erg :  
L a g e r v e r s u c h e . *  U n te r su ch u n g e n  v o n  z w e i A rten  
K u g ella g ern  a u f dem  P rü fsta n d . E in flu ß  d er  B e la stu n g , 
d er D r eh za h l u n d  der S ch m ieru n g  a u f d ie  R e ib u n g s 
v e rh ä ltn isse . B e d eu tu n g  der F ilza b d ic h tu n g  v o n  K ugel-
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lagergeb äusen . [W e rk st.-T ec h n . 18 (1 9 2 4 ) H e f t  7, 
S. 2 1 4 /6 .]

Sonstige M asehinenelemente. E . H eid eb ro ek : B e -  
r e c h n u n g s t a f e in  f ü r  S c h r u m p f r i n g e . *  D ie  b e im  
E rk a lten  e in es  S c h ru m p fr in g es  e n ts te h e n d e n  Z u g sp a n 
n u ngen  w erd en  b er ech n et u n d  zu  d e n  F o rm ä n d eru n g e n  
u n d  dem  A n p ressu n g sd ru ck  in  B ez ie h u n g  g e se tz t . E s  
ze ig t sich , daß d a s  g e w ä h lte  S ch ru m p fm a ß  so w o h l A n 
p ressungsdruck  w ie  Z u g sp a n n u n g e n  b e e in flu ß t u n d  es  
w erden K u r v e n ta fe ln  a u fg e s te llt ,  a u s  d en en  d ie  g e g e n 
seitigen  B ez ieh u n g en  le ic h t  zu  en tn eh m en  sin d . [M asch .-B .
3 (19 2 4 ) H e ft  11, S. 3 5 8 /9 .]

Schmierung. L . R . H u m p to n : E r f a h r u n g e n  m i t  
z e n t r a l i s i e r t e r  H o c h d r u c k s c h m i e r u n g . *  [Iron  
S tee l E n g . 1 (1 9 2 4 ) N r. 3 . S. 1 2 7 /9 .]

Allgem eine Arbeitsmaschinen.
Kompressoren. H . H e in sse n : R e c h e n t a f e l  z u r  

g r a p h i s c h e n  E r m i t t l u n g  d e r  H a u p t a b m e s s u n 
g e n  u n d  - d a t e n  v o n  K o l b e n k o m p r e s s o r e n . *  E s  
w ird e in e  d u rch  d ie  U eb e rsc h r ift  n ä h er  g e k e n n ze ich 
n ete  R ech en ta fe l b e sch rieb en  u n d  d u rch  e in  B e isp ie l  
erläu tert, l n  e in em  z w e ite n  B e isp ie l w ird  e in  W eg  g e 
w iesen , w ie  b e im  R e ih e n e n tw u r f v o n  K o lb en m a sch in en  
d ie V o ra u sse tzu n g en  g e sc h a ffe n  w erd en  k ö n n en , w e n n  
die H a u p ta b m essu n g en  der M a sch in en elem en te , bei 
zw ei b is  d rei M asch in en  e in m a l rech n er isch  fe s tg e le g t  
und in  e in em  K o o r d in a te n sy s te m  in  A b h ä n g ig k e it v o n  
einer B ezu ggröß e  a u fg etra g en , d u rch  A b gre ifen  e r m itte lt  
w erden so llen . [M asch .-B . 3 (1 9 2 4 ) H e f t  11, S. 3 6 4 /6 .]

Trennvorrichtungen. A . S to tz :  N e u e r e  U n t e r 
s u c h u n g e n  a n  K a l t k r e i s s ä g e m a s c h i n e n  u n d  
K r e i s s ä g e b l ä t t e r n . *  U e b e r le g e n h e it  der B lä tte r  
m it  e in g e se tz te n  Z äh n en  geg en ü b er  d en  Vf erk zeu g sta h l-  
v o llb lä tte m . W e ttb ew e r b sfä h ig k e it der K a ltk r e is sä g e 
m asch in e  g e g en ü b er  d em  T ren n v er fa h ren  m it te ls  zah n , 
loser R e ib sä g e . [M a sch .-B . 3  (1 9 2 4 ) H e f t  12, S. 4 0 4 /8 .]

W erkseinrichtungen.
Beleuchtung. D . W . B la k eslee : B e l e u c h t u n g

v o n  H ü t t e n w e r k s a n l a g e n .  S ich erh e it. A u sw a h l 
der L am p en . S tä rk e  d er B e leu ch tu n g . L eb en sd a u er  
der L am pen . L a m p en b esc h ä d ig u n g en . A n w en d u n g  v o n  
R eflek toren . B e d eu tu n g  der R e in ig u n g . B ed eu tu n g  
des A n str ich s. A llg em e in e  u n d  E in z e lb e leu ch tu n g . 
K o ste n  des e lek tr isch en  L ic h te s . W a sse rd ic h te  A rm a
tu ren . S ich er h e itssch a lter . [Ir o n  S te e l E n g . 1 (19 2 4 )  
N r. 3, S. 1 1 1 /5 .]

Heizung. C a sed a m o n t: F o r t s c h r i t t e  a u f  d e m  
G e b i e t e  d e r  F a b r i k b e h e i z u n g . *  [T ech n . m od . 16 
(1924) N r. 7 , S. 2 0 8 /1 2 .]

P . B eck : D i e  w i r t s c h a f t l i c h e  G e s t a l 
t u n g  d e r  R a u m h e i z a n l a g e n . *  G esam tw ir
k u n gsgrad  d er R au m h eizu n g . V e rg le ic h  von O fe n - und  
Z en tra lh eizu n g . N a ch  H o tt in g e r s  M essu n gen  in  einem  
E in fa m ilien h a u s w ar  der G esam tw irk u n gsgrad  der  
W arm w asserh eizu n g  g eg en ü b er  O fen h eizu n g  u n g ü n stig .  
V erb esseru n g  d er Z en tra lh e izu n g  d u rch  N u tzb arm ach u n g  
des A u sstrah lu n gsverlu stes . V erm in d eru n g  des S ch orn 
ste in verlu stes. Z w eck m ä ß ig e  B etrieb sd au er . B illig e r  
B ren n sto ff. Z a h len ta fe ln  m it  V ersu ch sw erten  versch ie 
dener H eizk esse l im  B etr ieb . A n h e izk u rven  versch ie 
dener H e iz sy stem e . [A r c h iv  W ä rm ew irtseh . 5 (1 9 2 4 ) ,  
H e ft  3, S. 4 1 /5 .]

W erksbeschreibungen.
D i e  W e r k e  d e r  S o c i e t ä  A n o n i m a  A c c i a i e r i e  

e F e r r i e r e ,  L o m b a r d e . *  K u rze  M itte ilu n g en  ü b er  
K a p ita l der G ese llsch a ft u n d  d ie  e in ze ln e n  V\ erks- 
an lagen , u n d  zw ar in  S e s to  S. G iovan i, M ailand , \ o -  
barno (B resz ia ), D o n g o  (C om o) u n d  A rcore. [Iro n  C oal 
T rad es R e v . 108 (1 9 2 4 ) N r . 2 9 1 5 , S. 5 0 /1 .]

Roheisenerzeugung.
Allgemeines. H arry  v o n  E ck erm an n : D i e  s c h w e 

d i s c h e  E i s e n -  u n d  H o l z i n d u s t r i e . *  A u fsa tz  e n t 
h ä lt  A n g a b en  ü b er  H o lz k o h len g ew in n u n g , E isen er ze

un d  D a r ste llu n g  v o n  sch w ed isch en  H o lz k o h len ro h eisen  
un ter  b esonderem  H in w eis  a u f d essen  P h o sp h orre in h eit. 
[Z. V . d. I . 68 (1 9 2 4 ) N r. 14, S . 3 3 0 /2 .]

Hochofenprozeß. F . W . D a v is ,  M eta llu rg ist: T h e  
U s e  o f  o x y g e n  o r  o x y g e n a t e d  a i r  i n  m e t a l l u r -  
g i e a l  a n d  a l l i e d  p r o z e s s e s .  (R e p o r t o f th e  C om 
m it te e  for  th e  A p p lica tio n  o f O x y g en  or O x y g e n a te d  
A ir .)  (W ith  fig . an d  ta b le s .)  W a sh in g to n , D . C .: D e 
p a r tm en t o f th e  In fer io r , B u rea u  o f M ines, 19 2 3 . (4 8  p .)  
4 ° .  —  (S er ia l N r. 2502  —  R ep o r ts  o f I n v e s t ig a t io n s .)

S  B =
P . H . R o v ste r  u . T . L . J o sep h : S t u d i e  ü b e r  d a s  

N i e d e r g e h e n  d e r  G i c h t e n  i m  H o c h o f e n .  (V o r 
tr a g  v o r  A m erican  I n s t itu te  o f M in in g  a n d  M eta llu rg . 
E n g ., N e w  Y ork , F eb ru a r  1 9 24 .) [A u szu g sw . Iro n  T rad e  
R e v . 74  (19 2 4 ) N r. 11, S. 7 3 8 /4 0 ;  7 4 2 .]

Hochofenanlagen. J e a n  L air: D i e  H ü t t e n w e r k s 
a n l a g e n  v o n  C a ë n .*  A llg e m e in es . D a s  H o c h o fe n 
w erk. 2 H o ch ö fe n  m it  j e  4 0 0  t  — v o n  u rsp rü n g lich  6  
g e p la n ten  —  fe r tig  u n d  im  F eu er . E in z e lh e ite n . K o k s 
ö fen  m it  A n la g e  fü r  G ew in n u n g  der N eb en erzeu g n isse . 
T hom as- u n d  S iem en s-M artin -S tah lw erk . [T ech n . m od . 16  
(1 9 2 4 ) N r. 6 , S. 1 7 2 /8 0 .]

Möllerung. M .-A . P a v lo ff , P ro fesseu r  d e S id éru rg ie  
à la  F a c u lté  d e M éta llu rg ie  d e  l ’I n s t itu t  P o ly te ch n iq u e  
d e  P etro g ra d : C a l c u l  d u  l i t  d e  f u s i o n  d e s  h a u t s -  
f o u r n e a u x .  T rad . e ffe c tu é  d ’ap rès la  2e éd . ru sse  
p ar  L éo n  D lo u g a tch . (A v e c  5 fig .)  P aris  (V ie ,  92 R u e  
B on ap arte): D u n o d  1924 . (V I , 179 S .) 8 °. 22  fr. S  B S  

Llektroroheisen. R . D ürrer: U n t e r s u c h u n g e n  
z u r  K l ä r u n g  d e r  F r a g e  d e r  e l e k t r i s c h e n  V e r 
h ü t t u n g  s c h w e i z e r i s c h e r  E i s e n e r z e .  H rsg . v o n  
der S tu d ie n g e se llsc h a ft fü r  d ie  N u tzb a rm a c h u n g  der  
sch w eizerisch en  E rz la g er stä tte n . (M it 14 A b b .) D ü s se l
dorf: V erlag  S ta h le ise n  m . b . H . 19 2 4 . (4 8  S .) 4 ° .
5 G .- .« .  5  B =

Sonstiges. H o c h o f e n w i n d f o r m e n  a u s  A l u 
m i n i u m g u ß  m i t  8  %  K u p f e r  h a b en  s ic h  rec h t g u t  
b ew äh rt. E rfah ru n gen  m it A lu m in iu m , E rg eb n isse  e iner  
R u n d frage. [C hem .-Z g. (1924) N r . 16 , S . 66 .]

Eisen- und Stahlgießerei.
Allgemeines. M. A . E sch er: R e i s e e i n d r ü c k e  a u s  

a m e r i k a n i s c h e n  G i e ß e r e i e n . *  (F o r ts .)  M itte i
lu n g en  v o n  der G ieß e re ifa ch a u sste llu n g  in  C lev e la n d  
(O h io) 28 . A p ril b is  3 . M ai 1923. R ü tte lfo rm m a sch in en .  
S a n d slin germ asch in e  der B ea rd s lev -P ip er  Co. in  C hicago. 
K ern b la sem a sch in e . F o r ts c h r itte  der W isse n sc h a ft in  
A m erika. P e r sö n lich k e it v o n  M cL ain . K u p p e lo fe n 
b etr ieb . [G ieß .-Z g . 21 (19 2 4 ) N r. 4 , S. 6 9 /7 1 ;  N r . 5 , 
S. 8 5 /7 .]

Gießereianlagen. G raue: N e u z e i t l i c h e  E i n r i c h 
t u n g e n  a m e r i k a n i s c h e r  M a s s e n g i e ß e r e i e n . *  D ie  
F o r d sch e  G ieß erei in  R iv e r  R o u g e . D ie  W ilso n  F o u n d ry  
a n d  M ach ine Co. in  P o n tia c  (M ich .) [G ieß .-Z g . 21 (19 2 4 )  
N r. 6 , S. 1 1 2 /6 .]

D . M . A v e y : B e t r i e b  e i n e r  d r e i s t ö c k i g e n  
F a b r i k .*  D ie  G rau g ieß erei der L a v e l le  F o u n d ry  Co. 
zu  In d ia n a p o lis  so ll b e w e ise n , daß  b e i m e h r stö ck ig en  
A n la g en  d ie  F örd er- u n d  T ra n sp o rte in r ich tu n g en  w ir t 
sch a ftlich er  w erd en . E in z e lh e ite n  d er A n la g e . [F o u n d ry  
5 2  (1 9 2 4 ) N r. 5 , S. 1 6 7 /7 4 ;  I r o n  T rad e  R e v . 74  (19 2 4 )  
N r. 9 , S. 6 0 1 /6 .]

M cD on ald : M e c h a n i s c h e  E i n r i c h t u n g e n  i n
d e r  G i e ß e r e i  b e s c h l e u n i g e n  d i e - A r b e i t e n . *  D r e i
s tö c k ig e  A n la g e  der L a v e lle  F o u n d r y  Co. [Ir o n  A ge 113  
(19241 N r . 9 . S. 6 3 3 /7 .]

Gießereibetrieb. P a t  D w y er : H e r s t e l l u n g  s c h w e 
r e r  M a s c h i n e n g u ß s t ü e k e . *  I .  V erfah ren , R a u m 
an ord n u n g  u n d  m ech a n isch e  E in r ich tu n g e n  e in er  G ießerei 
fü r  M a sch in en te ile  v o n  Z ucker-, G um m i- u n d  P a p ie r 
fa b rik en . [F o u n d ry  5 2  (1 9 2 4 ) N r. 5 , S. 1 7 9 /8 4 .]

E . R o n cera y : N e u e r e  E n t w i c k l u n g  d e r  G i e ß e 
r e i .*  I I I .  K ern m ach erei. K ern sa n d a u fb ere itu n g . A n 
la g e  d er G ieß ereien . H a llen b a u . [R e v . M et 21  (1924)  
N r. 3 , S. 1 8 3 /9 4 .]

[ Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 129 bis 132.
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A . H a r ley : M e t a l l u r g i s c h e  K o n t r o l l e  i n  e i n e r  
G i e ß e r e i  f ü r  A u t o m o b i l t e i l e . *  E in z e lh e ite n  au s der  
O rgan isa tion . A n ford eru n gen  a n  d en  G uß fü r  A u to 
m ob ile : G u ß eisen , H a lb sta h l, T em p ergu ß , S tah lgu ß .
F o rm san d e. M etalle . [F o u n d ry  T rad e J . 29  (1924)  
N r. 395 , S. 2 0 7 /1 0 ;  N r. 396 , S. 2 3 5 /7 .]

D i e  3. G i e ß e r e i f a c h a u s s t e l l u n g  i n  H a m .  
b ü r g .*  (F o rts .)  G ieß ereisch m elzö fen : K u p p e lö fen . K u p 
p e lo fen geb läse . W in d le itu n g en  u n d  W in d m en gen . S on 
s tig e  K u p p e lo fen -E in rich tu n g en . F lam m öfen . T iegelö fen . 
K le in e  L ab orator iu m söfen  u. dgl. E lek troo fen . F eu erfeste  
B a u sto ffe . T ran sp ortw esen . F orm verfah ren . F o rm m a sch i
n en . [G ieß . 11 (1924) N r. 1, S. 1 /4 ;  N r. 3, S. 3 1 /3 ;  N r . 4 , 
S . 4 1 /4 ;  N r. 5 , S. 4 9 /5 3 ;  N r. 6, S. 6 1 /3 ;  N r. 7, S. 9 3 /7 ;  
N r. 8, S. 9 1 /5 ;  N r. 9 , S. 1 1 2 /6 ;  N r. 10, S. 1 2 3 /6 .]

Metallurgisches. E n g e len : S c h m e l z s t o f f e  i m  
B e t r i e b e  d e r  E i s e n g i e ß e r e i .  E ig e n sc h a fte n  der 
R o h eisen so rten , v o n  G uß b ru ch  u n d  Z u sa tzsto ffen . [G ieß . 
11 (19 2 4 ) N r. 12, S. 1 5 5 /6 .]

T . E . H u ll: D ü n n f l ü s s i g e r  S t a h l  f ü r  G u ß 
s t ü c k e .  D ie  S ch lack e . Ih re  E in sch lü sse . G ase im  S tah l. 
D ü n n flü ss ig k e it. C h em isch e  Z u sam m en setzu n g . W arum  
w eich en  G u ß ?  [F o u n d ry  T rad e J . 29  (1 9 2 4 ) N r. 396 , 
S. 2 3 8 /4 0 .]

J . W . D o n a ld so n : E i n i g e  V e r s u c h e  m i t  G u ß 
e i s e n .  F e s tig k e itsv er su ch e  b e i h öh eren  T em peraturen . 
E in flu ß  v o n  C hrom  u n d  N ick e l. [F o u n d ry  T rade J . 29  
(1 9 2 4 ) N r. 3 9 7 , S. 2 5 2 /3 .]

J . C. D orsie : E i n i g e  F r a g e n  b e t r .  l e i c h t e  G u ß 
s t ü c k e . *  F e s tig k e ite n  v o n  M annlochd eckeln . W erfen . 
[F o u n d ry  T rad e J . 29  (1924) N r. 399 , S. 2 9 9 /3 0 0 .]

Modelle, Kernkästen und Lehren. L eon ard : D i e  
H e r s t e l l u n g  d e r  Z y l i n d e r  f ü r  M o t o r c y c l e t t e s . *  
A n fertig u n g  der M odelle . F orm erei. E in g ü sse  u n d  
S te ig er . [F o n d er ie  m o d . 18 (1924) N r. 3, S. 4 9 /5 9 .]

K ö n ig : P r a k t i s c h e  B e t r i e b s f r a g e n  a u s  d e r  
G i e ß e r e i  u n d  d e r  M o d e l l w e r k s t a t t . *  H e rste llu n g  
v o n  M assen artik e ln , G eh äu sen  v o n  E lek tro m o to ren , au f  
F o rm m a sch in en  u n ter  V erw endu ng grüner K ern e  und  
e in er  D au erk ern fü h ru n g. [G ieß .-Z g . 21 (1 9 2 4 ) N r. 7, 
S. 1 2 1 /4 .]

Formerei und Formmaschinen. C. H . B row n: 
W i n k e  z u r  F o r m e r e i  i n  g r ü n e m  S a n d . A llg e 
m ein es . [F o u n d ry  T rad e J . 29 (1 9 2 4 ) N r. 399 , S. 2 9 7 /8 .]  

A . L . K e y : F o r m e r e i  m i t  R ü t t e l m a s c h i n e . *  
G ru n d sä tzlich es . B e isp ie le  fü r M asch in en  u n d  A rb e its 
v erfah ren . [F o u n d ry  T rade J . 29 (1 9 2 4 ) N r. 3 9 7 ,S .2 4 9 /5 1 .]  

U . L oh se: D e n b i g h - H a n d r ü t t l e r . *  B esch re i
bu n g  einer n eu a rtig en  H a n d rü tte lm a sch in e  der B arso- 
n ator-W erk zeu g  G. m . b. H . in  H am b u rg . [G ieß .-Z g . 21 
(1 9 2 4 ) N r. 6, S. 1 0 9 /1 1 .]

t P . P r itch ard : N e u z e i t l i c h e  H e r s t e l l u n g  v o n  
A u t o m o b i l g u ß . *  F orm erei v o n  R äd ern , K o lb en , 
Z y lin d ern  u. dgl. [F o u n d ry  T rad e J . 29  (19 2 4 ) N r. 392 , 
S. 1 5 8 /6 1 ;  N r. 393 , S. 1 6 9 /7 2 ; N r. 394 , S. 1 9 1 /9 4 ; N r. 395 ; 
S. 2 1 5 /8 .]

A . J . R ich m an : R ö h r e n g u ß s t ü c k e  f ü r  b e 
s o n d e r e n  Z w e c k . *  F orm erei e in es  D a m p fle itu n g s 
s tü ck s . [M etal In d . 24 (1924) N r. 13, S. 3 0 7 /8 .]

Schmelzen. T. L evoz: U e b e r  K u p p e l ö f e n . *  
S tu d ie  ü b er  W in d erh itzu n g  u n d  V erw ertung  der G ich t
g ase . [F o n d er ie  m od . 18 (1924) N r. 3, S. 6 0 /6 .]

Grauguß. K arl E m m el: P e r l i t g u ß . *  Zur F rage  
d er D a rste llu n g  v o n  P er litgu ß . G efügeb ilder. S tru k tu r  
v o n  K o lb en rin ggü ß . [S t . u. E . 44  (19 2 4 ) N r. 13, S. 3 3 0 /3 .]  

Temperguß. R u d o lf S to tz : A m e r i k a n i s c h e r
T e m p e r g u ß .  Z u sam m en ste llu n g  des fü r d en  eu rop ä i
sch en  F a ch m a n n  w ic h tig s te n  In h a lts  des B u ch es  v o n
H . A . G. S ch w artz  üb er a m erik an isch en  T em pergu ß . 
[S t . u. E . 4 4  (1924) N r. 13, S. 3 3 3 /7 .]

J . W . G ardom : T e m p e r g u ß k e t t e n . *  E w art-, 
P in tle - u n d  G r a y -K etten . H erste llu n g . P rü fu n g . [F o u n 
d ry  T rad e J . 2 9  (1 9 2 4 ) N r. 398 , S. 2 6 9 /7 2 .]

W ertberechnung. T heodor S tein b ach er: P r e i s 
b i l d u n g s f r a g e n  f ü r  E i s e n g u ß e r z e u g n i s s e . *  Z u

rü ck w eisu n g  v o n  A n g r iffen  a u f d ie  Z w ec k m ä ß ig k e it und  
R ic h tig k e it  der G ieß ere ik a lk u la tio n  n a ch  d er H arz- 
bu rger D ru ck sch r ift. —  V o rsch lä g e  zur P rü fu n g  der 
G u ß preise . [G ieß .-Z g . 21 (1 9 2 4 ) N r. 6 , S. 1 0 1 /8 .]

E . C. B oeh rin ger: V e r t e i l u n g  d e r  U n k o s t e n  
a u f  d i e  e i n z e l n e n  B e t r i e b e . *  A u fs te llu n g  d er U n 
k o s te n  b e i der D a rste llu n g  v o n  E le k tr o sta h lg u ß  b e i der  
N u g e n t  S te e l C astin gs  Co. z u  C h icago . [F o u n d ry  52  
(1 9 2 4 ) N r. 6, S. 2 0 7 /1 2 .]

Organisation. Chr. G illes: D a s  T e r m i n w e s e n  i m  
G i e ß e r e i b e t r i e b e . *  L ie fe r ter m in fe stse tz u n g  a u s  dem  
H a n d g elen k . S c h ie r ig k e ite n  der T erm in e in h a ltu n g .  
G ru n d b ed in gu n gen  fü r  d ie se  s in d  k la re  V o rsch r iften  
u n d  U e b e r s ic h tsm ö g lich k e it ü b er  A u ftra g s b e s ta n d  und  
V erteilu n g . [G ieß .-Z g . 21 (1 9 2 4 ) N r. 7, S. 1 3 1 /4 .]

Sonstiges. R . H arm : N e u z e i t l i c h e A u s b i l d u n g d e r  
M o d e l l t i s c h l e r -  u n d  F o r m e r l e h r l i n g e . *  (V ortrag  
vor  S ü dd . G ruppe d. V ere in s  D . G ie ß e re ifa ch le u te , N ü r n 
berg, Jan u ar  1924). B ed eu tu n g  der fa c h lich en  E rzieh u n g  
in  der In d u str ie . E n tw ic k lu n g  der in d u s tr ie lle n  L eh r
lin g sa u sb ild u n g  u n d  der D A T S C H -T a b e llen . D A T S C H -  
L eh rgän ge  u n d  -R ic h t lin ie n . [G ieß .-Z g . 21 (1 9 2 4 ) N r. 7, 
S. 1 3 5 /4 0 .]

E rzeugu ng  d e s  sc h m ie d b a r e n  E ise n s .
Metallurgisches. F . G io lit ti:  D i e  W i r k u n g  d e s  

M a n g a n s  u n d  a n d e r e r  D e s o x y d a t i o n s m i t t e l  i n  
d e r  S t a h l e r z e u g u n g .  E in flu ß  d es  M angans a ls  D e s 
o x y d a t io n s m itte l a u f d ie  S ta h le ig e n sc h a fte n . W irk u n g  
d es S iliz iu m s. M ein u n g sa u sta u sch . V o r tra g  Iro n  and  
S tee l I n s t itu te ,  S ep tem b er  1923. [J .  I ro n  S te e l I n s t .  108
(19 2 3 ) N r. I I ,  S. 3 5 /5 8 .]

F . W . D a v is , M eta llu rg ist: T h e  U s e  o f  o x y g e n  
o r  o x y g e n a t e d  a i r  i n  m e t a l l u r g i c a l  a n d  a l l i e d  
p r o c e s s e s .  (R ep o r t o f th e  C o m m itte e  for  th e  A p p li
c a t io n  o f O x y g en  or O x y g e n a te d  A ir .) (W ith  fig . an d  
ta b les .)  W a sh in g to n , D . C .: D e p a r tm e n t o f th e  In fer io r , 
B u reau  of M ines, 1923. (4 8  p .) 4 ° . —  (S er ia l N r . 2502  
—  R ep o rts  o f I n v e s t ig a t io n s .)  B B S

H . S ty r i:  T h e o r i e  u n d  P r a x i s  d e r  S t a h l 
r a f f i n a t i o n . *  V ortrag  v o r  d em  I r o n  a n d  S te e l I n s t i
tu te , S ep tem b er  1923, n e b s t  M ein u n g sa u sta u sch . V gl. 
B er ic h t S t. u . E . 44  (1 9 2 4 ) N r . 14, S. 3 7 5 .)  [J .  I ro n  S tee l  
I n s t . 108 (1923) N r. I I ,  S. 1 8 9 /2 3 4 .]

S. B . G oodale: F o r t s c h r i t t e  d e r  M e t a l l u r g i e .  
U eb ers ich t ü b er  d ie  le tz te n  F o r ts c h r it te . [B la s t  F ü r. 
n a ce  12 (1924) N r. 2 , S. 1 0 9 /1 2 .]

Direkte Eisenerzeugung. V e r s u c h e  z u r  d i r e k t e n  
S t a h l e r z e u g u n g .  V e rsu c h sa n la g e  d er  H o r n sey  Iron  

C o. in  W ork sop  b e i S h effie ld , b e s te h e n d  a u s  3 D reh roh r
öfen  v o n  5  F u ß  D u rch m esser  u n d  30  F u ß  L ä n g e , v o n  d enen  
der erste  zu m  V orw ärm en , d er  z w e ite  zu m  R ed u z ieren  
u n d  der d r itte  zu m  A b k ü h le n  d ie n t . B ren n sto ffv erb ra u ch  
45  % . D a s  A u sb r in g en  so ll 99 %  d es  E ise n g e h a lte s  im  
E rz sein . D er  e rh a lte n e  E isen sc h w a m m  m it 99  %  E isen  
so ll d an n  g esc h m o lzen  u n d  a u f B lö c k e  v e rg o ssen  w erd en . 
L eis tu n g  der A n la g e  5 t  E rz je  s t . [I r o n  T rad e  R e v . 74
(1 9 2 4 ) N r . 7 , S . 4 7 8 .]

W indfrischverfahren. R u tg e r  v o n  S e th : S t u d i e  
ü b e r  d a s  B e s s e m e r -  u n d  T h o m a s v e r f a h r e n . *  
U n tersu ch u n g  d es  B essem er- u n d  T h o m a sv erfa h ren s;  
m eta llu rg isch er  V erlau f, T em p e ra tu r v er h ä ltn is se ; A u f
ste llu n g  u n d  G e g en ü b e rste llu n g  der W ärm eb ilan zen . 
[Jernk . A nn . 108 (1 9 2 4 ), H e f t  1, S. 1 /9 3 .]

[R uss.J  M. M. K a rn a u ch o ff: M e t a l l u r g i j a  S t a l i .
1. B essem erovsk ij i  T o m a so v sk ij P ro c ess ’i. (M it 65 A bb.) 
P etrograd: N a u c n o e  C h im ik o -T ech n ice sk o e  I z d a te l’s tv o  
1923. (254  S .) 8 ° . [ =  M eta llu rg ie  d e s S ta h le s . 1. B essem er-  
u n d  T h o m a sv erfa h ren .] B B S

Siemens-M artin- und E lektrostahl. B . E . L . de  
M are: B e s c h a f f e n h e i t  v o n  E l e k t r o -  u n d  S i e 
m e n s - M a r t  i n - S t ä h l e n .  V erg le ich  der m eta llu rg isch en  
V erh ä ltn isse  b e i der E rze u g u n g  b a s isch en  E le k tro sta h ls , 
sau ren  u n d  b a s isch en  M a rtin sta h ls . E in flu ß  d er  V er
u n rein ig u n g en . W ir k u n g sw e ise  der S ch la ck en . H e r ste l
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lun g  v o n  Q u a litä tsstä h len . [Iro n  A g e  113 (1 9 2 4 ) N r. 5,
S . 3 7 9 /8 1 .]

Verarbeitung des schm iedbaren Eisens.
W alzen. H . W e iß : W a l z e n  u n d  W a l z e n 

k a l i b r i e r e n .  A u sfü h r lich e  k r itisch e  B esp rech u n g  
der 2. A u fla g e  des g le ic h n a m ig en  B u ch es von  W . T a 
f e l ,  in  der in sb eson d ere  d ie  F r a g en  der B re itu n g , 
V oreilu n g , W a lza rb e it, des Z ieh v o rg a n g es  u n d  des 
K ra ftb ed a rfs  e in er  D ra h ts tr a ß e  a b w eich en d  von T a fe l  
b eh an d elt w erd en . [Z . M eta llk . 16 (1 9 2 4 ) N r. 3, 
S . 1 0 7 /1 0 .]

W ilh . T a fe l u n d  E r. S ch n eid er : D a s  G r e i f e n  v o n  
W a l z e n  b e i  v e r ä n d e r l i c h e r  W a l z g e s c h w i n d i g 
k e it .*  T h eorie  d e s  G reifvorgan ges. E in flu ß  d er S to f f 
b esch affen h e it. E in flu ß  d er  W a lzg e sch w in d ig k e it a u f  
d ie  R e ib u n g sza h l. V erla g er u n g sz e it . K r it is c h e  G e
sch w in d ig k e it fü r  d a s  G reifen . V ersu ch e  a n  g la tte n  u n d  
g e ra u h ten  W a lzen . G ü n st ig s te  W a lz g esch w in d ig k e it. 
[S t . u. E . 4 4  (1 9 2 4 ) N r. 12, S. 3 0 5 /9 .]

I W . T afe l: V o r e i l u n g  u n d  K r a f t b e d a r f  b e i m
W a l z e n .  E rw id eru n g  a u f e in e  Z u sch rift v o n  C o te l zu  
d en  in  d em  B u ch e  „ W a lz e n  u n d  W a lze n k a lib r iere n “  d a r 
g e le g te n  A n sch a u u n g en . [M ont. R d sch . 16 (19 2 4 ) N r. 7, 
S. 1 6 5 /7 .]

W alzw erk szu b eh ör . E l e k t r i s c h  b e t r i e b e n e  
S c h e r e  f ü r  k a l t e  B l ö c k e  140  m m  V i e r k a n t . *  
E x zen tersch ere  oh n e s o n s t  b em erk en sw erte  E in z e lh e ite n ,  
a b g eseh en  v o n  d er S ch w ere  der A u sfü h ru n g . S ich eru n g  
d es S ch w u n grad es u n d  M otors d u rch  R e ib u n g sk u p p lu n g . 
[ I r o n  C oal T rad es  R e v . 108 (1924) N r. 29 2 3 , S. 395 .]

| R e i b u n g s k u p p l u n g  f ü r  u n a n g  e t  r i e b e n  e  O b e r 
w a l z e n  in  W a lz w e r k e n .*  [Ir o n  T rad e R e v . 74  (1924) 
N r. 4 , S. 2 9 2 .]

Schmieden. F r . S ch le if:  D ie  N o m o g r a p h i e  i n  
A n w e n d u n g  b e i  d e r  Z e i t b e r e c h n u n g  f ü r  R e c k -  
u n d  F r e i f o r m s c h m i e d e a r b e i t e n . *  A r b e its z e it
b erech n u n g  v o n  R eck - u n d  F re ifo rm sch m ied ea rb e iten  
u n ter  V erw en d u n g  v o n  F lä ch en - u n d  S k a len n om ogram - 
m en . B e isp ie le  v o n  F lä eh en n o m o g ra m m en  fü r  d ie  
A rb e itsze itb erech n u n g  v o n  o ft  w ied erk eh ren d en  M asch i
n e n e le m en ten . [M a sch .-B . 3 (1 9 2 4 ) H e ft  11, S. 3 6 6 /9 .]

I L . A itch iso n : E r f a h r u n g e n  a u s  d e r  G e s e n k 
s c h m i e d e . *  G ra ten tfern u n g . G e sich tsp u n k te  fü r d ie  
E n tfern u n g  d es  G rates b e i G esen k sch m ied estü ck en . 
R ic h tig e  F orm  der E n tg ra tg esen k e . E n tg r a te n  in  k a ltem  
u n d  w arm em  Z u sta n d e . [F org . S ta m p . H e a t  T rea t. 10 
(1 9 2 4 )  N r. 3 , S . 1 0 2 /1 0 5 .]

[ G e f a h r e n  b e i m  G e s e n k s c h m i e d e n . *  E ig e n 
a r tig e r  U n fa ll b e im  E n tg r a te n  e in es  R in g s tü c k e s  du rch  
E x p lo s io n  in fo lg e  n ic h t e n tlü fte te r  A b g ra tg esen k e. [Iron  
C oal T rad es  R e v . 108 (1 9 2 4 ) N r . 2 9 1 9 , S. 2 2 8 .]

Schmiedeanlagen. F . B elek e: D a m p f  o d e r  L u f t  
f ü r  d e n  H a m m e r b e t r i e b ?  M it R ü c k s ic h t a u f e in e  
e tw a  n o ch  m ö g lich e  K o h len ersp a rn is  w ird  d ie  W ir t
sc h a ft lic h k e it  e in e s  D a m p fh a m m ers, P reß lu fth a m m ers  
u n d  L u fth a m m ers v e rg lich en  u n d  g e z e ig t , fü r w e lch e  
F ä lle  s ich  d ie  v e r sc h ie d e n e n  H a m m e r ty p en  am  b e s te n  
•eignen. [M a sch .-B . 3 (1 9 2 4 ) H e ft  12, S. 3 8 9 /9 4 .]

W . R oh rb eck : V e r s u c h e  a n  e i n e r  e l e k t r i s c h e n  
S c h m i e d e - E s s e . *  U n ter su ch u n g  e in er  S ch m ied eesse  
T y p e  „ E s p a “ der G e se llsc h a ft fü r  e lek tr isch e  In d u str ie . 
T heorie  d es  A rb e itsv o rg a n g es . B esch reib u n g  der \  er 
suche. S ch lu ß fo lg eru n g , daß  fü r 100 k g  S ch m ied ew are  
e tw a  7 0  k g  K o h len  bei V erw en d u n g  e in er  k le in en  E sse  
oder 10 b is  15 k W st in  d er  e lek tr isch en  E sse  b en ö tig t  
w erd en . M a th em a tisch e  B ew e is fü h ru n g  fü r d ie  V er
rech n u n g  d es  S tro m v erb ra u ch es . [M itt. V . E l.-W erk e  23  
(1 9 2 4 ) N r. 3 5 7 , S. 9 1 /6 .]

W eiterverarbeitung und Verfeinerung.
Sonstiges. G r o ß  v e r b r a u c h  v o n  S t a h l  u n d  

E i s e n  i n  k l e i n e n  A b m e s s u n g e n . *  H er ste llu n g  v o n  
A u to n u m m ern sch ild ern . [Iro n  T rad e R e v . 74  (1924)

W ärmebehandlung d. schmiedbaren Eisens.
Allgemeines. W ä r m e b e h a n d l u n g .  G r u n d s ä t z e  

u n d  A n w e n d u n g . *  G e s ich tsp u n k te  fü r  d e n  B a u  v o n  
M u ffelö fen  fü r A u sg lü h en . E in flu ß  d er G ew ölb eform  a u f  
d ie  w irk sam e S trah lu n gsfläch e . [Iro n  T rad e R e v .  7 4  
(19 2 4 ) N r. 10, S. 6 7 1 /3 .]

A lb er t P o r te v in :  D i e  d i e  W ä r m e b e h a n d l u n g  
v o n  M e t a l l e n  u n d  m e t a l l i s c h e n  L e g i e r u n g e n  
b e g l e i t e n d e n  E r s c h e i n u n g e n  u n d  i h r e  K l a s s i 
f i z i e r u n g .  E in te ilu n g  a ller  b e i d er E rw ärm u n g  u n d  
A b k ü h lu n g  a u ftr e ten d e n  A en d eru n g en  in  p h y s ik o 
ch em isch e , S tru k tu r- u n d  a llg e m e in e  A en d eru n gen . [R e v . 
gén . d e s  S c ien ces  p u res e t  ap p l. 34 (1 9 2 3 ), S. 6 9 8 /7 0 7 ;  
n ach  C hem . Z en tralb l. 95 (1924) N r. 1, I ,  S. 1261 /2 .]

B e g r i f f s b e s t i m m u n g e n  v o n  A u s d r ü c k e n  a u f  
d e m  G e b i e t  d e r  W ä r m e b e h a n d l u n g .  V o r lä u fig e  
A u sa rb eitu n g  e in es  A u ssch u sses  der A m . Soc. f. S tee l T ra it. 
E n th ä lt  d ie  B eg r iffe : G lü h en , T ie fg lü h en  („ lo n e a l“ ), 
N o rm a lg lü h en , W e ich g lü h en  (sp h ero id iz in g ), H ä r ten , 
A n la sse n  (tem p erin g ), Z em en tieren , E in sa tz h ä r ten  (Z e
m en tieren  m it  d a ra u ffo lg en d em  H ä rten ), Z ya n h ä rtu n g . 
[T rans. A m . Soc. S te e l T rea t. 5  (19 2 4 ) N r. 3 , S. 2 4 9 /5 1 .]

H ärten und Anlassen. M essinger: „ G a s f e u e r u n g  
g e g e n  O e l f e u e r u n g  f ü r  H ä r t e a n l a g e n . “  V er
fasser  g ib t  der G asfeu eru n g  d en  V orzu g . [G as W asserfach  67  
(1924) N r. 11, S . 1 3 9 /4 0 .]

E llsw o r th  S h eld o n : D i e  A b s c h r e c k u n g  d e r  M e 
t a l l e  d u r c h  W a s s e r d a m p f  u n t e r  D r u c k .  A b 
sch reck u n g  in  D a m p f v o n  23  b is  2 8  a t ,  w o b e i d ie  D r u c k 
a n ze ig e  fü r  d ie  T em p eratu r  m a ß g eb en d  is t . E rsa tz  fü r  
O elab sch reck u n g b e i k le in en  S tü ck e n . [G én ie  c iv il  84  
(1 9 2 4 ) N r. 8 , S . 195 , n a c h  A m er. M ach . (1 9 2 3 ), 2 9 . D e z .]

Zem entieren. O. A . K n ig h t  u n d  E . A . T h om as: 
D i e  R o l l e  d e s  K u p f e r s  b e i  d e r  E i n s a t z h ä r t u n g . *  
W irk u n g versch ied en er  S ch u tzü b erzü g e . V ersu ch serg eb 
n is se : D ie  W irk u n g  is t  r e in  p h y sik a lisc h , d ie  G aszer
s e tzu n g  d u rch  K a ta ly se  b e i 3 5 0 °  g er in g fü g ig . K u rze  
B i b l i o g r a p h i e .  [F org . S tam p . H e a t T rea t. 10 (1924) 
N r. 1, S. 1 7 /9 .]

S. P . R o ck w ell u n d  F red er ick  D o w n es: W a s  i s t  
E i n s a t z t i e f e ? *  J e  n ach d em , ob m a n  d ie  E in s a tz tie fe  
n a ch  d em  B ru ch , d er A e tz u n g  oder u n ter  dem  M ikroskop  
b e stim m t, erh ä lt m a n  b e i v e r sc h ie d en en  S tä h le n  seh r  
versch ied en e  W erte. H ä r te b e s t im m u n g e n  v o n  R a n d  
u n d  K ern . E in flu ß  der n a c h trä g lich en  W ä r m e b e h a n d 
l u n g .  I n  der E rörteru n g  g e b en  d ie  e in z e ln e n  W erk e b e 
k a n n t, w ie  s ie  d ie  T ie fe  b e stim m en . D ie  g rö ß te  T ie fe  so ll 
e in  5 %  N i - S t a h l  geb en . E in flu ß  d o p p e lte r  A bsch rek- 
k u n g. [T rans. A m . Soc. S te e l T rea t. 5 (19 2 4 ) N r . 3, 
S. 2 8 5 /3 0 1 .]

Einfluß auf die Eigenschaften. R ich a rd  R im b ach : 
M i k r o g r a p h i s c h e  S t u d i e  a n  H o c h k o h l e n s t o f f -  
s t a h l . *  E in  S ta h l m it  1,1 % C u n d  0 ,3 6  % M n w ird  
n a ch  d en  v e r sc h ie d e n s te n  W ä rm eb e h a n d lu n g e n  a u f  
H ä r t e  u n d  G e f ü g e  u n te rsu ch t. N e b en b e o b a ch tu n g :  
K o h len sto ffa u fn a h m e  d es  S ta h ls  b e i 1 2 0 0 0 a u s  d en  
K o h le p la tte n  d es  O fens. Z ah lre ich e  G efü geb ild er. 
[F org . S tam p . H e a t  T rea t. 10 (19 2 4 ) N r. 1, S. 4 6 /6 0 .]

A . A . D ee: D e r  E i n f l u ß  d e s  A b s c h r e c k e n s  
ü b e r  d e r  C a r b i d u m w a n d l u n g s t e m p e r a t u r  a u f  
d e n  M a g n e t i s m u s  d e s  S t a h l s .  E in  A b sch reck en  
e in es  S ta h le s  m it  1 ,1  % C v o n  3 0 0 °  h a t  k e in en  E in flu ß  
au f d ie  m a g n et isc h e n  E ig e n sc h a fte n . B is  2 10  0 n eh m en  
d ie  m a g n etisch en  E ig e n sc h a fte n  sch n e ller  ab  a ls  o b er
h a lb  2 1 0 ° .  [P roc . R o y a l S oc . 104 (1 9 2 3 ), S. 3 1 6 /2 1 ,  
S erie  A ; n a ch  C hem . Z en tra lb l. 95  (1 9 2 4 ) N r. 1, I ,
S. 1 2 5 9 /6 0 1

H . J . F ren ch  u n d  J erom e S trau ß : E i n f l u ß  d e r  
W ä r m e b e h a n d l u n g  a u f  d a s  V e r h a l t e n  v o n  
D r e h s t ä h l e n  u n d  e i n i g e  a n d e r e  E i g e n s c h a f t e n  
v o n  H o c h l e i s t u n g s s t ä h l e n .  E in g e h e n d e  E rörteru n g  
d es 1923  v e r ö f fe n tlic h te n  B er ic h ts . G lü h ze iten  u n d  
H ä r t e t e m p e r a t u r e n  fü r  S ch n e lls tä h le . S p r ö d i g k e i t  
n a ch  B le ia b sch reck u n g . U n te r sc h ied e  im  S c h r u m p f e nN r. 9 , S. 609 .]
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b ei L uft- u n d  O elab k ü h lu n g . F l o c k e n .  A n l a ß d a u e r .  
[T rans. A m . Soc. S tee l T rea t. 5  (1924) N r. 3, S. 3 1 7 /2 4 .]  

Sonstiges. E . F . R oß : N e u g e s t a l t u n g  d e r  E i n 
r i c h t u n g e n  f ü r  W ä r m e b e h a n d l u n g . *  A n w en d u n g  
v o n  e lek tr isch en  G lü h öfen  der Z a h n ra d w erk sta tt der  
G leason -W erk e, R o ch ester . E in r ic h tu n g  der H ärterei. 
B eh a n d lu n g  der W erk stü ck e . G a lv a n isc h e  V e rk u p fe 
rung  zum  S ch u tz  geg en  E n tk o h lu n g . [Ir o n  T rad e R e v . 74  
(19 2 4 ) N r. 8, S. 5 4 1 /5 .]

Schneiden und Schweißen.
Allgemeines. A ch en b ach : Z u r  W e r t u n g  d e r

S c h w e i ß v e r f a h r e n . *  E rörteru n gen  üb er S ch m elz 
flam m en - u n d  L ich tb o g en sch w eiß u n g  un ter H in w e is  auf 
d ie  A rb eiten  D ieg els . [S ch m elzsch w eiß u n g  3 (1924) N r. 3,
S. 33 / 5 . ]

Sehmelzschweißen. S. W . M ann: D i e  e l e k t r i s c h e  
F l a m m  b o g e n  s c h  w e i ß u n g  f ü r  s c h w i e r i g e  S c h w e i ß -  
s t ü e k e . *  B eisp ie l fü r d ie  A n p assu n gsfäh igk e it d ieses  
S ch w eiß verfah ren s. A n sch w eiß en  v o n  F la n sch stü ck en  in  
e in em  G o b lä sezy lin d er  v o n  rd . 1 ,2  m  D u rch m esser. 
S ch w eiß u n g  der K u rb el e in er  groß en  K u rb e lw e lle . [F org .

' S ta m p . H e a t T rea t. 1 0  (1924) N r. 2, S. 6 8 /7 1 .]
F e lix  W u ttk e : D i e  a u t o g e n e  G r a u g u ß s c h w e i 

ß u n g .  A llg em ein e  B em erk u n gen . [S ch m elzsch w eiß u n g  3
(19 2 4 ) N r . 3 , S . 3 5 /6 .]

Sonstiges. Z u g v e r s u c h e  m i t  F l a c h e i s e n 
s t r e i f e n .  V erg le ich e  zw isch en  N ie tv e rb in d u n g en  u n d  
P u n k tsch w eiß u n g en  b e i B lech d ick en  zw isch en  1,2 u n d
2 ,5  m m , d ie  v ie lfa c h e  ü eb e r le g en h e it der S ch w eiß u n g  
ergab en . [M itt. M ateria lprüf. 41 (1923) H e ft  3 /4 ,  S. 26 .]  

H erm an n  R ich ter : D i e  h e u e n  L a b o r a t o r i e n  
f ü r  S c h m e l z s c h w e i ß u n g  i n  H a m b u r g . *  E in r ic h 
tu n g  u n d  A rb eitsw eise . [S ch m elzsch w eiß u n g  3 (1924) 
N r. 3 , S. 2 9 /3 3 .]

H . C. K uerr: E i n i g e  W i r k u n g e n  d e s  H a r t 
l ö t e n s  u n d  S c h w e i ß e n s . *  E in flu ß  au f d as  G e f ü g e .  
E n tfern u n g  von  K a l t b e a r b e i t u n g s s p a m m n g c n .  W ir
k u n g  einer G l ü h u n g .  Z ahlreich e G efü geb eisp ie le . 
[F org . S tam p . H e a t T rea t. 10 (1924) N r. 1, S. 3 3 /7 .]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz,
Verzinken. B . H aas: W ie  i s t  d a s  b e i m  S c h w e i 

ß e n  v e r z i n k t e r  E i s e n f ä s s e r  a u f t r e t e n d e  A b 
s c h m e l z e n  u n d  V e r d a m p f e n  d e r  V e r z i n k u n g  z u  
v e r h i n d e r n ?  E s w ird  V e ik u p feru n g  der ge fä h rd eten  
F lä ch en  em p foh len . B e i e lek tr isch er  W id ersta n d s
sch w eiß u n g  so ll d ie  C u -S ch ich t n o ch  e in en  U eb erzu g  v o n  
B o ra x , N a tr iu m p h o sp h a t oder W asserg las erh a lten . E s  
k an n  au ch  V ereisen ung a n g ew a n d t w erd en . [M eta ll 
E rz 1923 , S. 77 / 8 ,  n a ch  Chem . Z en tra lb l. 9 5  (19 2 4 ) 
N r. 11, I ,  S. 1263  ]

Chromieren. K . W . S ch w artz : S t a h l v e r c h r o 
m u n g .  D ie  b esten  R e su lta te  w u rd en  m it S a r g e n t s -  
L ösu n g  (3  g/1 Cr2 ( S 0 4)3, 245  g/1 C hrom säure) un d  
e iner S tro m d ich te  v o n  13 ,4  A /d m a erh a lten , d ie  A n od en  
a u s Chrom . H 2-E n tw ick lu n g  für g u te  N ied ersch läge  n o t
w en d ig , s ch e in t das fr isch  n ied ergesch lagen e  M etall zu  
sch ü tzen . [A m er. Ceram . Soc. 5 (1922), S. 8 5 5 /7 , n ach  
Chem - Z en tra lb l. 95  (1924) N r. 1, I , S. 1264 .]

Sonstige Metallüberzüge. C. A . M ann u. H . 0. H al-  
v orsen : V e r s u c h e ,  W o l f r a m  a u f  E i s e n  g a l v a 
n i s c h  n i e d e r z u s c h l a g e n .  U n te r  V erw endu ng e in es  
B ad es v o n  g esch m olzen em  L i CI ge lan g  es, W  a ls  A m on  
a u szu b ild en  und es  so  a u f d as  F e  g a lv a n isch  n ied er 
z u sch lagen . [T rans. A m . E lectroch em . Soc. 4 5 , S. 1 3 /2 8 ;  
n ach  C hem . Z en tra lb l. 95 (1924 ) N r. 12, I , S. 1 4 4 4 /5 .]  

Sonstiges. A n t i - K o r r o s i o n s - L ö s u n g .  N o t iz  üb er  
e in  G a r d c o  b en a n n tes  A n str ich -M itte l v o n  E m ail- oder  
la ck ä h n lich em  A u sseh en , das F e , S ta h l u n d  Z ink  vor  
jed em  S äu rean griff, D ä m p fen  u n d  F e u c h tig k e it  sch ü tzen  
so ll. [Iro n  A g e  113 (19 2 4 ) N r. 6, S. 43 6 .]

Metalle und Legierungen.
E . N . d a  C. A n d rad e: B e m e r k u n g  z u  e i n e r  V e r 

ö f f e n t l i c h u n g  d e r  H e r r e n  H.  M a r k .  M. P o l a n y i ,

E.  S c h m i d :  „ V o r g ä n g e  b e i  d e r  D e h n u n g  v o n  
Z i n k k r i s t a l l e n . “  S ich eru n g  der P r io r itä t . [Z. P h y s. 22
(19 2 4 ) N r. 5 , S. 3 4 3 /4 .]

Ferrolegierungen,
Allgemeines. F red er ick  M. B e c k e t:  F e r r o l e g i e 

r u n g e n .  V ortrag  b e i der U eb erre ich u n g  der P erk in - 
M edaille. E n tw ic k lu n g sg e sc h ic h te  u n d  B ed eu tu n g  v o n  
F errosiliz iu m , S iliz iu m -M eta ll, F erro m a n g a n , Ferro- 
chrom , C h rom m eta ll, F erro  w o lfram , F erro m o ly b d ä n , 
F erro v a n a d in , F e r ro tita n  u n d  Z irk o n leg ieru n g en . [In d . 
E n gg . C hem . 16 (19 2 4 ) N r. 2 , S 1 9 7 /2 0 5 .]

Eigenschaften des Eisens und ihre Prüfung.
Allgemeines. P . C h even ard , In g é n ie u r  C iv il des  

M ines, P ro fesseu r  a  l ’É c o le  d es  M ines d e S a in t-E tie n n e :  
M é t h o d e s  d e  r e c h e r c h e  e t  d e  c o n t r ô l e  d a n s  
l a  m é t a l l u r g i e  d e  p r é c i s i o n .  (A v e c  2 2  fig .)  
(VTe, 92  R u e  B o n a p a rte ): D u n o d  1 9 23 . (4 3  p .)  8 ° .
—  E x tr a it  des „M ém oires  e t  C o m p tes  R e n d u s  
d es T ravau x  de la  S o c ié té  d es  In g é n ie u r s  C iv ils  de  
F ra n ce“ . (B u lle t in  d e ju ille t-se p te m b r e  1 9 23 .) S  B S  

W . E . D a lb y , F . R . S .: S t r e n g t h  a n d  S t r u c t u r e  
o f  S t e e l  a n d  o t h e r  M e t a l s .  (W ith  169 f ig .)  L on d on : 
E d w ard  A rn o ld  & Co. 1923 . ( X I I ,  176 p .) 8 °. G eb. 18 S.

P . L u d w ik : F e s t i g k e i t  u n d  M a t e r i a l p r ü f u n g . *  
V ersch ied en h e it der F e s t ig k e it  u n d  der K erb w irk u n g  b ei 
s ta tisch er , d yn a m isch er  u n d  w ech se ln d er  B ean sp ru ch u n g . 
[Z. V . d. I . 68 (19 2 4 ) N r. 10 , S. 2 1 2 /4 .]

A . M esnager: D i e  S i c h t b a r m a c h u n g  v o n
I n n e n s p a n n u n g e n . *  T h eo re tisch e  U eb erleg u n g en . 
In n eres  G le ich g ew ich t. U n ter su ch u n g en  v o n  S p a n n u n g en  
m itte ls  p o lar is ierten  L ich ts . A n w e n d u n g sb e isp ie le . B e i
sp ie le  v o n  L ösu n gen  v o n  A u fg a b en  der E la s t iz itä ts 
th eorie . [T ech n . m od . 16 (19 2 4 ) N r. 6 , S . 1 6 1 /7 1 .]

M. v . Schw arz: U e b e r  H ä r t e p r ü f u n g  , m i t  b e 
s o n d e r e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e s  F a l l h ä r t e p r ü 
f e r s . *  D a s  W esen  der d y n a m isch en  H ä rtep rü fu n g , ihre  
A n w en d u n g  am  B e isp ie l e in e s  n e u e n  F a llh ä rtep rü fers. 
S ein e  B rau ch b ark eit w ird  d u rch  V ersu ch serg eb n isse  
n ach gew iesen . [M asch .-B . 3 (1 9 2 4 ) H e f t  10, S. 3 1 6 /9 .]  

Festigkeitseigenschaften. E . S ch m id : B e m e r 
k u n g e n  ü b e r  d i e  p l a s t i s c h e  D e f o r m a t i o n  v o n  
K r i s t a l l e n . *  W id er legu n g  der S i e b e l s c h e n  B er ech 
n u n gen . V erfestigu n g  w ä h ren d  d er D e h n u n g  k a n n  n ic h t  
durch versch ied en e  O rien tieru n g  der e in z e ln e n  K örn er  
erk lärt w erd en . E s  t r i t t  e in e  erh eb lich e  „ in n e r e “ V er
fe s tig u n g  e in . [Z. P h y s. 22  (1 9 2 4 ) N r . 5 , S. 3 2 8 /3 3 .]

A . N a d a i: D i e  F l i e ß g r e n z e  d e s  E i s e n s . *  D ie  
B eo b a ch tu n g  deform ierter  M eta llflä ch en  m it te ls  der  
T öp lersch en  S ch lieren m eth od e . Z ug- u n d  D ru ck versu ch e  
m it P robekörpern  au s w e ich em  E isen . [S ch w e iz . B a u zg .8 3
(1924) N r. 14, S. 1 5 7 /6 0 ;  N r. 15, S. 1 7 2 /5 .]

J e a n  D u ran d : I n d u s t r i e l l e  B e s t i m m u n g  d e r  
E l a s t i z i t ä t s g r e n z e . *  A u szü g e  der e in sch lä g ig e n  B e 
stim m u n gen . M eß- u n d  S ch re ib g erä te . B e isp ie le .  
[G én ie  c iv il 84  (19 2 4 ) N r. 9, S. 2 0 5 /0 8 .]

Härte. H . C. P la u t;  W i s s e n s c h a f t l i c h e  u n d  
t e c h n i s c h e  H ä r t e m e s s u n g .  T h e o re tisch e  E rö r te 
rungen , B esp rech u n g  der B r i n e l l s c h e n  K u g e ld ru ck 
p robe, R itzh ä r tep rü fu n g  n a ch  M a r t e n s  u n d  d er  R ü c k 
sp ru n gp rü fu n g  n a ch  S h o r e .  A lle  drei g e b en  k e in e  p h y s i
k a lisch en  G rund w erte . H ierzu  is t  E rw e iter u n g  d er E la s t i 
z itä ts th eo r ie  du rch  E in fü h ru n g  n eu er  V o ra u sse tz u n g en  
ü b er das V erh a lten  der K örp er  b e i e n d lich en  D e fo r m a 
t io n en  n o tw en d ig . [Z. f. F e in m ech . u. P r ä z is io n  32  (1 9 2 4 )  
N r. 1, S. 5 /8 ;  n ach  P h y s. B er. 5  (1 9 2 4 ) H e f t  6 , S. 3 4 3 .]  

Dauerbeanspruchung. W . E . W . M illin g to n  und  
Jj. C. T hom p son: D i e  U n t e r s u c h u n g  v o n  E r m ü - 1  
d u n g s b r ü c h e n  i n  m e s s i n g e n e n  S p e i s e w a s s e r 
v o r w ä r m e r - R o h r e n ,  m i t  e i n e r  B e t r a c h t u n g  
ü b e r  d i e  N a t u r  d e r  „ E r m ü d u n g “ .* (S c h lu ß .)  
V orste llu n gen  über d ie  B ild u n g  v o n  G le ite b e n en . [M eta  
In d . 24  (19 2 4 ) N r. 13. S. 299  '3 0 1 .]

( S c h l u ß  f o l e r t . )

| Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 129 bis 132.
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Statistisches.
Die Roheisen- und Stahlerzeugung der W elt 

im Jahre  1923.

I n  den K rieg sja h ren  er fu h r  d ie  E is e n -  und S ta h l
ind ustrie  in fa s t  a llen  L ä n d ern  e in en  stark en  A n tr ieb  
zur A usdehnu ng der A n lagen , insbesondere der S ta h l
w erke, ohn e daß  d ie  en tsp rech en d e A b sa tzm ö g lic h k eit  
auch fü r  d ie  E r ied en sze it  g e w ä h r le is te t  w ar. N a ch  der  
W eltkrise  im  J a h r e  1921 b ah n ten  sich  E n d e  1922 w ie 
der norm ale V erh ä ltn isse  an, d ie  aber d u rch  B ese tz u n g  
des R u h rgeb iets  jä h  un terb roch en  w u rd en  u n d  zu e inem  
Jahre stärk ster  S c h w an k u n gen  in  d en  E rz e u g u n g s-  u n d  
Preisergebnissen  fü h rten . T rotz  d er  u n steten  V erh ä lt
nisse lie g e n  d ie  J a h r e sz iffe r n  der m eisten  L ä n d er  über  
denen des V orjahres (Z a h le n ta fe l 1 ) .  D ie  S ta h le rze u 
gun g  erreichte  sogar fa s t  d ie  E rg eb n isse  des le tz ten  
Vorkriegsjahres. D a g eg en  h a t d ie  A u sfu h r  in  fa s t  a llen  
Ländern abgenom m en.

erzeu gu n g  zu  verm erken . D ie se  A en d eru n g en  in  H e r 
stellung: und B ed a rf fin d e n  auch  in  d en  P re isen  ihren  
A usdruck. D er  P re is  fü r  R oheisen  stieg , nachdem  das A n
g eb o t in  K riegssch ro tt w ieder n ach gelassen  h a tte , stärker  
als  d er P reis  fü r  S tah l. N u r in  d en  V ere in ig ten  S taa ten  
von A m erik a  b lieb  d er S ta h lp re is  tro tz  r ü c k lä u fig e r  
K on ju n k tu r  v erh ä ltn ism ä ß ig  fe s t  g eg en ü b er  den s ta r 
ken P re isrü ck g ä n g en  des R oheisen s. S e tz t  m an den  
je w e ilig e n  R oh eisen p reis  g le ic h  100, so b e tru g  der e n t
sprech en d e P r e is  fü r  T räger  in

D e u t s c h  G r o ß  F r a n k  V e r e i n i g t e
l a n d b r i t a n n i e n r e i c h S t a a t e n

1914 158 259 198 170
Ju li 1922 142 201 225 137
J u li 1923 120 181 149 200

Janu ar 1924 144 202 144 231

In  G r o ß b r i t a n n i e n  hob sich  im Ja h re  1923
d ie  R o h e isen erzeu gu n g  um  5 2 o/o, d ie  R o h sta h lerzeu g u n g  

Z a h len ta fe l 1. W e l t e r z e u g u n g  a n  R o h e i s e n  u n d  S t a h l .

1 9 1 3 1 9 2 0 1 9 2 1 1 9 2 2 1 9 2 3

1 9 2 3  l n  %  g e g e n ü b e r

1 9 1 3 1 9 2 0 1 9 2 1 1 9 2 2 1 9 2 3

1 9 2 3 i n  %  g e g e n ü b e r

1 9 1 3 1 9 2 0 1 9 2 1 1 9 2 2 1 9 1 3 1 9 2 0 1 9 2 1 1 9 2 2

R o h e i s e n  ( i n  1 0 0 0  m e t r .  T o n n e n ) F l u ß s t a h l  ( I n  1 0 0 0  m e t r .  T o n n e n )

3 1  4 6 2 3 7  5 1 7 1 6  9 5 5 2 7  6 5 5 4 1  0 0 7 1 3 0 , 3 1 0 9 , 3 2 4 1 , 8 1 4 8 , 3 3 1  8 0 2 4 2  8 0 7 2 0  1 0 0 3 6  1 7 3 4 3  9 1 9 1 3 8 , 1 1 0 2 , 6 2 1 8 , 5 1 2 1 , 4
1 2  8 9 1 2 )  6  3 8 8 3 )  7  6 2 0 318 4 0 0 b  4  0 6 4 3 1 , 5 6 3 , 7 5 3 , 4 4 8 , 4 1 5 3 1 2 2 ) 8 3 6 3 2 ;  8  8 3 9 3 ; 9 1 4 4 3 )  5  0 8 - 3 3 , 2 6 0 , 7 5 7 , 5 5 5 , 6

1  0 3 1 1  0 1 5 6 2 6 4 0 8 9 6 5 9 3 , 6 9 5 , 0 1 5 4 , 2 2 3 6 , 5 1  0 5 9 1  1 2 8 6 8 0 4 8 9 1  0 1 6 9 5 , 9 9 0 , 1 1 4 9 , 4 2 0 7 , 8
1 0  6 5 0 8 1 6 3 2  6 5 8 4  9 8 1 7  5 5 8 7 1 . 0 9 2 , 6 2 8 4 , 3 1 5 1 , 7 7  7 8 6 9  2 0 2 3  7 6 3 5  9 7 5 8  6 2 5 1 1 0 , 8 9 3 , 7 2 2 9 , 2 1 4 4 , 4

5  2 0 7 3  4 3 4 3  4 1 7 5  2 2 9 5  4 3 2 1 0 4 , 3 1 5 8 , 2 1 5 9 , 0 1 0 3 . 9 4  6 8 7 3  0 5 0 3  1 0 2 4  5 3 4 5  1 1 0 1 0 9 , 0 1 6 7 , 5 1 6 4 , 7 1 1 2 , 7
2  4 8 5 1  1 1 6 8 7 2 1 6 1 3 2  1 5 2 8 6 . 6 1 9 2 , 8 2 4 6 , 7 1 3 3 , 4 2  4 6 7 1  2 5 3 7 6 4 1  5 6 5 2  2 2 0 9 0 , 0 1 7 7 , 2 2 9 0 , 6 1 4 1 , 9
2  5 4 8 6 9 3 9 7 0 1  6 8 6 1  4 0 7 5 5 , 2 2 0 4 , 1 1 4 5 , 1 8 3 , 5 1  3 3 6 5 8 5 7 5 4 1  3 9 4 1  1 9 8 8 9 , 7 2 0 4 , 8 1 5 8 , 9 8 5 , 9

4 2 7 8 8 6 1 1 5 8 2 0 3 4 7 , 5 2 3 0 , 7 3 3 2 , 8 1 2 8 , 2 9 3 4 7 7 4 7 0 0 9 8 1 8 1 3 8 7 , 0 1 0 5 , 0 1 1 6 , 1 8 2 , 9
4 2 5 2 5 1 2 4 7 2 1 0 2 0 3 4 7 , 8 8 0 , 9 8 2 , 1 9 6 , 7 2 4 2 . 3 0 6 3 1 4 3 0 4 1 2 5 , 6

9 2 , 9
9 9 , 3 9 6 , 8

7 3 0 4 7 1 3 1 4 2 3 6 3 5 6 4 8 . 8 7 5 , 6 1 1 3 , 4 1 5 0 , 8 5 9 1 4 3 7 2 1 2 3 1 1 4 0 6 6 8 , 7 1 9 1 , 5 1 3 0 , 5
6 0 7 1 0 0 2 2 4 3 2 3 3 4 0 5 6 , 0 3 4 0 , 0 1 5 1 , 8 1 0 5 , 3 2  6 8 3 1 2 9 3 3 3 4 8 1 4 9 0 1 8 , 3 3 7 9 . 8 1 4 7 , 1 1 0 1 , 9

7 1 0 5 4 3 3 5 1 5 9 9 . 8 4 , 4 1 1 0 , 3 1 7 0 , 7 . 9 7 6 9 0 0 6 4 0 7 5 0
1 6 1 , 3

7 6 , 8 8 3 , 3 1 1 7 , 2
2 1 0 « )  1 0 1 « )  6 5 0 3 )  4 6 5 3 )  5 0 0 2 3 8 , 1 4 9 5 , 0 7 6 , 9 1 0 7 , 5 5 8 9 6 8 e )  1  5 0 0 « )  9 4 5 3 )  9 5 0 1 3 9 7 , 6 6 3 , 3 1 0 0 , 5
6 2 3 3 0 5 0 2 5 0 3 0 0 4 8 , 2 1 0 0 0 , 0 6 0 0 , 0 1 2 0 , 0 * 4 0 9 0 3 0 0 3 5 0

1 0 , 3
8 7 5 , 0 3 8 8 , 9 1 1 6 , 7

4  5 5 7 1 1 5 1 1 4 1 8 6 3 2 0 7 , 0 2 7 8 , 3 2 8 0 , 7 1 7 2 , 0 4  8 3 7 1 6 2 3 1 6 3 5 7 5 0 0 3 0 8 , 6 1 5 8 , 2 1 4 0 , 1
2 4 0 7 2 1 6 2 6 3 0 4 3 0 4 , 1 2 6 , 7 4 2 , 2 4 8 , 6 1 0 0 , 0 2 3 0 8 4 5 8 4 4 5 0 8 5 0 8 2 2 0 , 9 6 0 , 1 6 0 , 2 1 0 0 , 0

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

1 0 0 , 0 1 2 4 , 6
3 1 7 3 7 7 3 5 6 4 5 7 . 1 4 4 , 2 1 2 1 , 2 1 2 8  4 . 1 5 9 1 8 6 1 7 8 2 0 3 • 1 0 9 , 1 1 1 4 , 0

4 8 2 6 1 3 2 3 2 5 4 3 0 4 6 3 3 , 3 1 1 6 , 5 9 4 , 1 1 1 9 , 7 1 4 1 7 0 2 1 2 1 0 1 2 1 3 1 4 5 0 1 1 9 , 4 9 5 , 8 2 0 1 , 0
T J e b r i g e  L ä n d e r  . 2 0 3 1 8 4 1 5 1 1 0 1 1 0 1 4 9 , 7 5 4 , 9 6 6 , 9 1 0 0 , 0 1 0 1 1 5 3 1 0 1 1 0 1 1 0 1 1 0 0 , 0 6 6 , 0 1 0 0 , 0 1 0 0 , 0

W e l t e r z e u g u n g  .  . 7 4  3 4 4 6 1 6 7 5 3 7  4 0 8 5 3 6 7 4 6 6  9 5 3 9 0 , 1 1 0 8 , 6 1 7 9 , 0 1 2 4 , 7 7 4  6 7 0 7 0  3 0 1 4 3  8 5 4 6 4  6 1 3 7 2  8 9 8 9 7 , 6 1 0 3 , 7 1 6 6 , 2 1 1 2 , 8

i )  O h n e  E l s a ß - L o t h r i n g e n  O h n e  E r z e u g u n g  i m  S a a r g e b i e t .  3 )  N a c h  A n g a b e n  d e r  I r o n  T r a d e  R e v i e w .  « )  1 9 1 3  o h n e ,  s e i t  1 9 2 0  
m i t  D e u t s c h - L o t h r i n g e n .  6 ;  B e i  R o h e i s e n  j e t z i g e r ,  b e i  F l u ß s t a h l  1 9 1 3  a l t e r ,  s e i t  1 9 2 0  j e t z i g e r  G e b i e t s u m f a n g .  « )  E i n s c h l .  O s t -  
O b e r s c h l e s i e n .

U eb er  d ie  Z ah l d er  vorh an d en en  un d  in  B etr ieb  um  440/ 0  gegen ü b er  dem  V orjahr. V erg lich en  m it  den
b efin d lich en  H o c h ö f e n  in  d en  w ic h tig s te n  L ä n d ern  E rgeb n issen  des le tz te n  V ork riegsjah res, is t  b e im  R oh 
u n terr ich tet Z a h le n ta fe l 2. e isen  e in  R ückgang  um  290/0 zu verzeichnen . D ie  R oh-

Z a h len ta fe l 2 . Z a h l  d e r  H o c h ö f e n .

1 9 2 3

V e r .
S t a a t e n
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1 .  j e d e s  
M o n a t s

1 .  j e d e s  
M o n a t s

1 .  j e d e s  
M o n a t s

1 . j e d e s  
M o n a t s

J a n n a r  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 4 2 8 2 6 1 4 8 7 1 7 0 2 2 1 1 1 6 5 6 3 4
F e b r u a r  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 4 2 4 2 7 8 4 8 7 1 8 3 2 1 9 9 0 5 6 3 7
M ä r z . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 4 2 4 2 9 5 4 8 7 1 8 9 2 1 9 7 7 5 6 3 8

A p r i l  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 4 2 4 3 1 1 4 9 0 2 0 2 2 1 9 7 7 5 6 3 7
M a i . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 4 2 4 3 2 2 4 9 0 2 1 6 2 1 9 8 8 5 6 3 7

J u n i . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 4 2 5 3 2 2 4 9 0 2 2 3 2 1 9 9 9 5 6 3 5
J u l i  . . . . . . . . 4 1 8 2 9 9 4 8 8 2 2 2 2 1 8 1 0 6 5 6 3 8
A u g u s t . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 4 1 8 2 7 0 4 8 8 2 0 6 2 1 8 1 0 7 5 6 4 0
S e p t e m b e r . . . . . . . . . . . . . . . . . . 4 1 8 2 5 4 4 8 8 1 9 6 2 1 8 1 0 9 5 b 4 1
O k i o b e r . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 4 1 8 2 4 5 4 8 5 1 9 0 2 1 9 1 1 1 5 b 4 1
N o v e m b e r . . . . . . . . . . . . . . . . . . 4 1 8 2 3 0 4 8 5 1 8 9 2 1 9 1 1 6 5 b 4 1
D e z e m b e r . . . . . . . . . . . . . . . . . . 4 1 8 2 3 1 4 8 5 1 9 9 2 1 9 1 1 9 5 6 4 1

I n  a llen  L ä n d ern  is t  e in e  stark e  V ersch ieb u n g  im  
V erh ä ltn is  der R o h e isen - zur S ta h lerzeu g u n g  fe s tz u 
ste llen , d ie  e in e  F o lg e  des h öh eren  S c h r o tta n fa lls  u n d  
der B re n n sto ffv e r teu eru n g  in  der K r ie g s -  u n d  N a c h 
k r ieg sze it is t. E rs t  im  le tz te n  J a h re  is t  w ied er  beim  
R oheisen  e in e  stärk ere  Z unah m e a ls b ei der S ta h l-

Großbr
Fran/tn Lu xe m b . F ra n h n

Yen 
Staaten 

Luxemb.

XVIII.,'44

A b b i l d u n g  1 .  D i e  E i s e n -  u n d  S t a h l e r z e u g u n g  w i c h t i g e r  
L ä n d e r  1 9 1 3 ,  1 9 2 2  u n d  1 9 2 3  i n  M o n a t s d u r c h s c h n i t t e n .

S tah lerzeu gu n g la g  um  11 o/0 über d en  V o rk r ieg serg eb 
n issen , w äh ren d  d ie  L e is tu n g s fä h ig k e it  d er S ta h lw erk e  
im  K r ie g e  e in e  A u sd eh n u n g  um  50 o/o er fa h ren  h a t. D ie  
ersten  M onate des J a h res  1923 sta n d en  fü r  d ie  b r i-

65
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tisch e  E isen in d u str ie  im  Z eich en  der R u h rb esetzu n g , 
d ie  im  F rü h ja h r  zu einem  H ö h ep u n k t der E rzeu g u n g  
und der P re ise  fü h rte . Im  J u n i setzte  e in  R ü ck sch lag  
ein , dem  erst e tw a  im  O ktober e in e  lan gsam e E r 
h olu n g  P la tz  m achte. Dife H och k on ju n k tu r  des F r ü h 
jah rs w ar  vorw iegen d  e in e  A u sfu h rk on ju n k tu r, w ä h 
ren d  der B in n en m ark t, z. T . eb en fa lls  im  Z usam m en
han g  m it der R u h rb esetzu n g , w en ig  au fn a h m efä h ig  
w ar. D ie  im  H e rb st u n d  bis Jah ressch lu ß  a n h a lten d e  
B eleb u n g  w ar vornehm lich  a u f stärk ere  in län d isch e

Schätzu ngen  *) in  H ö h e  von 4 M ill. t  fü r  R oheisen , 
5 M ill. t  fü r  R ohstah l la ssen  s ich  n ic h t nachp rü fen . 
Im  Jahre 1922, fü r  das d ie  a m tlich en  E r m itt
lu n gen  in fo lge  der R uhrbesetzu ng  b isher n ich t zu 
E n d e  g e fü h r t w erd en  k on n ten , h a t  d ie  R o h e isen erzeu 
g u n g  sch ä tzu n g sw eise  rd. 9 M ill.  t  b e tra g e n . A u f  das  
b esetzte  D eu tsch la n d  e n tfa lle n  h ierv o n  rd. 77 p/0. D as

A b b i l d u n g  2 .

N a ch fra g e , insbesondere der E isen b ah n  und des M a
sch inenbau es, zurückzufü hren .

A uch d ie  E isen - und S tah lerzeugun g  F r a n k 
r e i c h s  stan d  un ter dem  E in flu ß  der R u h rb esetzu n g . 
D er A u sfa ll der K o k slie feru n g en  aus dem  R u h rg eb ie t  
fü h r te  im  ersten  H a lb ja h r  zu e inem  stark en  E rzeu 
g u n gsrü ck gan g , bis es g e la n g , durch B ezu g  in sbesondere  
en g lisch er  B re n n sto ffe  d ie  H e r ste llu n g  über d ie  E r 
geb n isse  des V orjahrs h in au s zu s te ig ern . E rm ö g lich t  
w u rd e d ieses E rg eb n is  dadurch , daß zum  T eil an S te lle  
der lo th r in g isch en  E rze  ausländ ische h o ch w ertig ere  S or
te n  e in g e fü h rt w u rden . D as J a h resergeb n is  1923 b lieb  
hin ter  dem  von 1913 (e in sch l. L o th r in g e n ) b eim  R o h 
e isen  um  41 o/o, beim  R oh stah l um  29 o/o zurück, ü b er 
sch ritt aber d ie  E rgeb n isse  des Vorjahrs um  4 bzw. 

1 3 0 / 0 .
F ü r  D e u t s c h l a n d  stehen  fü r  1923 k e in e  E r 

zeu gu n gszah len  zur V erfü g u n g . D ie  am erik an isch en

A b b i l d u n g  3 .

u n b esetzte  D eu tsch la n d  h a tte  in fo lg e  des A u s fa lls  von  
H a lb ze u g  des R u h rg eb ie ts  e in en  g e ste ig e r te n  E in fu h r 
b edarf, der in sb eson d ere G ro ß b r ita n n ien  zu g u te  kam .

I n  B e l g i e n  lie g e n  d ie  E rg e b n isse  des ab ge
la u fen en  J ah res  noch um  rd. lOo/o u n ter  d en  Z iffern  
von 1913. N u r b ei H a lb ze u g  u n d  F e r tig e r z e u g n isse n  
aus S tah l b e tru g  d ie  J a h r e sle is tu n g  e tw a s  m ehr als  
in  der V ork r iegszeit.

A uch  in L u x e m b u r g  w u rd en  g e g e n  J a h res
ende von M onat zu M on at d ie  L e is tu n g e n  g e ste ig e r t ,  
nachdem  d ie  E ise n - und S ta h lin d u str ie  in  der ersten  
H ä lf te  des Jah res  w o h l am  stä rk sten  u n ter  dem  A u s
bleib en  der L ie fe ru n g e n  an R uhrkok s zu le id en  hatte. 
L uxem bu rg  h a t neben D eu tsch lan d  a ls  e in z ig es  der 
H au p terzeu gu n gslän d er  d ie  E rgeb n isse  des V orjahrs nicht 
erreicht.

*) Iron Trade Rev. 74 (1924), S. 68/9.
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W ährend  so d ie  E ise n - und S tah lh erstellu n g  der  
w ich tig sten  E rzeu gu n gslän d er  E uropas im  Jahre 1923 
v orw iegen d  u n ter  dem  E in f lu ß  der R u h rb esetzu n g  
stand , b lieb  d iese  a u f d ie  V e r e i n i g t e n  S t a a 
t e n  v o n  A m e r i k a ,  das L a n d  d er m ä ch tig sten  
E isen - u n d  S ta h lin d u str ie , oh n e  e in en  fü r  d ie  K o n 
ju n k tu r  in  g le ic h e r  W eise  en tsch e id en d en  E in flu ß .  
Z w ar is t  auch in  d en  V e r e in ig te n  S ta a ten  zu b e g in n  
des Jah res 1923 e in  m er k lich er  A u fsch w u n g  zu beob
achten , der im  A p r il zu d en  h öch sten  E rze u g u n g s 
ergeb n issen  fü h r te ;  d iesem  fo lg te  aber im  M ai ein  
U m sch w u n g m it  von M onat zu M onat g e r in g erer  H e r 
s te llu n g  un d  g e r in g e re n  A u ftr ä g e n , b is  s ich  im  D e 
zem ber e in e  ab erm a lig e  B esseru n g  an k ü n d ig te . D as  
Jahresergebnis l ie g t  b eim  R oheisen  um  4 8 o/o, beim  
R ohstahl um  210/0 über dem  des V orjahrs. V erg lich en  
m it dem  le tz ten  V orkriegsjah r, e rg ib t s ich  e in e  S te i
geru n g  u m  30 bzw . 38 0/o.

Luxemburgs Eisen- und Stahlindustrie im  1. Viertel
jah r 1924.

R o h e i s e n e r z e u g u n g S t a h l e r z e u g u n g
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Die Erzförderung Algiers im Jah re  1923.
Im  a b g e la u fen en  Jah re  w u rd en  in  A lg ie r  

1 490 113 t  E isen e rze  und 661 t  M an gan erze  g e fö rd ert . 
Im  J a h re  1922 b etru g  d ie  E isen erz fö rd eru n g  1 2 9 4 9 0 7  t, 
w ährend  im  g le ich en  Ja h re  k e in e  M an gan erze  g e fö r d e r t  
w urden.

W irtschaftliche Rundschau.
D ie  Staffeltarife im Güterverkehr der Reichsbahn.

W iew oh l a llg e m e in  b ek an n t, sei aber h ier  noch  
einm al kurz bem erk t, daß  d ie  F ra ch tsä tze  der e in ze ln en  
G üterk lassen  aus e in er  fü r  a lle  E n tfer n u n g e n  g le ic h 
b leib en den  A b fer tig u n g sg e b ü h r  u n d  d en  fü r  den  K ilo 
m eter g e lten d e n , n ach  d en  E n tfer n u n g ss tu fe n  ( S t a f 
f e ln )  versch ied en en  S treck en sä tzen  g e b ild e t  w erd en .

A uch  im  K re ise  d er E ise n in d u str ie  w ird  in  le tz ter  
Z eit le b h a ft  d ie  F r a g e  e rö rter t, ob n ic h t e in e  A en -  
d eru n g  der v er tik a len  S ta ffe lu n g  des G ü ter ta r ifs  von  
neuem  g e fo r d e r t  w erd en  m ü sse. D ie  g e w a lt ig e  S te i
g eru n g , w e lch e  d ie  G ü ter ta r ife  im  L a u fe  der Z eit e r 
fah ren  h ab en , le g t  der I n d u str ie  so sch w ere  L a sten  
au f, daß n ach  a llen  R ich tu n g en  h in  g e p r ü ft  w erd en  
m uß, w ie  d ie se  vor a llem  g e rec h t zu v erte ilen  sind . 
B ei e in er  e in g eh en d en  sach lich en  P r ü fu n g  m u ß m an  
zu dem  E rg e b n is  g e la n g en , d ie  v ertik a le  S ta ffe lu n g  
se i in  der F o rm  zu  än d ern , daß

a ) d ie  frü h ere  S ta ffe lu n g  d er  A n fer tig u n g sg eb ü h r  
a u f n ah e  E n tfer n u n g e n  w ied er  e in g e fü h r t w ird ,

b ) e inem  Z u v ie l in  d er S en k u n g  d er S ta ffe ln  a u f  
w e ite  E n tfer n u n g e n  e n tg e g e n g e tr e ten  w ird .
Zu le tz terem  is t  v o rw eg  zu  bem erken , daß  d ie  in 

fo lg e  der ü b erm ä ß ig en  S en k u n g  d er  F ra ch ten  a u f w e ite  
E n tfer n u n g en  s ich  ergeb en d en  E in n a h m e a u sfä lle  durch  
e in e  u n g eb ü h r lich  stark e  B e la stu n g  der nah en  und  
m ittle ren  E n tfe r n u n g e n  w ied er  e in g eb ra ch t w erd en  
m üssen.

a )  A b f e r t i g u n g s g e b ü h r e n .  I n  d em  am
1. D ezem b er 1920 in fo lg e  der A en d eru n g  des G ü ter 
tar ifsch em as in  K r a ft  g e se tz te n  E isen b a h n g ü ter 
ta r if  w u rd e  d ie  E rm ä ß ig u n g  der A b fer tig u n g sg eb ü h r  
a u f E n tfer n u n g e n  b is  50 un d  100 km  b e se it ig t. E s  
w urden  e in h e it lich e  A b fe r tig u n g sg e b ü h ren  fü r  a lle  
E n tfern u n g en  e in g e fü h rt . I n  fo lg e n d em  so ll m it B ezu g  
a u f d ie  W a g en la d u n g sk la ssen  a u sg e fü h r t w erd en , daß  
d ie  B ese itig u n g  der S ta ffe lu n g  der A b fe r tig u n g sg e b ü h 
ren  a u f kü rzere  E n tfer n u n g e n  a u f u n zu tre ffen d e n  V o r 
au ssetzu n gen  beruht. D ie  A b fe r tig u n g sg e b ü h r  b ild e t d ie  
E n tsch ä d ig u n g  fü r  d ie  n ic h t u n ter  d ie  re in e  B e fö rd e 
ru n g  a u f d er S treck e  fa llen d e n  A b fe r tig u n g s le is tu n g e n  
(E in la d en , A u slad en , V e rw ieg en , B er e its te llu n g  der  
W agen , B ild u n g  der Z ü ge , K o sten  d er R a n g ie rb a h n 
h öfe , des P erson a ls  u s w .) .  D ie  E isen b a h n  n im m t an, 
d iese  L eistu n g e n  se ien  u n a b h ä n g ig  von  der L ä n g e  des  
B efö rd eru n g sw eg es; es se i dah er u n g er e ch tfe r tig t , bei 
kürzeren  E n tfer n u n g e n  n ied r ig ere  S ä tze  e in zu ste llen . 
E s is t  erstau n lich , w ie  d ie  E isen b a h n v e rw a ltu n g  in  d ie 
sem  F a lle  ih r  U r te i l  g e g e n  frü h er  g e ä n d er t h a t. D a 
m als h a t  s ie  d ie  N o tw e n d ig k e it  d er  S ta ffe lu n g  der 
A b fer tig u n g sg eb ü h ren  d r in g lich  b eton t, h eu te  b e stre ite t  
s ie  d ieses. D ie  S treck en sä tze  w erd en  b erech n et fü r  d ie  
e ig en tlic h e  B e fö rd eru n g  a u f der S treck e , d. i. d ie  
S ch ien en v erb in d u n g  zw isch en  A n fa n g s -  und E n d p u n k t  
des V ersandes, oder m it  an d eren  W o rten : s ie  s in d  e in  
E n tg e lt  fü r  d ie  B e w e g u n g  d er W agen  n ach  d em  Z ie l

p u n k te  zu (n ic h t a u f d en  Z w isch en b a h n h ö fen ). D ie se  
S treck e  w ird  g em essen  u n d  d ie  b erech n eten  M aße (k m )  
b ild en  d ie  e in e  G ru n d lage  fü r  d ie  E rm itt lu n g  der S tre k -  
kensätze. Z ur D eck u n g  der dan eb en  lieg en d en  K osten  
sin d  d ie  A b fer tig u n g sg eb ü h ren  b estim m t. E s  is t  durchaus  
fa lsch , anzun eh m en, daß  d ie  A b fe r tig u n g sk o sten  a u f  
je d e  E n tfe r n u n g  d ie  g le ic h e n  b le ib en . M an h a t deshalb  
frü h er  den  N ah verk eh r  ( in  d iesem  F a lle  b is  100 k m )  
dad urch  b eg ü n stig t, daß  m an a u f E n tfer n u n g en  b is 
50 km  d ie  A b fer tig u n g sg eb ü h r  um  50 o/o und a u f E n t 
fern u n g en  b is  100 km  um  25 o/o erm ä ß ig te . D ie  A b 
fer tig u n g sg eb ü h ren  so llen  ih rem  W esen  n ach  n ic h t n u r, 
w ie  m an  v ie lfa c h  b e i der E isen b a h n v erw a ltu n g  a n 
n im m t, d ie  K osten  fü r  d ie  V o rb ere itu n g  u n d  d ie  B e 
en d ig u n g  des V ersan d es decken, s ie  s in d  n ach  der g a n 
zen  ge sch ich tlich en  E n tw ic k lu n g  und n ach  u n u m stöß 
lich en  V erk eh rsgru n d sä tzen  b estim m t, das zu decken, 
w as n eb en  d en  K o sten  fü r  d ie  e ig e n tlic h e  B efö rd eru n g  
a u f der S treck e  lie g t .  E s  sin d  das z. B . d ie  Kostern, 
d ie  du rch d en  Z u g w ech se l en tsteh en , d er g era d e  bei 
g ro ß en  E n tfer n u n g e n  fa s t  r eg e lm ä ß ig  vorkom m t, 
K osten  fü r  d ie  A n la g e  u n d  U n te r h a ltu n g  der g ro ß en  
V ersch ieb eb ah n h öfe  m it  ihrem  za h lre ich en  P erson al. 
D ie  V erzin su n g  u n d  T ilg u n g  der K o sten  der er fo rd er 
lich en  B ah n h o fsa n la g en  m ach en  e in en  erh eb lich en  T e il 
d er S e lb stk osten  d er  E isen b a h n  aus. D em  E in w a n d  
g egen ü b er , du rch F a h ren  von F e r n -  u n d  D u rch g a n g s
zü gen  w ü rd en  d iese  U n terw eg sk o sten  a u f e in  g er in g es  
M aß h erab gesetzt, is t  zu  b em erken , d aß  m it  d er E in 
fü h ru n g  d ieser Z ü ge  n ach  d ieser  R ic h tu n g  h in  e ine  
stark  bem erk en sw erte  V e rb illig u n g  der K o sten  b is je tz t  
w olil noch n ic h t h e r b e ig e fü h r t w ord en  is t. D ie  a n 
g ed e u te ten  U n terw eg sk ö sten  e n tfa lle n  b e im  N ah verk eh r, 
in  dem  d ie  G üter sehr h ä u fig  oh n e  Z u g w ech se l b is zur 
B estim m u n g ssta tio n  g e fa h r e n  w erd en . S in d  g a n z e  Z üge  
fü r  d ie  D u rch fa h r t n ic h t vorhand en , so g ib t  es d a b e i  
doch g ro ß e  W a g en g ru p p en , b e i d en en  d ie  V ersch ieb e
arb eiten  e n tfa llen . A u ch  sin d  d iese  sch on  deshalb  g e 
r in ger , w e il nu r w e n ig e  B estim m u n g ssta tio n en  oder  
S ta tio n sg ru p p en  in  F r a g e  kom m en. W en n  aber d ie  
A u fw en d u n g en  im  N ah verk eh r  g e r in g e r  sind , so is t  
n ich t e in zu seh en , w aru m  d ie  A b fer tig u n g sg eb ü h r  fü r  
kürzere E n tfern u n g en  in  derse lb en  H ö h e  g eza h lt w er
d en  so ll w ie  im  F ern verk eh r. D er  E rm ä ß ig u n g  der  
A b fer tig u n g sg e b ü h r  fü r  n ah e  E n tfer n u n g e n  la g  b eson 
d ers auch der G ed an k e zu gru n d e, daß e in e  fü r  a lle  
E n tfer n u n g e n  g le ic h e  G ebühr d ie  S en d u n g en  a u f k ü r
zere E n tfe r n u n g e n  n a tu rg em ä ß  stärk er  b e la ste t a ls a u f  
w e ite  E n tfer n u n g e n  u n d  e in e  a llzu  stark e  B e la stu n g  des 
N ah verk eh rs  v erm ied en  w erd en  m üsse. D ie se r  G rund  
l ie g t  auch h eu te  n och  in  vo llem  U m fa n g e  vor. E s  is t  
w ied erh o lt za h len m ä ß ig  n a c h g ew iesen , m it  w e lch en  g e 
w a lt ig e n  M eh rau sgab en  der N ah verk eh r  d u rch  E r 
h eb u n g  der v o llen  A b fer tig u n g sg e b ü h r  b e la s te t w ird , 
u n d  daß  d iese  besonders fü r  e in ze ln e  E rze u g er  g e ra d e 
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zu  v erh än gn isvo ll ist. D ie  
F ord eru n g , daß  e in e  V er
teu eru n g  des N ahverkehrs  
verm ieden  w erd en  m uß, 
kann n ic h t nachd rü ck lich  
g e n u g  g e s te ll t  w erd en . E s  
w ar e in  groß er  F eh ler , daß  
m an m it d er k u rzsich tigen  
B eh au p tu n g , d ie  A b fe r ti
gu n gsk osten  seien  a u f a lle  
E n tfern u n g en  g le ich , beson
ders das stark  b evö lkerte  
rh e in isch -w estfä lisch e  In d u 
str ieg eb iet und in  gew issem  
U m fa n g e  auch and ere G e
b iete , w ie  O berschlesien , in 
so hohem  M aße b elastete . E s  so llte  d ies w oh l dazu b e i
tragen , d ie  durch S ta ffe lu n g  der S treck en sä tze  a u f  
w e ite  E n tfer n u n g en  zu erw artend en  M indereinnah m en  
zu decken. A uch  bei der E in fü h r u n g  d er e in h e itlich en  
A b fertig u n g sg eb ü h r  h a t m an ebenso w ie  b e i der starken  
S ta ffe lu n g  a u f w e ite  E n tfer n u n g e n  den w ir tsc h a ft
lich en  G rundsatz n ic h t b erü ck sich tig t, daß  jed es  W ir t
sch a ftsg eb ie t d ie  V o r te ile  se in er  g eograp h isch en  L a g e  
g en ieß en  m üsse, w ie  es auch deren  N a ch te ile  zu tragen  
habe. A u f d ieser  G ru n d lage  h a t s ich  d ie  In d u str ie  
und m it ih r  d er V erk eh r a u f g eb a u t un d  en tw ick e lt. 
W ir hab en  n a tü r lich  b ei d iesen  A u sfü h ru n gen  n ich t d ie  
au gen b lick lich en  V erh ä ltn isse  im  b esetzten  G eb ie t im  
A uge.

D ie  F ord eru n g  n ach  W ied ere in fü h ru n g  der S t a f f e 
lu n g  der A b fe r tig u n g sg eb ü h ren  a u f nah e E n tfern u n g en  
w ird  n ich t von der T agesord n u n g verschw ind en . A uch  
w ü rd e h ierm it den  B ed ü rfn issen , denen d ie  W asser
u m sch la g sta r ife  d ien en  so llen , en tgegen gek om m en , in 
dem  du rch d ie  S ta ffe lu n g  der A b fer tig u n g sg eb ü h ren  
a u f n ah e  E n tfern u n g en  d ie  B ild u n g  von Z u b r in g er-  
und A b la u fta r ife n  nach und von den  W asseru m sch lags
h ä fen  b e g ü n stig t w ird .

H in s ic h t lich  der v e r t i k a l e n  S t a f f e l u n g  
d e r  S t r e c k e n s ä t z e  besch loß  der dazu e in g ese tz te  
A usschuß der E isenbahn bei den V erh andlu ngen  im  
M ai 1920, d ie  B ese itig u n g  d er g le ich b le ib en d en  E n t
fern u n gsein h eiten  und d ie  E in fü h ru n g  g e sta ffe lte r  Sätze  
auch innerhalb  des N orm altar ifs  vorzuschlagen. D ie  
E isen b ah n d irek tion  K a tto w itz  erk lärte  dazu, es lie g e  
nahe, m it erh öhten  A n fa n g ssä tzen  b eg in n en d e u n d  m it  
zunehm en der E n tfer n u n g  a b g e s ta ffe lte  T a r ife  zu 
sch a ffen , da d ie  N ah tran sp orte  se lb st b e i v erh ä ltn is 
m äß ig  hoh en  E in h e itssä tzen  im m er noch im  V orte il 
sein  w ürden gegen ü b er  den F em sen d u n g en  m it n ie d 
r igeren  F rach te in h eiten . H ie r b e i erscheine n ich t  
u n b illig , d ie  N a h en tfern u n g en  m ehr a ls  b isher zur E r 
z ie lu n g  der erford erlich en  E innah m eüberschü sse  h era n 
zuziehen  und d afü r  d ie  F ra c h tsä tze  fü r  e in ig e  v o lk s
w ir tsch a ftlic h  w ic h tig e  R o h sto ffe  a u f w e ite  E n tfe r 
n u n gen  zu erm äß igen . A llerd in g s  w ü rd en  d ie jen ig en  
L a n d este ile , d ie  e in  ab geru n d etes W ir tsch a ftsg eb ie t b e
säßen, a lso  V erkehr a u f größ ere  E n tfern u n g en  nur in  
verh ä ltn ism ä ß ig  g er in g em  U m fa n g e  h ä tten , b e g r e if 
lich erw eise  n ic h t g e n e ig t  sein , e in er  zu stark en  B e 
la s tu n g  der N a h en tfer n u n g en  zu gu n sten  der w e iten  
E n tfer n u n g en  u n b ed en k lich  zuzustim m en . S o lchen  B e 
denk en  w ü rd e m an e n tg eg en tre ten  kön nen  m it dem  
H in w e is  a u f d ie  V erre ich lich u n g  der E isen b ah n en  und  
das dadurch g e sch a ffen e  e in h e it lich e  W irtsch a ftsg eb ie t, 
dessen ab gelegen en  T eilen  bei N euordnun g der T a rife  
im  w ir tsch a ftlich en  In ter esse  des gesam ten  deu tsch en  
R eich es d ie  n o tw e n d ig e  U n ter stü tzu n g  du rch  n ic h t allzu  
hohe F ern fra ch ten  n ich t v ersa g t w erd en  d ü rfe .

D ie se  A u sfü h ru n g en  der E isen b ah n d irek tion  K a tto 
w itz  ford ern  in  versch ied en en  B ez ieh u n g en  zum  W id er 
spruch gerad ezu  heraus. S ie  se lb st sch ein t von der 
R ic h tig k e it  ihrer B ew eisfü h ru n g , d ie  doch e in e  stärkere  
B ela stu n g  des N ah verk eh rs r ec h tfe r t ig en  so ll, n ich t  
gan z ü b erzeu gt zu sein . I n  ihrem  B er ich t g ib t  s ie  
w e ite r  se lb st zu, daß e in e  an s ich  fo lg e r ic h tig  a u f 

Zahlentafel 1 V e r t i k a le S t a f f  e l u n g l e s  E i s e n -

A B c

km ab ab ab

1.12.20 1.4.21 1.2.22 1.10.22 1.12.20 1.4.21 1.2.22 1.10.22 1.12.20 1.4.21 1.2.22 1.10.22

1- 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 ICO 100 100
101 — 200 95,2 97,6 97,6 95 96,6 98,3 98,1 95 95,6 97,8 97,5 95
201 — 300 90,4 95,2 95,3 90 93,3 96,7 96,3 90 91,3 95,7 95,3 90
301— 400 85.7 92,9 91,5 85 83,3 93,3 92 85 86,9 93.5 91,1 85
401— 500 80.9 90,5 87,3 80 76.6 90 86,9 80 82,6 91,3 86 80
501 — 600 80.9 88.9 82,6 75 73,3 87,2 81,2 75 78.2 89,1 80,4 75
601 — 700 78,5 87,4 78,8 70 73,3 85,2 76,5 70 73,9 87 75,5 70
701 — 800 78,5 86,3 75,4 65 666 82,9 72,5 65 69,5 84,8 71 65
801 — 900 76,1 85,2 72,5 60 66,6 81 1 68.8 60 65,2 82,6 66,8 60
901—10C0 73,8 84,1 69,8 55 63,3 79,3 65,7 55 60,8 80,4 62 55

g eb a u te  und der M eh rzah l d er  zur B e fö rd eru n g  kom 
m enden G üter a n g ep a ß te  S ta f fe l  a llen  an s ich  w ohl 
b erech tig ten  W ü n sch en  b e zü g lich  der H ö h e  d er F r a c h t
sätze n ich t gerech t w erd en  könne. U eb erw ie g en d  a u f  
w e ite  E n tfer n u n g  versan d te  G ü ter  w ü rd en  e in e  u n b e
a b s ich tig te  B ev o rzu g u n g  e rfah ren , w ä h ren d  and ere in  
d er H a u p tsa ch e  a u f n a h e  E n tfer n u n g e n  b efö rd er te  
G ü ter  zu stark  du rch  F r a c h t b e la ste t w ü rd en . E s  
s o llte  nach dem  V orsch lag  d er E isen b a h n  d er  sch w achen  
S ta ffe lu n g  der V orzu g  vor d er stark en  S ta ffe lu n g  g e 
geb en  w erd en , um dad urch  im  N a h v erk eh r  e in e  dem  
W irtsch a fts leb en  n ic h t zu zu m u ten d e zu  g r o ß e  E r 
h öh u n g der F ra ch ten  un d  im  F e rn v e rk eh r  e in e  zu e in 
sch neidende V erb illig u n g , d ie  zu e in er  u n erw ü n sch ten  
V ersch ieb u n g  d er b esteh en d en  W ettb ew erb sv erh ä ltn isse  
fü h ren  w ürden , zu verm eiden . S c h ließ lich  so llte  durch  
d ie  sch w ache S ta ffe lu n g  auch  d en  aus S c h if fa h r ts 
kreisen  h ervorgeh ob en en  B ed en k en , daß  b e i zu  stark er  
S ta ffe lu n g  d ie  E isen b a h n  e in en  u n erw ü n sch ten  W e tt
bew erb b ere iten  könne, R ech n u n g  g e tr a g e n  w erd en . 
R ücksichten  a u f d ie  ab se its  g e le g en en  W irtsch a fts 
g eb ie te , in sbesondere d ie  sü d d eu tsch en , d ie  a n geb lich  
sow oh l beim  B ez ü g e  von R o h sto ffen  a ls  auch  beim  
A bsatz der F e r tig w a r e n  n u r  m it  m itt le r en  u n d  w e iten , 
also von vornherein  ab so lu t h oh en  F r a c h te n  zu  rechn en  
h ä tten , ließ en  es n ach  d er  A n sic h t d er  E isen b a h n 
v erw a ltu n g  geb o ten  ersch ein en , d iese  E n tfer n u n g e n  in  
den K lassen  A  und B  etw as zu  en tla s ten , d a fü r  ab er  
zur S ich eru n g  des g e ld lic h e n  E rg e b n isse s  d ie  F r a c h t
sä tze  in  d en  n ied r ig e n  T a r ifk la ssen  w ied er  e tw a s  zu 
erhöhen.

Im  S in n e  d ieser  E rw ä g u n g e n  w u rd e  d ie  S ta f fe 
lu n g  des T a rifs  vom  1. D ezem b er  1920 a u fg eb a u t u n d  
d u rch den T a r if  vom  1. F eb ru a r  1922 n och  stärk er  
d u rch gefü h rt. W ie  d ie  S ta ffe lu n g  g e w ir k t h a t , g e h t  
aus obenstehender dem  S tande vom  O ktober 1922, als 
d ie  am  1. Jan u ar  1923 e in g e fü h r te  Z w isch en k la sse  B  
noch n ic h t bestand, en tsp rech en d en  Z a h len ta fe l 1 hervor.

D ie  von d er E isen b a h n  v er tre te n e  A n sich t, daß  
zur S ch on u n g  der d u rch  d ie  p ro zen tu a len  Z u sch läge  
besonders em p fin d lich  b e tr o ffen e n  w e ite n  E n tfe r n u n 
g en  d ie  S treck en sä tze  stärk er  zu s ta f fe ln  se ien , h a lten  
w ir n ich t fü r  r ic h tig . D ie  In d u str ien  in  zen tra ler  L age  
der V erb rau ch sgeb iete  haben , w e il ihr  h a u p tsä ch lich er  
V ersand a u f kü rzere  od er m itt le r e  E n tfer n u n g e n  s ta tt 
f in d et, aus den  an g eg eb en en  G ründ en  von  d en  S t a f fe l
ta r ifen  kaum  V orte ile . E s  is t  e in  m iß lich es  U n te r fa n 
g en , durch  T a r ifp o lit ik  in  d ie  w ir tsch a ftlic h e n  V e r 
h ä ltn isse  e in g re ifen  zu w o llen . A u ch  in  dem  K re ise  
d er E isen b a h n v erw a ltu n g en  w u rd e  b ei G e le g e n h e it  noch  
n eu erd in gs d ie  A n sic h t vertre ten , d aß  d ie  E isen b ah n  
je d e n fa lls  n ic h t d azu  b eru fen  sei, d u rch  ih re  T a r if 
p o litik  geo g ra p h isch  zu erk lä ren d e  N a c h te ile  in  e iner  
d ie  n a tü rlich en  W ettb ew e rb sv er h ä ltn isse  u m stü rzen d en  
W eise  aus d er W e lt  zu  sc h a ffen . A u ch  w ir  m öchten  
im m er w ied er  d a ra u f h in w eisen , daß  n ic h t au ß er  ach t  
gelassen  w erd en  d a r f, aus w e lch en  G rü n d en  v ie lfa c h  
der G üterversan d  a u f  w e ite  E n tfe r n u n g e n  e rfo lg e n  
m uß. G er in gere  S e lb stk o sten , bessere E rz eu g u n ^ s-  
b ed in gu n gen  sin d  d a b ei seh r h ä u fig  von  a u ssc h la g 
geb en d er  B ed eu tu n g . N eb en  d en  R ü ck s ich ten  a u f  das



1. Mai 1924. Wirtschaftliche Rundschau. Stahl und Eisen. 517

b a h n g ü t e r t a r i f s  i n  P r o z e n t e n .

D

a b

1.12.20 1.4.21 1.2 .22  1.10.22

100

7 3 . 3  
66,6 
6 0
5 3 . 3  
4 6 , 6  
4 0  
4 0

100
9 3 . 3  
8 8 , 9  
8 5
8 1 . 3
7 7 . 8  
7 4 , 2
7 0 . 8
6 7 . 4  
6 4 , 7

100
9 3 , 7
8 9
8 2 . 3  
7 5
6 7 . 1  
6 1
5 6 . 2  
5 2
4 8 . 4

100
9 5
9 0
8 5
8 0
7 5
7 0
6 5
6 0
5 5

E

1,12.20 1.4.21 1.2 .22  1.10.22

100
9 1 . 6
8 3 . 3  
7 5
66.6
5 8 . 3  
5 0
4 1 . 6
4 1 . 6
4 1 . 6

100
9 5 , 8
9 1 . 7
8 5 . 7  
8 3 , 3  
7 9 , 2  
7 5
7 0 . 8  
6 7 , 6  
6 5

100
9 6 . 8
9 2 . 7
8 6 . 5
7 9 . 5
7 1 . 9
6 5 . 5  
6 0
5 4 . 8  
5 0 , 4

100
9 5
9 0
8 5
8 0
7 5
7 0
6 5
6 0
5 5

A . T . 6 für K o h len

k m
a b

1 . 4 . 2 1 1 . 2 . 2 2 1 . 1 0 . 2 2

1 -  7 5 1 0 0 1 0 0 1 0 0
7 6 —  3 5 0 9 5 1 0 0 1 0 0

3 5 1 —  4 0 0 5 5 3 5 , 3 4 6 , 9
4 0 1 —  5 0 0 3 5 2 3 , 5 2 5
5 0 1 —  6 0 0 2 5 9 , 8 1 5 , 1
6 0 1  —  1 0 0 0 2 0 9 , 8 1 5 , 1
U b e r  1 0 0 0 2 0 5 , 9 9 , 4

A llg em ein w o h l m u ß  dah er, w ie  oben  sch on  bem erkt, 
fü r  d ie  T a r ifp o lit ik  G rund satz  b le ib en , daß  jed er  E r 
zeu ger  oder V erb rau ch er  d en  N a c h te il se in er  g e o g ra 
p h ischen  L a g e  se lb st zu tr a g e n  h a t, w ie  ih m  an d erse its  
d ie sich  daraus erg eb en d en  V o r te ile  n ic h t gesch m ä
le r t  w erd en  d ü rfen . N u r  in  ga n z  besonders g ea rte ten  
F ä llen  d ü rfen  aus a llg em e in e n  v o lk sw ir tsch a ftlich en  
G ründen d ie  n a tü r lich en  G ru n d lagen  fü r  d en  W aren 
austausch  d u rch  d ie  G ü ter ta r ife  k ü n stlich  verschoben  
w erden. I n  E rk en n tn is  des U m stan d es, daß  der ü b er
w ieg en d e  T e i l  d er  S ch w er in d u str ie  d u rch  d ie  hoh en  
F rach ten  fü r  d ie  n ah en  u n d  m itt le r e n  E n tfern u n g en  
üb er G ebühr sta rk  b e la s te t  w a r , än d erte  d ie  E ise n 
b ah n verw altu n g  b e i der z w e iten  organ isch en  E in a r b e i
tu n g  der F ra c h terh ö h u n g en  in  d ie  G ü ter ta r ife  am  
1. A p r il 1921 d ie  S ta ffe lu n g  d era rtig , daß  d ie  S t a f 
fe ln  a u f d ie  w e ite n  E n tfer n u n g e n  a b gesch w äch t w u r
den, w odurch  d ie  von d en  N a h e n tfern u n g en  zu  d eck en 
den E in n a h m ea u sfä lle  b e i d en  g rö ß eren  E n tfer n u n g e n  
verr in gert w u rd en . B e i d er A en d eru n g  d er S ta ffe lu n g  
in  den G ü ter ta r ifen  vom  1. F eb ru a r  1922 u n d  1. O k
tober 1922 w u rd e  der G rund satz  d er n o tw e n d ig en  
S chon ung der N a h en tfer n u n g e n  n ic h t im  er fo rd er 
lich en  M aße d u rch g efü h rt, d a g eg en  w ied er  e in e  starke  
S ta ffe lu n g  der w e ite n  E n tfer n u n g e n  vorgen om m en (v g l.  
Z ahlentafel 1 ) ,  w as n a tü r lich  nur a u f K osten  der nah en  
und m ittle ren  E n tfer n u n g e n  gesch eh en  k on n te . E s  m uß  
auch n och  m it  a lle m  N ach d ru ck  d a ra u f h in g ew ie sen  
w erd en , daß das E n tg e lt  fü r  d ie  B efö rd er u n g  a u f w e ite  
E n tfern u n g e n  zu d en  n ie d r ig e n  S ta ffe ls ä tz e n  je d en fa lls  
in  v ie len  V erk eh rsb ez ieh u n gen  u n ter  d en  S e lb stk osten  
der E isen b ah n  b le ib t. D a ß  fü r  a lle s  das d ie  B e fö rd e 
ru n gen  a u f n a h e  u n d  m itt le r e  E n tfer n u n g e n  stärker  
heran gezogen  w erd en , is t  a ls  u n er tr ä g lic h  zu b eze ich 
nen. F ü r  d ie  g r o ß e n  M en g en  d er R o h sto ffe , d ie  zu  
den S ä tzen  der K la sse  E  a u f n ah e  u n d  m ittle r e  E n t 
fern u n gen  v e r fr a c h te t  w erd en , is t  d ie  W irk u n g  der  
B ela stu n g  d ieser  E n tfe r n u n g e n  e in e  t ie f  e in sch n eid en d e.

D ie  b ish er igen  E in sp rü ch e  g e g e n  e in e  a llzu  stark e  
S ta ffe lu n g  a u f w e ite  E n tfer n u n g e n  hab en  nu r d en  E r 
fo lg  g eh a b t, daß  s e it  dem  1. O ktober 1922, en tg e g e n  
dem  an d au ern d en  V er la n g en  der R a n d g eb iete , d ie  v e r 
tik a le  S ta ffe lu n g  n ic h t n och  v e rsch ä rft w urde. I n  der  
S itzu n g  des S tä n d ig e n  A ussch u sses des R e ich se isen b a h n 
rats am  10. J a n u a r  1923 erk lä r te  d er V ertre ter  der  
R eichsbahn, es se i u n m ö g lich , d ie  v er tik a le  S ta ffe lu n g  
im m er w ied er  zu  versch ärfen , jed e  F ra ch terh ö h u n g  v er 
sch ärfe  d ie  S ta ffe l .  W en n  z. B . e in  b estim m tes G ew ich t  
a u f e in e  E n tfe r n u n g  von 1 km  b ei e in er  G esa m ten tfer 
n u n g  von 100 km  fü r  100 M ,  b ei d er G e sa m ten tfern u n g  
von 100 km  fü r  50 M  b e fö r d e r t w erd e, so b ew irk e  
e ine F ra ch terh ö h u n g  u m  100o/o in  ersterem  F a lle  e in e  
V erteu eru n g  der B efö rd eru n g  a u f 1 km  um  100 M , in  
le tz terem  F a lle  nu r um  50 M-

Zur B era tu n g  üb er e in e  e tw a ig e  A en d eru n g  der  
vertik a len  S ta ffe lu n g  h a tte  d er V erk eh rsau ssch u ß  bei 
der R eich sb ah n d irek tion  E ssen  e in en  b esonderen  A u s
schuß e in g ese tz t, b esteh en d  aus dem  T a r ifd ezern en ten  
der R e ich sb ah n d irek tion  E ssen  u n d  aus V ertre tern  der  
V erb ände d er E ise n in d u str ie , des B ergb au s sow ie  e in 
zelner besonders b e te ilig te r  W erk e des r h e in is c h -w e st
fä lisch en  G ebiets. D ie  p o litis ch en  E re ig n isse  hab en  d en

V erh a n d lu n g en  des A u s
sch usses e in  v o r lä u fig es  
E n d e  b ere ite t.

I n  d er  S itzu n g  des 
S tä n d ig en  A u sschu sses des 
R eich se isen b ah n rats  vom  
14. D ezem b er  1923 is t  auch  
üb er d ie  v er tik a le  S t a f f e 
lu n g  des G ü ter ta r ifs  v ie l 
gesp roch en , fü r  u n d  g eg en , 
je  n ach  d en  In teressen , d ie  
von d en  e in ze ln en  R ed n ern  
vertreten  w u rd en ; e in  B e 
sch lu ß  w u rd e  jed och  n ic h t  
g e fa ß t .

Versorgung ostoberschlesischer E isenhütten  mit 
Erzen aus eigenen Betrieben des Inlandes. D ie  Z eit
sch rift des O berschlesischen B er g - und h ü tte n 
m ännischen V ereins, K a tto w itz , b er ich te t zu d ieser  
F rage  fo lgen d es: Zur B esch a ffu n g  p o ln ischer E ise n 
erze aus e ig en en  B etrieb en  h a tten  sich  d re i groß e  
ostoberschlesische G ese llsch aften  zu e in er  G ese ll
sch aft m. b. H . un ter dem  N am en  „S lask a  R uda“ 
im  J u n i 1923 zusam m engetan. N achdem  sie  im  
B ez irk  K ie lc e  S ch ü rfu n gen  a u f v ie lv ersp rech en d e  B raun- 
u n d  T o n e isen ste in v o rk o m m en  in  p a lä o zo isc h e n  S ch ich 
te n  u n tern o m m en , s ie  aber w e g en  der g erin g en  n a ch w e is 
b aren  E rzv o rrä te  u n d  der sch lec h ten  V erk eh rslage  w ie 
der a u fg eg eb en  h a t te n , w a n d ten  s ie  s ich  der E rsch ließ u n g  
der E isen erz e  in  d en  B e z irk en  C zesto eh o w a  u n d  W ie lu n  
zu. D er  p o ln isch e  S ta a t  b e s itz t  d o r t e in e  groß e  A n za h l  
v o n  E rzfe ld ern , d ie  er zu m  g rö ß te n  T eil d u rch  B esc h la g 
n a h m e d er w ä h re n d  der B ese tz u n g sz e it  im  K rieg e  er
te ilt e n  V erle ih u n g en  erw orb en  h a t , d ie  er aber n ic h t s e lb st  
a u sb e u te t , so n d ern  a n  D r it te  z u  v e rp a ch te n  ged en k t.

O stob ersch les isch e  W erk e  h a t te n  sch o n  v o r  G rün
d u n g  der „ S la s k a  R u d a “ m it  der R eg ieru n g  ü b er  d ie  
P a c h tb ed in g u n g e n  zur U eb ern a h m e  e in es  T e ile s  d ieser  
F eld er  v e rh a n d e lt. D ie  V erh a n d lu n g en  zo g en  s ich  la n g e  
h in , w e il v o n  d en  E ise n h ü tte n  d ie  P a ch tb e d in g u n g e n  
a ls v ie l  zu  ersch w eren d  a n g eseh en  w u rd en . D a s  w e ite s t 
g eh en d e  E n tg eg en k o m m en , d as sch lie ß lic h  d ie  R eg ieru n g  
z e ig en  zu  k ö n n e n  g la u b te ,  b e s ta n d  d ar in , daß  s ie  n a c h  
e in er  la s te n fr e ie n  U n te r su ch u n g sz e it  v o n  zw ei J a h ren  
e in en  P a c h tz in s  v o n  8 % v o m  M ark tw ert der g e fö rd erten  
E rze  v e r la n g te , m it  der B ed in g u n g , daß  w en ig ste n s  
6000 t  je  F e ld  u n d  Jahr g e fö rd ert w erd en  m ü ß ten . F ü r  
d ie se  M en ge so llte  der P a c h tz in s  oh n e  R ü c k s ic h t a u f d ie  
L eis tu n g sm ö g lic h k e it  d es  B etr ieb es  e n tr ic h te t  w erd en .

D ie  G e se llsch a fter  der „ S la s k a  R u d a “ sa h en  b e i der  
u n g ü n stig e n  L a g e  der F e ld er  zu d en  b e s te h e n d e n  E ise n 
b a h n lin ien  u n d  b e i der S ch w ier ig k e it der A rb e iterb esch a f
fu n g  k e in e  M ö g lich k e it, d ie se  B ed in g u n g en  au ch  nu r a n 
näh e) nd  zu  erfü llen . D a  n ic h t a n zu n eh m en  w ar. daß  die  
R eg ieru n g  d en  P a c h tz in s  w e se n tlic h  erm ä ß ig en  u n d  je g 
lic h e  V erp flich tu n g en  zur F örd eru n g  e iner M in d estm en ge  
fa lle n  la s se n  w ü rd e, b esch lo ß  d ie  G ese llsch a ft , d ie  w e i
te r en  V erh a n d lu n g en  m it  der R eg ieru n g  au fzu g eb en . 
S o la n g e  d ie  g eg en w ä rtig e  seh r ern ste  G esc h ä fts la g e  a n 
d a u er t, k ö n n en  v o n  der E ise n in d u str ie  nu r so lch e  E rz 
v o rk o m m en  e ig en er  B erg b a u b e tr ieb e  in  E rw ä g u n g  g e 
z o g en  w erd en , b e i d e n e n  d ie  A b b a u w ü r d ig k e it auß er  
F ra g e  s te h t .  U n te r n e h m e n , w e lch e , w ie  n a tu rgem äß  fa s t  
je d e  m it  S c h ü rfu n g en  b eg in n en d e  b erg b a u lich e  T ä t ig 
k e it ,  m it  V erlu stg efa h r  v e rb u n d en  s in d , m ü ssen  a u f d ie  
Z eit n a c h  d er  K r ise  v e r sc h o b e n  w erd en . D ie  G ese llsc h a ft  
„ S la s k a  R u d a “  h a t  dah er  d ie  z e itw e ilig e  E in s te llu n g  
ihrer T ä t ig k e it  h e scb lie ß e n  m ü ssen .

D e r  S ta a t h ä lt , d a  er  fa s t  a lles  noch  fre ie  
E rz g eb ie t b e le g t  h a t u n d  der g rö ß te  E rz fe ld er 
besitzer  is t , g ew isserm aß en  e in  M onopol in H ä n 
d en , das er  aber n ic h t ausnutzt und d essen  N u tzu n g  
and eren  d u rch  a llzu  harte  B ed in g u n g en  u n m ög
l ic h  g e m a ch t w ird . W en n  d er W ettb ew er b  sü d ru ssisch er  
E rze  w ied er  e in s e tz t ,  w ird , w ie  a u ch  in  frü h eren  Z eiten , 
der p o ln isc h e  E rzb erg b a u  se in e  B e tr ie b e  sch lie ß e n  k ö n 
n en , v o ra u sg ese tz t, daß  er n ic h t v orh er  d u rch  M aß n ah m en  
der R e g ieru n g  g en ü g en d  g e s tü tz t  u n d  g e k r ä ftig t w ord en  is t .
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Zusamm enschluß der österreichischen Eisenwerke.
—  A m  1. A p r il is t  nach la n g en  V erh an d lu n gen  e in  Z u 
sam m ensch luß österreich isch er E isen w erk e  b ezü g lich  der  
S tab eisen - und W alzdrahterzeu gung zustande gekom 
m en. A n g estre b t w ar e in  A n sch lu ß  der österre ich isch en  
W erk e an d ie  A lp in e  M o n ta n g ese llsch a ft u n ter  A n 
erk en n u n g und B erü ck sich tig u n g  des zw isch en  der  
A lp in en  M o n ta n g ese llsch a ft und d en  ts c h e c h o s lo w a k i
sch en  k a r te llier ten  E isen w erk en  s e it  1. Jan u ar  1924 b e
steh en d en  A bkom m ens. D iesen  A n sch lu ß  hab en  n u n 
m ehr ach t ö sterreich isch e W erk e vo llzogen , un d  zw ar: 
d ie  S ch o e lle r -B leck m a n n -S ta h lw erk e  A .-G . in  M ü rz- 

z u seh la g -T em itz -W ie n ; d ie  F e in sta h lw erk e  T ra isen  - 
L eob ersdorf, vorm . F isch er  in  L eo b ersd o r f-T ra isen -  
W ien ; d ie  O esterreich ische Schm idtstah lw erke A .-G . in  
W ien  X ; d ie  Carl S te in er  A k tien g ese llsch a ft in  S a lz 
bu rg; d ie  F irm a  R ohrböcks Söh ne in  H o f  am  L e ith a 
b erg  und W ien ; d ie  K ä rn tn er isch e  E ise n - u n d  S ta h l
w e rk s-G ese llsch a ft in  F er la ch  (K ä r n ten ) und W ien ;  
F e lte n  & G uilleau m e, F a b rik  e lek tr isch er  K ab el, S ta h l-  
und K u p ferw erk e  A k t.-G es. in  W ien  X  u n d  F r ied r ich  
v. N eum an in  M ark tl, N .-O esterr. D a g e g en  sin d  d ie  
B öh lerw erk e  A .-G . dem  K a r te ll n ic h t b e ig e tre ten . D ie  
A u fträge  w erden a n teilsm äß ig  a u fg efü llt , und außerdem  
w erd en  d ie  von d en  e in ze ln en  W erk en  erz ie lten  P re ise  
einer D u rch rech n u n g  u n terzogen , so daß jed em  W erk  
der g le ic h e  D u rch sch n ittserlö s  ohne R ü ck sich t a u f sein e  
F ra c h tla g e  verb le ib t. D as K a r te ll w urde b is  1927 m it  
einem  gem ein sam en  „E v id en zb ü ro  der österre ich isch en  
E isen w erk e“ verab redet.

United States Steel Corporation. —  D er  22. G e
sch ä ftsb er ich t des S ta h ltru stes  fü r  das am  31. D ezem b er  
abgesch lossene Ja h r  1923 w e is t  h in sich tlich  E rz eu g u n g  
und G ew in n  b eträch tlich e  Z unahm e g egen ü b er  den  
V orjah rsergeb n issen  aus. D ie  L eistu n g sste ig eru n g en  b e
tru gen  b ei d er: E isen erz fö rd eru n g  4 2 ,4 o/0, K o h len g e 
w in n u n g  51,5o/o, K ok serzeu gu n g  42,3o/o, R o h e isen 
erzeu gu n g  39 ,lo /o , R oh stah lerzeu gu n g  26,4 0/0 und bei 
der H e r ste llu n g  an F ertig erzeu g n issen  24,9 o/0 . B em er
k en sw ert w ar auch d ie  erh eb lich e  S te ig eru n g  der g e 
za h lten  L öh n e  u n d  G ehälter , d ie  e in m al a u f d ie  g rö ß ere  
A n zah l d er b esch ä ftig ten  P erson en , zum  and eren  a u f  
d ie  E in fü h r u n g  e in er  k ü rzeren  A rb e itsze it an S te lle  des  
12 -S tu n d en ta g es  zu rückzufü hren  ist. A m  6. A p r il 1923 
tr a t  n ach  dem  B er ich t b ei den  E isen erzgru b en  und den  
w eiterverarb eiten d en  W erk en  e in e  S te ig e ru n g  der g e 
zah lten  L öh n e  um  l l ° /o  ein . E in e  w e ite re  Z unahm e  
ergab sieh  bei der gä n z lich en  B ese itig u n g  des 1 2 -S tu n 
den tages in  d en  W alzw erk en . I n  e in er  B esp rech u n g  
zw ischen  dem  verstorbenen  P rä sid en ten  H a r d in g  und  
den V ertre tern  der E ise n - und S ta h lin d u str ie  w urde  
nach e in geh en d en  U n tersu ch u n gen  vere in b art, daß  d ie  
verk ürzte  A rb e itsze it  in  dem  U m fa n g e  e in g e fü h r t w e r 
den  solle , als gen ü gen d  A rbeiter  zur V erfü gu n g  s tä n 
den und d ie  V erk au fsp reise  a u f e in e  H ö h e  g eb ra ch t  
w erd en  könnten , w e lch e  d ie  n otw en d igerw eise  e n t
stehenden M ehrkosten abzudecken g e sta tte . A m
16. A u g u st is t d ieses A bkom m en erstm alig  in  K r a ft  g e 
tre ten . D ie  A rb e itsze it der A n g e ste llte n  w u rd e fü r  d ie  
m it du rchgehender T ä tig k e it a u f 8 S td ., fü r a lle  übrigen  
a u f 10 S td . fe stg ese tz t. D ie  e in h eitlich e  D u rch fü h ru n g  
der verk ürzten  A rb e itsze it  g in g  rasch  vor sich . B is  zum
1. D ezem b er 1923 w ar d er 1 2 -S tu n d en ta g  bei säm tlich en  
T o ch terg ese llsch a ften  bis a u f e in e  restlos a b g e sch a fft. 
B ei der noch au ssteh en d en  G ese llsch a ft v o llzo g  sich  d ie  
A en d eru n g  b is zum  F eb ru ar  1924. D ie  V erk ü rzu n g  der  
A rb eitsze it e r fo rd erte  e ine P erso n a lv erm eh ru n g  um  
17 117 oder über 1 0 0/0 . A n  A n g este llten  b e sch ä ftig te  
der S ta h ltru st im  J a h re  1923 in sgesam t 260 786 P e r 
sonen g e g en  214 931 im  V orjahre. D avon  en tf ie len  a u f :

F ü r  L ö h n e  u n d  G eh ä lter  w u rd en  b ei e in em  D u rch 
sch n ittsta g e lo h n  von 5,83 (4 ,9 1 )  $  in sg esa m t 469 502 634  
(322  678 130 ) $  verau sgab t.

D ie  B esseru n g  in  d er  N a c h fr a g e  n ach  E ise n  und  
S ta h l, d ie  im  Jah re  1922 e in setzte , h ie lt  b is zur M itte  
des Jah res 1923 an. I n  d er  zw e iten  H ä lf t e  des B e 
rich tsjah res  g in g  d ie  G e sc h ä fts tä tig k e it w e se n tlic h  zu 
rü ck ; erst g e g en  S ch lu ß  des J a h res  m ach te  s ich  e in e  
B eleb u n g  bem erkbar, d ie  b is  je tz t  a n g eh a lten  h a t. D ie  
zu  B u ch  steh en d en  u n er le d ig ten  A u ftr ä g e  b e tru g en  am  
31. D ezem b er  1923 4 516 464 t  g e g e n  6 853 634 t  am  
g le ich en  T a g e  des V orjahres. B is  E n d e  F eb ru a r  1924  
hob sich  d ie  Z ahl a u f  4 991 507 t . D ie  W erk e  w aren  
d u rch sch n ittlich  in  d er ersten  H ä lf t e  des B er ich tsja h res  
zu 92,6o/o, w äh ren d  des g a n ze n  J ah res  zu 88,3 o/0 ih rer  
L eis tu n g s fä h ig k e it  b e sch ä ftig t . H in s ic h t lic h  d er  fü r  
d en  V erk au f b estim m ten  M en g en  w u rd e  d ie  E rze u g u n g  
im  Jahre 1923 nur in  d en  Jahren  1916 u n d  1917 über
tro ffen .

D ie  F ö rd eru n g  bzw . E rze u g u n g  der W erk e, d ie  
d er U n ited  S ta tes  S tee l C orporation  a n g esch lo ssen  sind , 
g e sta lte te  s ich  im  B er ich tsja h re , v e rg lich en  m it  dem  
V orjahre, w ie  fo lg t .

1923 1922 Zu- bzw.
Ab

nahme
%t zu 1000 kg

E i s e n e r z f ö r d e r u n g :
M arq u ette-B ezirk ..........................
M enom inee-Bezirk ................. .... .
G o g e b ic -B ez irk ...............................
V erm illion-B ezirk ..........................
Mesaba- B ezirk ..................................
Süden (Gruben der Tennessee Co.) 
Brasilien (Mangan-Erz) . . . .

j 3 053 264

J 25 052 850
3 291 200 

114 037

2517315

16 814 381
2 585 966 

218 968

+  21,3

+  49,0
+  27,3 
-  45,4

Insgesam t 31 511 351 22 126 630 +  42,4

K o k s e r z e u g u n g  ..................
davon aus:

B ienenkorb-O efen ......................
Oefen mit Gewinnung von  

Nebenerzeugnissen . . . .  
K o h l e n f ö r d e r u n g .  . . . 
K a 1 k s t  e i n g e w i n n u n g . .

19 139 033

7 257 187

11 881 846 
35 854 539 

6 676 630

13 448 851

3 483 756

9 962 095 
23 666 167 

5 723 317

+  42,3

+  108,1

+  19,3 
+  51,5 
+  16,7

H o c h o f e n e r z e u g n i s s e :
R o h e is e n ...........................................
SpiegeleiseD, Ferromangan und 

F e rro s iliz iu m ..............................

16 792 275 

204 619

12 075 342 

144 256

+  39,1 

+  41,8

Insgesamt 16 996 894 12 219 598 +  39,1

R o h s t a h l e r z e u g u n g :
B essem erstah lb löcke.....................
Martinstahl b lo c k e ..........................

5 538 612 
15 116617

4 133 675
12 206 028

+  34,0 
+  23,8

Insgesam t 20 655 229 16 339 703 +  26,4

W a l z -  u n d  a n d e r e  
F e r t i g e r z e u g n i s s e :

S c h ie n e n ...........................................
Vorg*“ walzte Blöcke, Brammen

nsw............................................
G r o b b le ch e ......................................
B a u e is e n ...........................................
Handelseisen, Röhrenstreifen,

Bandeisen usw......................
R ö h r e n ..............................
W alzdraht..................................
Draht und Drabterzeugnisse . . 
Feinbl« che (Schwarzbleche und 

verziDkte) und W eißbleche .
E isenkoD struktionen.....................
Winkeleisen, Laschen usw. . . . 
N ägel, Bolzen, Muttern, N ieten
A c h s e n ................................................
Wagenräder aus S t a h l .................
Verschiedene Eisen- und Stahl

erzeugnisse ...................................

1 676 305

726 688 
1 812 388 
1 223 665

3 055 785 
1 589 006 

216 934 
1 662 765

1 802 859 
465 933 
292 728 

85 807 
157: 54 
105 939

82 857

1 245 615

683 868
1 432 981 

951 721

2 496 225 
1 197 469

161 031 
1 427138

1 528 187 
306 f 68 
222 035 

73 691 
97 9 '5  
79 499

70 423

+  34,6

+  6,3 
+  26,5 
+  28,6

+  22,4 
+  32.7 
+  34,7 
+  16,5

+  18,0 
+  52.2 
+  31,8 
+  16,4 
+  60.7 
+  33,3

+  17,7
Insgesamt 14 957 013 11 973 896 +  24 9

U eb er  d en  A b s a t z  w ä h ren d  d er  b eid en  le tz te n  
J a h re  g ib t  fo lg e n d e  Z u sa m m en ste llu n g  A u fs c h lu ß : 
I n l a n d s a b s a t z :

G ew alz ter  S ta h l un d  an d ere  , in t zu 10ft0
fe r t ig e  E rzeu g n isse  . . .  10 879 350 13 407 439  

R oh eisen , R oh stah l, S p ie g e l
e isen , F erro m a n g a n , S c h ro tt 278 346 3 1 3  4 1 1

Art der Betriebe 1923 1922

Eisengewinnung und -Verarbeitung . 
Kohlen- und Koksgewinnung . . . .
E isen erzb ergb au .......................................
V erk ehrsw esen..........................
Verschiedene B e t r ie b e ..........................

180 727 
33 354 
15 311 
27 135 

4 259

150 847 
26 856 
11 906 
21 523 

3 799
Insgesam t 260 786 214 931



1. M ai . 1924. Buchbesprechungen. S ta h l  u n d  E is e n . 519

E isenerze, K oh len , K ok s . 
S on stiges u n d  N e b en erzeu g 

n isse  ..............................................

1922 
(in t zu

752 226  

110 828

1923 
1U00 kg)

412  369 

110 708
Z usam m en 12 020 750 14 243 927

U niversa l -  P o r tla n d  -  Z em en t
(F a ß ) 13 548 544 14 329 295

A u s f u h r :
G ew alzter S ta h l u n d  an d ere

fe r tig e  E rzeu g n isse  . 1 223 144 1 196 364
R oheisen, R oh stah l u sw . . . 3 431 2 734
Son stiges und N e b e n e rze u g -

n isse  . 92 348 107 746
Z usam m en 1 318 923 1 306 844

W ert des gesam ten  V ersan d es:
In lan d  (o h n e  V erk ä u fe  8  S

in n erh alb  des T ru ste s )  646 592 293 905 744 282
A u s f u h r ..................................  75 311 489 87 171 880

Z usam m en 7217903 782 992 916 162
D ie  A u fw en d u n g e n  fü r  B e tr ieb serw e iteru n g en  u n d  

V erbesserungen b e lie fe n  sich  im  B er ich tsja h re  a u f  
60 762 920 (2 9  571 6 6 2 ) S.

D ie  G e s a m t e i n n a h m e n  s in d  im  a b g e la u 
fenen Jah re  von 1 092 697 772 8  im  J a h r e  1922 a u f  
1 571 414 483 8  g e st ieg en . N a c h  A bzug  säm tlicher B e 
triebsunkosten  u n d  d er  v ersch ied en en  A u fw en d u n g en  
für A usbesserung u n d  E rh a ltu n g  der A n lagen , der  
R ückstellun gen  fü r  d ie  im  n eu en  J a h re  zah lbaren  
Steuern sow ie  d er  fe s te n  L a sten  d e r  T o ch te rg e se ll
sch aften  verb le ib t e in  U e b e r s c h u ß  von  187 953 668  
(im  V orjahre: 109 788 9 1 6 ) 8 . V on  dem  U eb ersch u ß  
sind in  A b zu g  zu  b r in g en : 8 306 993 (8  259 6 0 6 ) 8  fü r  
V erzinsung und T ilg u n g  der S ch u ld v ersch reib u n g en  der  
T och tergesellsch aften , 41 745 434 (33  382 6 2 4 ) 8  fü r
A bsch reib ungen und beson d ere  R ü ck la g en  u n d  9 724 720  
(9 305 8 8 4 ) 8  fü r  T ilg u n g  d er e ig en en  S c h u ld v ersch rei
bungen d er U n ite d  S ta te s  S te e l C orporation , so daß  
eine R ein ein n ah m e von 128 176 520 (5 8  840 8 0 2 ) 8  v er
bleib t. H ie rv o n  w erd en  18 764 568 (19  232 305 ) S fü r  
Zinsen der e ig en e n  S ch u ld v ersch reib u n g en  der G e se ll
sch aft und 940 077 (875  0 7 9 ) 8  P rä m ien  a u f e in g e 
löste S ch u ld versch reib u n gen  d er S te e l C orporation  und  
ihrer T och tergesellsch aft zu rü ck gestellt, w äh ren d  and er
seits noch 235 189 (920  0 3 7 ) 8  U eb ersch u ß  v ersch ie 
dener K o n ten  h in zu zu rech n en  ist. D e r  verfü g b a re  
R e i n g e w i n n  b e tr ä g t dem n ach  108707  064 (3 9 6 5 3 4 5 5 )  8 . 
A u f d ie  V orzu g sa k tien  w erd en  w ie  im  V orjah re  w ie 
der 7 o/o G ew in n  (2 5  219 677 8 )  und a u f d ie  S ta m m 
aktien  53/4 o/0 (2 9  227 394 S  g e g e n  5 o/0 =  25 415 125 8
i. V .) au sgete ilt. V on  den verb leibenden  54 259 993 8  
w erden 40 M ill. $  fü r  W erk ser w eiter u n g en  u n d  V e r 
besserungen z u r ü c k g e ste llt;  der R e st  von  14 259 993 8  
w ird der R ü ck la g e  d er  u n v erw en d e ten  U eb ersch ü sse  
zugefüh rt.

Buchbesprechungen.
[Finanzgesetze.] D ie  D eu tsch en  F i n a n z -  und S t e u e r 

g e s e t z e  in  E in ze lk o m m en ta ren , h rsg . von  E . S c h i f  f  e r ,  
R eich sm in ister  a. D ., B er lin  (W  57, P o tsd a m er  S tr. 9 6 ) : 
O tto L ieb m an n . 8 °.

B d . 5. E  v e  r  s , R ob ert, R e ich sfin a n zra t, M it
g lied  des R e ic h s f in a n z h o fe s : K o m m e n t a r  zum
K ö r p e r s c h a f t s s t e u e r g e s e t z  in  d er F a s 
sung vom 30. M ärz 1920 —  8. A p r il 1922, un ter B e 
r ü ck sich tigu n g  des E in k o m m en steu erg esetzes  und a ller  
A en d eru n gsgese tze  b is  e in sch lie ß lic h  S ep tem b er  1923. 
[N e b s t  N a c h tr a g .]  1923. [H a u p tw e r k ]  (X X X I I ,  
822 S .)  —  N a c h tr a g  (11  S .) .  Zus. geb . 20 G .-M .

D as B u ch , das u r sp rü n g lich  a ls  H a n d a u sg a b e , n ä m 
lich  a ls E rg ä n zu n g  d er S tru tzsch en  H a n d a u sg a b e  zum  
E in k om m en steu ergesetz , g e p la n t w ar, h a t sich  im  L a u fe  
der B ea rb e itu n g  zu e in em  g r o ß e n  K om m en tar  e n t
w ick e lt, b ei dem  n u r n och  d ie  te ch n isch e  A n la g e  a u f  
den u rsp rü n g lich  g ed a c h te n  en g eren  R ahm en h in d eu te t.

B e i der F e r t ig s te llu n g  d ieses  B u ch es  m u ß  e in  
unbeugsam er M ut am  W erk  g e w e se n  se in , der es tro tz

h e ft ig e r  E rd b eb en  g e w a g t  h a t, e in  sta ttlich es  H a u s zu  
b au en ; der es verm och t h a t, e in  fa s t  fe r t ig g e s te l lte s  
W erk  den f ilm a r tig  sich  d arb ie ten d en  ge se tzg eb erisc h en  
G eschehn issen  im m er w ied er  von n eu em  d u rch  H in 
e in arb eiten  d er In fla t io n ser sch e in u n g en  an zu p assen . 
E in  B lic k  a u f das In h a ltsv e rze ic h n is  o ffen b a r t d ie  ver
w irren d e  F ü lle  d er G esich te  im  v erg a n g en en  Jah re . 
So b esteh t das B u ch  e ig e n tlic h  aus z w e i se lb stä n d ig en , 
g le ic h m ä ß ig  g e g lie d e r ten  K om m en taren  n eb en e in a n d er:  
dem  H au p tk om m en tar  zum  K ö rp ersch a ftss teu er g ese tz  
e in sch ließ lich  des G esetzes üb er v o r lä u fig e  Z ah lu n gen  
a u f d ie  K örp ersch a ftssteu er , m it e inem  d ie  A u sfü h 
ru n gsb estim m u n gen , V erord n u n gen  und E r la sse  in  r e i
cher F ü lle  u m fassen d en  A n h ä n g e , so w ie  dem  g le ic h 
a r tig  g eg lie d e r ten  N ach tragsk om m en tar  zum  G e ld en t
w ertu n g sg ese tz , dem  V orau szah lu n gsgesetz , dem  S teu er 
z in sgesetz  in  ih rer  E in w ir k u n g  a u f das K ö r p ersc h a fts 
steu errech t. D er  V erfa sser  h a t es verstan d en , d ieses  
N eb en ein an d er  du rch  w ech se lse it ig e  H in w e ise  u n d  E in 
sch a ltu n gen  an d en  e in sch lä g ig e n  S te llen , so w e it d ies  
m en sch en m öglich  w ar, zu v er fle ch te n , ohn e d ab ei n a tü r
lic h  e in  vo llk om m en e in h e it lich es  G anzes erz ie len  zu  
kön nen. S ch ließ lich  is t  ihm  aber doch n ic h t ersp art  
geb lieb en , d iese  m ü hsam e A rb e it nach  ihrem  A b sch lu ß  
du rch  n eu e  S tö ß e  d er  G esetzgeb u n gsm asch in e, näm lich  
du rch  d en  E in f lu ß  der A u fw ertu n g sv ero rd n u n g  und  
des V erm ö g en stra fen g esetzes  sow ie  d u rch  e in e  N e u 
fa ssu n g  der A b ru n d u n gs V erordnung abb röckeln  zu  
sehen. A b er  auch je tz t  h a t  er  n ic h t v erzag t, son d ern  
in  e inem  z w eiten  N a ch tr a g  d ie  E rlä u te r u n g  d ieser  T e ile  
übernom m en. H ä tte  er  m it  der V erö ffe n tlic h u n g  noch  
e in ig e  W ochen  g ew a rte t , so h ä tte n  in  e inem  d r itten  
N a ch tra g  d ie  d re i S teu ern o tv ero rd n u n g en  das w ech se l
v o lle  B ild  zum  A b sch lu ß  ( ? )  geb rach t.

M it der du rch d ie  oben g ek en n ze ich n ete  h öh ere  
G ew a lt geb o ten en  E in sch rä n k u n g  m uß dem  W erk e  
u n ein gesch rän k tes  L ob  g e z o l lt  w erd en . A lle  ir g e n d w ie  
b edeutsam en  F r a g e n  w erd en  von dem  d u rch  se in e  fa c h 
w issen sch a ftlich en  A rb e iten  rü h m lich st b ek an n ten  V er
fa sser  ersch öp fen d , in  k la rer  S p rach e  u n d  u n ter  v o ll
s tä n d ig er  A n fü h ru n g  der R ech tsp rech u n g  b eh an d elt. 
B eson d ere  A n erk en n u n g  v erd ien t d ie  E in le itu n g  im  
H au p tk om m en tar , d ie  n eb en  der E n tsteh u n g sg esch ich te  
des G esetzes w e rtv o lle  A u fsch lü sse  üb er das W esen  der  
K örp ersch aftssteu er  b ie te t. E in e n  b esonders g ro ß en  
R au m  n im m t m it  R ę ch t d ie  E rö r teru n g  d er  fü r  d ie  
k au fm än n isch e  P r a x is  so w ic h tig e n  §§ 33 un d  33 a des  
E in k om m en steu ergesetzes  in  ih rer  A n w en d u n g  a u f das 
K ö r p ersch a ftssteu erg ese tz  ein .

D a s  m it  e in em  s o r g fä lt ig e n  S ach verze ich n is  a u s
g e sta tte te  B u ch  is t  fü r  d ie  P ra x is  im  w ö r tlich en  S in n e  
u n en tb eh rlich . M öch te e in  Z eitrau m  d er B er u h ig u n g  
in  P o lit ik  u n d  V o lk sw ir tsch a ft dem  V erfa sser  e in e  Z u 
sa m m en fassu n g  der g ew isserm a ß en  fö d era lis tisch  n eb e n 
ein an d er  g r u p p ier ten  T e ile  se in es W erk es zu  e in er  g e i
s t ig e n  E in h e it  erm ög lich en , seh r zu m  N u tz e n  d er h eu te  
noch  fa s t  h ilf lo s  der verw irren d en  F ü lle  g e g en ü b er 
steh en d en  b e te ilig ten  K reise .

D ü sse ld orf. R ech tsan w alt D r. _ffi. Lucas.
Crowell & Murray, C hem ists and M eta llu rg ists , C leve

land , O hio: T he I r o n O r e s o f  L a k e  S u p e r i o r ,  
con ta in in g  som e facts o f  in terest re la tin g  to  m in in g  
a n d  sh ip p in g  o f  th e  ore an d  lo ca tio n  o f  p r in c ip a l 
m in es. F i f th  ed . W ith  o r ig in a l m aps o f  th e  ranges. 
C levelan d  (O h io ):  T h e  P e n to n  P ress  1923. (3 3 2 ,
V I  p .)  8 ° . 25 S.

D as B u ch  g ib t  e in e  a u sfü h rlich e  Z u sam m en ste llu n g  
a lles  dessen , w as fü r  d en  H ü tten m a n n  über d ie  E isen 
erze des G eb ietes am  O beren S ee  von W ert is t . N a ch  
e in le iten d en  A b sch n itten  üb er d ie  frü h ere  G esch ich te  der  
E rz g eb ie te , üb er G eo log ie , M in era lo g ie , A b b a u v erfa h ren , 
E in te ilu n g  u n d  B ew ertu n g  d er E rze , A en d eru n g in  den  
G eh a lten  u. d g l. fo lg t  e in  g en a u es V erze ich n is  der e in 
zelnen  G ruben m it  Aaigaben über L a g e , A rt u n d  M en gen  
der abgebau ten  E rze  n eb st A n a lysen  u n d  N en n u n g  der  
g e sc h ä ftlic h e n  L e itu n g  d er  G ruben. Z ah lre ich e  K a r ten  
u n d  R isse  der G ru b en fe ld er  v e rv o lls tä n d ig en  d ie  A n 
gab en . Sehr.
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Vereins-Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhüttenleute. 

Aus den Fachausschüssen.
In  V erb in d u n g  m it  der am  11. M ai 1924  s ta ttf in d e n d e n

4 . G em einschaftssitzung der Fachausschüsse1)
t a g t  am  S on n ab en d , d en  10. M ai 1924, v o r m itta g s  11 U hr, 
in  H a g en , G ese llsch a ft C oncord ia , C on cord iastr . 8, d ie

16. Vollsitzung des Stahlwerksausschusses.
T a g e s o r d n u n g :

1. G esch äftlich es .
2. W i r k u n g s g r a d e  im  B e t r i e b e  d e s  S i e m e n s -  

M a r t in - O f e n s .  B er ich ter sta tter : T!l>Qng. G eorg  
B u l l e ,  O berin gen ieu r  d er W ärm este lle , D ü sse ld orf.

3. U e b e r  A b m e s s u n g e n  u n d  L e i s t u n g e n  v o n  
S i e m e n s - M a r t i n - O e f e n .  B er ich ter tsa tter : O ber

in gen ieu r  $ r .= 3 nS- H u g o  B a n s e n ,  B h e in h a u sen .
4 . L e i s t u n g  u n d  W i r k u n g s g r a d  a l s  U n t e r l a g e n  

f ü r  B a u  u n d  B e r e c h n u n g  v o n  S i e m e n s -  
M a r t in - O e f e n .  B er ic h ter s ta tte r : O beringen ieur  

©r.-Qrtg. H u g o  B a n s e n ,  B h e in h a u sen .
5. V ersch ied en es.

N a c h m it ta g s  3 U h r  w ird  am  g le ich en  O rt d ie  
21. Vollsitzung des H ochofenausschusses

s ta ttf in d e n .
T a g e s o r d n u n g :

1. G esch ä ftlich e  M itte ilu n g en , N eu w a h len  u n d  Z u
w ah len .

2. N e u e r u n g e n  im  a m e r i k a n i s c h e n  H o c h o f e n 
b e t r i e b .  B er ic h ter s ta tte r : S t.-Q n g . H .W e h r h e i m ,  
Y m u id en .

3. E r f a h r u n g e n  m i t  S e m m e l s t e i n e n  a u f  d e n  
B u d e r u s s c h e n  E i s e n w e r k e n ,  W e t z la r .  B e 
r ic h te r sta tte r : D irek to r  M ax Z i l l g e n ,  W etz lar .

4 . N e u e r e  E r g e b n i s s e  m i t  d e r  e l e k t r i s c h e n  
G a s r e i n i g u n g .  B er ich tersta tter : ® t>Q ng. B . D ü r 

r e r ,  D ü sse ld orf.
5 . S on stig es .

D ie  E in la d u n g en  zu  d en  b e id en  S itzu n g e n  sin d  am  
25. A pril 1924  a n  d ie  b e te ilig ten  W erk e ergan gen .

!) V gl. S t. u. E . 44  (1 9 2 4 ), S. 488 .

Aenderungen in der M itgliederliste.

Baecker, Ju lius, $ ipt.=Q ng., W esel, E sp la n a d e  5.
Czakó, Nicolaus, $r.»Q ng., B u d a p est I ,  U n g a rn , A ttila -  

k ö r u t 26 .
Einenkel, Armin, O ip U g r tg ., P ro k u rist d. E a . D r . G e itn er ’s 

A rg en ta n f. E . A . L a n g e , A u erh am m er b e i A u e  i.
F rzgeb .

Gußmann, Wilhelm, G esch ä fts fü h rer  der K ru p p  So- 
c iedad  M eta llu rg ica  A r g en tin a , B u en o s A ires , A rg ., 
C asilla  1109.

Haibach, Oskar, D irek to r  der S ta d le r ’sch en  A rgen tan - 
Z in k b lech - u. D r a h tw a lz w ., A .-G ., i. B a m b erg , W erk  
H a sp e  i. W .

Kracht, Carl Ju lius,  H ü tte n d ir e k to r  a . D .,  L ö ttr in g 
h a u sen  i. W ., V illa  O tto  F r ieg .

Lambrecht, Carl, D irek to r  d er E le k tr . A p p arateb au - 
A .-G ., S a a r lo u is-B a h n h .

Lassak, Hans, I n g ., S ta h lw erk sch ef d er  G elsen k . G uß
sta h l- u. E i«en w ., A b t. H a g en er  G u ß sta h lw ., H agen
i. W ., F ra n k fu rter  S tr . 8 a.

Nerger, Otto, (D ip f.^ ttg ., V o rsta n d  der D e u ts c h e n  G efia, 
A .-G . fü r  in d u str . A n la g en , B er lin  W  15 , K a iser- 
A llee  21 .

Pothmann, M oritz, B e tr ieb sle iter  d es  S ta b e isen w a lzw . d. 
F a . L in k e -H o fm a n n -L a u c h h a m m er , A .-G ., G röba
a. d. E lb e , E lb w eg  2.

Potthoff, Hermann, B eg .-B a u m . a. D .,  T ech n . M itgl. des 
V orst. der H o h en zo lle r n  A .-G . fü r  L o k o m o tiv b a u , 
D ü sse ld o r f, S y b e l-S tr . 1.

Rotter, Leopold, I n g ., O b erin sp ek tor  der W itk o w itzer  
B ergb .- u. E ise n h .-G ew erk sch a ft, W itk o w itz , T sc h e ch o 
s lo w a k e i,  P a la ck y -S tr . 41 .

Schmeidler, Herbert, D r. ju r ., K a m m erich -W erk e , A .-G ., 
B er lin  W  3 5 , A m  K a r lsb a d  16.

Schumann, W ilhelm•, In g e n ie u r , E rfu r t, L o se -S tr . 5.
Seeberg, Hans, i. F a . K ä m p er  & S eeb erg , E isen -A .-G ., 

B er lin  W  35, P o tsd a m er  S tr . 31.
Stanka, Hans, (D ip l.^ ttg ., M ü lh eim  a. d . B u h r , H in d en -  

b u rg -S tr . 173.
Thau, Adolf, B etr ieb sd irek to r  d. F a . H u g o  S t in n e s -B ie -  

beck , M ontan - u . O e lw ., A .-G ., H a lle  a . d. S a a le , A m  
K irch to r  10.

Würth, Karl, 2)ipl.=Qrtg., B e tr ie b sa s s is te n t im  E lek tro- 
s ta h lw . d es  S ta h lw . B eck er , A .-G ., A b t. B e in h o ld 
h ü tte , K refe ld -L in n , G re iffen b u rg -S tr . 29 .

      |

M i t g l i e d e r - V e r z e i c h n i s  1924.
D as M itglieder-Verzeichnis des Vereins ist letztm alig im M ai 1922 erschienen. D er V o rstan d  

hat in seiner Sitzung vom 5. Februar 1924 eine N euausgabe beschlossen m it der Bestim m ung, daß  

die M itglieder, die das Verzeichnis zu erhalten wünschen, um Leistung eines B eitrages zu den H er

stellungskosten gebeten werden sollen. M it Rücksicht auf die H öhe der H erstellungskosten muß 

dieser Beitrag auf 1.25 G .-.Ä  festgesetzt werden.

Zur V o rb ereitu ng des Neudruckes bitten w ir die M itglieder, in deren Anschriften A end erungen  

eingetreten sind, über die w ir noch keine M itteilung besitzen, uns eine A n g a b e  darüber s p ä t e s te n s  

b is  zu m  15 . M ai 1924 zu machen. W ir bitten, die A n gab en, die nur Namen, Stand, Firm a und 

W ohnung nennen sollen, so kurz wie möglich zu halten.

Zugleich bitten wir die M itglieder, die die Zusendung des M itglieder-Verzeichnisses 1924 zu dem  

oben genannten Preise wünschen, die Bestellung s p ä t e s te n s  b is  zu m  30. M ai 1924 u n te r  B e i

fü g u n g  ih re r g e n a u e n  A n s c h r if t  an den V e rlag  Stahleisen m. b. H., Düsseldorf, Postfach 664, g e 

langen zu lassen und zugleich m it der Bestellung d e n  g e n a n n te n  K o s t e n b e it r a g  in  H ö h e  v o n  

1,2 5  G .-J t  a n  d e n  V e r l a g  S ta h le is e n  m . b . H ., D ü s s e ld o r f, P o s ts c h e c k k o n to  K ö ln  4 110 , z u  ü b e r 

w e is e n . Sow eit die Bezahlung nicht bei der Bestellung erfolgt, muß die Lieferung des Verzeichnisses  

unter Nachnahm eerhebung des B etrages unter Einrechnung der N achnahm ekosten erfolgen.

D a  die A u fla g e  auf G rund der eingehenden Bestellungen fe stgesetzt werden muß, kann b ei 

nicht rechtzeitiger B estellung eine spätere Lieferung nicht gew ährleistet werden.

D i e  G e s c h ä f t s f ü h r u n g .
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