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( Verfahren zur Restimmung der Viskosität. Einfluß der Temperatur und verschiedener Elemente auf die Viskosität 
reiner Eisen-Kohlenstoff-Legierungen. Untersuchung der Viskosität von Thomas- und Resseiner - Roheisen. 
Abhängigkeit des Winddrucks, Ausbringens, Abbrandes und der Flammenbildung von der Roheisentemperatur

bei einer Reihe von Thomaschargen.)

In  dem bemerkenswerten Bericht von Otto H o lz3) 
*■ wird zum erstenmal auf die wichtige unter
schiedliche Bedeutung der p h y s ik a lisch en  und 
der ch em ischen  Beschaffenheit des Thomas-Roh- 
eisens hingewiesen. Auf Grund von Betriebsversuchen 
und Mitteilungen aus Fachkreisen kommt 0. Holz 
zu dem Schluß, daß der eigentliche Grund für ein 
ungünstiges Arbeiten im Thomas-Stahlwerk (lange 
Chargendauer, starker Auswurf, großer Eisenabbrand) 
in den meisten Fällen nicht so sehr die ungeeignete 
chemische Zusammensetzung des Thomaseisens wie 
vielmehr die zu niedrige physikalische Wärme 
(Temperatur) des Einsatzes sei. Durch Versuche 
wird festgestellt, daß der Flüssigkeitsgrad des Roh
eisens mit steigender Temperatur rasch zunimmt, 
und es -wird gezeigt, daß es durch eine geringe Tem
peratursteigerung um nur 50° möglich wird, Eisen 
von ungeeigneter chemischer Zusammensetzung rasch 
sowie mit geringem Auswurf und Abbrand zu Ver
blasen. Auf Grund weiterer Ueberlegungen kommt 
Holz zum Schluß, daß der Viskosität des Roheisens 
im Thomasverfahren eine ausschlaggebende Rolle 
zukommt, und daß für ein wirtschaftliches Verblasen 
ein dünnflüssiges, physikalisch möglichst heißes 
Eisen erstes Erfordernis sein muß. Die wichtigsten 
Zahlen der Holzschen Arbeit seien hier noch einmal 
in Erinnerung gebracht, und *Zwar der Einfachheit 
halber die Mittelwerte:

Die Ausführungen von Holz treffen den Kern 
der Frage völlig richtig, ohne jedoch — und das 
kann den großen Wert dieser Arbeit keineswegs be
einflussen — Aufschluß über die eigentlichen physi
kalischen Zusammenhänge und Abhängigkeiten der 
drei wichtigen Faktoren: chemische Zusammen
setzung, Temperatur und Viskosität zu liefern.

Es ist eine alte Erfahrung, daß die Viskosität 
durch die Gegenwart gewisser Elemente beeinflußt 
wird. So wird dem Phosphor nachgesagt, daß er das 
Eisen dünnflüssig mache, während Schwefel, Mangan 
und Silizium die gegenteilige Wirkung ausüben sollen. 
Ob dies auf einen unmittelbaren Einfluß dieser 
Elemente zurückzuführen ist, oder ob lediglich eine 
Beeinflussung des Erstarrungspunktes vorliegt, wie 
sie z. B. von W ü st4) für Phosphor zahlenmäßig 
nachgewiesen wurde, ist noch nicht nachgeprüft 
worden. Die Abhängigkeit der Viskosität von der 
Temperatur wird ohne weiteres klar, wenn man den 
Erstarrungsvorgang an Hand des Eisen-Kohlenstoff- 
Diagramms (Abb. 1) näher verfolgt. Einer reinen 
Eisen-Kohlenstoff-Legierung beliebiger Zusammen
setzung entspricht eine ganz bestimmte Temperatur 
beginnender Mischkristallbildung TB. Beim Unter
schreiten von Tb nimmt nach Maßgabe der Hebel
beziehung die Menge der Mischkristalle zu, bis bei 
der eutektischen Temperatur TE die Erstarrung 
der noch zurückbleibenden Mutterlauge erfolgt.
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Abb. 2 erläutert dies zahlenmäßig an der reinen 
Eisen-Kohlenstoff-Legierung mit 2,5, 3,0, 3,5 bzw. 
4 o/0 C.

Man kann nun von vornherein annehmen, daß 
das Auftreten fester Kristalle in der Mutterlauge 
eine starke Zunahme der Viskosität des Metallbades 
bedingt. Der Erstarrungsvorgang stellt sich demnach 
dar als ein Uebergang von der vollkommen flüssigen 
zur festen Phase, indem mit Bezug auf die Viskosität 
zwischen TB und TB eine ganze Reihe von Werten

  Vf
7,S 3,0 3,5 3,0 3,5 <¡0 1,5 %C 

Abbildung 1. Eisen-Kohlenstoff-Diagramm.

in ununterbrochener Folge durchlaufen werden müs
sen. Der Typus des Erstarrungsdiagramms wird für die 
Gesetzmäßigkeit dieser Folge ausschlaggebend sein.

Die von 0 . Holz gemachte Beobachtung, daß 
durch die geringe Temperaturerhöhung von 50° die 
Dickflüssigkeit des Eisens mit ihren unangenehmen 
Folgen beseitigt werden konnte, erscheint verständ
lich auf Grund dieser Anschauung, wenn angenommen 
wird, daß das Roheisen unter TB abgekühlt war; 
die Temperaturerhöhung um 50° hatte 
ausgereicht, um die ausgeschiedenen Kri
stalle wieder in Lösung zu bringen.

Es ist aber bemerkenswert, daß der 
Ermittlung der für die Metallurgie des 
Eisens so wichtigen V is k o s itä t  bis heute 
wenig Beachtung geschenkt wurde. Der 
Grund ist in den außerordentlichen schwie
rigen Versuchsverhältnissen zu suchen. In 
der Praxis des Gießereiwesens ist ja wohl 
hier und dort versucht worden, auf Grund 
technologischer Proben Aussagen über den 
Flüssigkeitsgrad einer Schmelze zu machen, 
doch können solche Verfahren keinen Anspruch auf 
genügende Genauigkeit erheben. Die folgende Arbeit 
soll einen ersten Versuch darstellen, die hier be
stehende Lücke auszufüllen.

Für die Ermittlung der Viskosität kamen zwei 
Verfahren in Frage:

1. das Ausfluß- oder Kapillarverfahren,
2. das Schwingungsverfahren,

die beide in ihren Hauptzügen hier kurz besprochen 
werden sollen.

Man versteht unter Viskosität ganz allgemein 
die innere Reibung der betreffenden Stoffe, d. h. 
den Widerstand, den z. B. eine Flüssigkeit dem An- 
einandervorbeigleiten ihrer einzelnen Teile entgegen
setzt. Es ist dabei im einzelnen natürlich zu unter

scheiden, ob die betreffenden Aenderungen in der 
Viskosität einer Flüssigkeit durch Unt rschiede 
molekularer Art bedingt sind, oder ob sie durch das 
Ausscheiden heterogener Bestandteile hervorgerufen 
werden. Der Viskositätskoeffizient einer Flüssigkeit 
ist diejenige Kraft, welche notwendig ist, um eine 
Flüssigkeitsfläche von der Größe 1 über die Längen
einheit an einer benachbarten Fläche vorbeizuführen, 
die um die Längeneinheit von ihr entfernt ist.

Das erstgenannte Verfahren baut sich auf der 
Tatsache auf, daß die innere Reibung einer Flüssig
keit abhängig ist von der Geschwindigkeit, mit der 
sie aus einem Kapillarrohr ausfließt. Der Viskositäts
koeffizient kann deshalb abgeleitet werden aus dem 
die Ausflußgeschwindigkeit bestimmenden Gesetz 
von P o is e u i l l e s 5). Es ist dabei die Voraussetzung 
gemacht, daß sich alle Teile der Flüssigkeit parallel 
zur Rohrachse bewegen, die Randschicht stillsteht und 
der mittlere Teil sich am schnellsten bewegt. Ferner 
besteht die Forderung, daß m it sehr engen Kapillaren 
und sehr kleinen Druckdifferenzen gearbeitet wird. 
Mit diesem Verfahren sind in erfolgreicher Weise 
viele Viskositätsbestimmungen an Flüssigkeiten und 
Flüssigkeitsgemischen durchgeführt worden. In einer 
neueren Arbeit hat P lü s s 6) auf diese Weise die Vis
kosität einiger niedrig schmelzender Metalle und 
Metallegierungen mit Erfolg bestimmt. Infolge der 
Schwierigkeiten, die sich beim Bau eines entsprechen
den Thermostaten und bei der Ausbildung und Be
schaffung eines entsprechenden Rohrmaterials er
geben hätten, mußte dieses Verfahren für Eisen von 
vornherein ausschalten.

Bei dem zweiten Verfahren wird die Viskosität 
bestimmt durch das D ä m p fu n g sd e k r e m e n t7) 
eines in der Flüssigkeit um seine Mittelachse schwin-
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Abb. 2. Erstarrungsvorgang bei Eisen-Kohlenstoff Legierungen.

genden Körpers (Pendel), das mit der inneren Reibung 
der betreffenden Flüssigkeit in einem unmittelbaren 
Zusammenhang steht. Je größer unter sonst gleichen

5) v  =
Tt-p.

Y - l . f ]

v =  das in der Zeit t ausfließende Volumen in cm3, 
p =  die Druckdifferenz an den Enden des Rohres 

in dyn/cms.
1 und r =  Länge und Halbmesser des Rohres in cm. 

7) =  Reibungskoeffizient.
Zu obiger Formel muß unter besonderen Umständen

v  5
der Hagenbachsche Korrektionsfaktor  — treten.

Y it h
°) Z. anorg. Chem. 93 (1915), S. 1.
7) Man versteht darunter den Logarithmus des Dämp

fungsverhältnisses K zweier aufeinander folgender Schwin
gungen (a: b).
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Verhältnissen die Viskosität einer Flüssigkeit ist, 
um so stärker wird die Dämpfung und um so größer 
das Dämpfungsdekrement. Auch dieses Verfahren 
ist gut durchgebildet8) und hat bei der Prüfung 
flüssiger Salze und Salzgemische vielfach Verwen
dung gefunden. F a w s it t9) hat nach diesem Ver
fahren die Viskosität einiger niedrig schmelzender 
Metalle mit ziemlicher Genauigkeit ermittelt. Frei
lich stellen sich auch hier mit steigender Versuchs
temperatur erhebliche Schwierigkeiten ein, die die 
Ermittlung absoluter Werte fast aussichtslos er
scheinen lassen. Die Erkenntnis aber, daß auch 
relative Messungen, wenn sie mit der nötigen Ge
nauigkeit und Gleichmäßigkeit durchgeführt werden, 
unter Umständen bedeutsame Schlüsse zulassen, 
veranlaßten uns, unsere Versuche mit Hilfe des vor
genannten Verfahrens durchzuführen. Die Messung 
absoluter Werte muß der künftigen Forschung über
lassen werden.

Erste Voraussetzung für eine genaue Durch
führung der Messungen ist die Verwendung eines 
feuerfesten Materials für Tiegel und Pendel, das bei 
den in Frage kommenden Temperaturen und chemi
schen Zusammensetzungen sich durch Reaktion mit 
der Eisenschmelze in keiner Weise verändert, ferner 
leicht in die für das Pendel erforderliche Form zu 
bringen ist und endlich kerne allzu rauhe Oberfläche 
besitzt. Nach vielen vergeblichen Versuchen wurde 
in einer Sondermasse D4 der Staatlichen Porzellan
manufaktur in Berlin ein feuerfester Stoff gefunden, 
der den gestellten Anforderungen in befriedigender 
Weise genügte.

Zur Durchführung der Versuche wurde das in 
Abb. 3 wiedergegebene und für diese Zwecke besonders 
hergestellte Viskosimeter verwendet. Zur Erhitzung 
der Schmelzen diente ein Tammann-Kohlerohr-Kurz- 
schlußofen üblicher Ausführung mit einer Rohrweite 
von 60 mm. Der Schmelztiegel, der eine lichte Weite 
von 50 mm und eine Höhe von 165 mm hatte, ruhte 
unten auf einer feuerfesten Unterlage und war von 
oben zwecks genauer und leichter Zentrierung durch 
zwei Klemmbacken festgehalten. Ueber dem Ofen 
hing an einer besonderen Vorrichtung das in der 
Metallschmelze schwingende Pendel. Die beiden, 
diese Vorrichtung tragenden, verstellbaren Stative 
waren in ein bogenförmiges Fußstück eingeschraubt, 
das zur genauen Einstellung auf drei Justierschrauben 
ruhte. Die Aufhängung des Pendels erfolgte an zwei 
Platindrähten, die durch zwei Klemmschrauben an 
dem Rahmen befestigt waren. An diesen beiden 
Drähten befindet sich ein Mittelstück, das an seiner 
vorderen Seite einen kleinen SpiegelA trägt, und durch

8) Eine Berechnung der absoluten Viskositätswerte 
ermöglicht sich an Hand folgender mathematischer 
Beziehungen:

X — X„ =  cx VS-fj +  c2f] +  c 3-q 5.

X0 =  Logarithmus-Dekrement der Luft.
X — Logarithmus-Dekrement der Versuchsflüssigkeit. 
8 =  spez. Dichte der Versuchsflüssigkeit. 
t] =  Viskosität. 

ci> °3» c3 — Apparate-Konstanten, die sich durch Leerver
suche m it Flüssigkeiten bekannter Viskosität 
ermitteln lassen.

9) .T. Chem. Soc. 93 (1908), S. 1299.

dessen Mitte eine Messingstange geht mit zwei ver
schiebbaren Gewichten zum Ausgleich der Schwin
gungen. Am Mittelstück befindet sich, kardaniscb 
aufgehängt, ein Messingrohr, das unten mit einer 
Klemmschraube versehen ist und das eigentliche 
Pendel aufnimmt. Durch diese Anordnung ist eine 
senkrechte Einstellung des Pendels zum Metall
spiegel stets gewährleistet. Der in die Schmelze 
eintauchende feuerfeste Teil des Pendels hat zylin
drische Form und ist in einem Stahlkörper B befestigt,, 
der seinerseits in dem kardanisch aufgehängten Rohr 
festgeschraubt wird. Der in der Eisenschmelze 
schwingende zylindrische Körper hatte eine Länge 
von 50 mm und einen Durchmesser von 10 mm. 
Die Tauchtiefe betrug 20 mm. Es wurden auch Ver
suche mit scheiben- und kugelförmigen Pendeln 
durchgeführt, doch stieß die Herstellung stets gleicher 
Formen auf große Schwierigkeiten, wodurch die Ge
nauigkeit der Ergebnisse stark beeinträchtigt wird.

Die Temperaturmessung erfolgte mit Hilfe eines 
• durch ein Magnesiarohr geschützten Thermo
elementes. Um in der Schmelze jede wirbelnde Be
wegung zu vermeiden, war letzteres auf den Flüssig
keitsspiegel aufgesetzt. Eine genaue Temperatur
messung erfolgte unmittelbar vor und nach jedem 
Versuch durch Eintauchen des Thermoelementes. 
In den Schmelztiegel wurde während des Versuches 
Stickstoff eingeleitet, um der Bildung von Oxyden 
entgegenzuwirken.

Bei den Messungen wurde folgendermaßen ver
fahren: Nachdem das Eisen etwa 150 bis 200" über 
seinen vermutlichen Schmelzpunkt erhitzt war, 
w'urde das Pendel in die Flüssigkeit gebracht und durch 
Anblasen in Bewegung gesetzt. Nachdem es durch 
mehrere Schwingungen zum Ausgleich gekommen 
war, begannen mit Hilfe eines Fernrohrs die Ab
lesungen des Schwingungsumkehrpunktes, die der 
Spiegel am Mittelstück auf einer in 125 cm Entfer
nung aufgestellten Skala anzeigte. Es wurden jedesmal 
acht bis zwölf Umkehrpunkte auf jeder Seite fest
gelegt und daraus das logarithmische Dekrement
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für die betreffende Temperatur, bei der der Versuch 
durchgeführt wurde, ermittelt. Je kleiner der Wert 
des logarithmischen Dekrementes ausfällt, desto 
dünnflüssiger ist die Schmelze und umgekehrt. 
Plötzliche Aenderungen im flüssigen Zustande mußten 
durch einen diskontinuierlichen Verlauf der Tempe- 
ratur-Viskositäts-Kurve (logarithmisches Dekrement) 
•auffallen.

Dem ersten Teil der Versuche lag folgender 
■Arbeitsplan zugrunde:

1. Feststellung des Einflusses der T em peratur  
auf die Viskosität einiger reiner Eisen-Kohlen
stoff-Legierungen.

2. Einfluß verschiedener E lem en te  auf die 
Viskosität von Eisen-Kohlenstoff-Legierungen.

3. Untersuchung einer größeren Anzahl von T ho
m as- und B essem er - Roheisen aus der 
Praxis10).

Als Ausgangsmaterial für die Versuche zu 1 
wurden zwei reine Eisen-Kohlenstoff-Legierungen 
mit etwa 3 und 4 % 0  mit folgenden unwesentlichen 
Verunreinigungen verwendet: 0,08% Si, 0,09% Mn, 
0,05% P, 0,00% S. Da bei der Ausführung der 
Versuche mit einem mehr oder weniger großen 
Kohlenstoffabbrand zu rechnen war, wurden die 
Schmelzen vor und nach jedem Versuch analysiert. 
Die Einzel- und Mittelwerte dieser Analysen, die 
der Auswertung zugrunde gelegt wurden, lauteten:

% C Im Mittel

Versuch 1 ............................
2 ............................
 3 ......................
 4 .....................

2,62
2,63
2,58
2,45

2,50 % C

Versuch 5 ............................
6 ............................
 7 ......................
 8 .....................

3,43
3,47
3,46
3,40

3,45 % C

Die Kurven des logarithmischen Dekrementes 
sind in Abb. 4 in Abhängigkeit von der Temperatur 
dargestellt. Von einer Wiedergabe der umfangreichen 
Zahlenergebnisse muß wegen Raummangels abgesehen 
werden, doch sei der Vollständigkeit halber für den 
Versuch 1 eine vollständige Zahlenreihe wieder
gegeben :

V ersuchstemperatur
Gemess. log-. 
Dekrement

Mittelwert

o C % %

1440 0,01324
1430 0,01421
1425 0,01281
1420
1400

0,01320
0,01212 0,01296

1394 0,01004
1390 0,01310
1385 0,01257
1340 0,02024
1325 0,08014
1305 0,56140
1295 0,69412
1290 0,70814

10) Vgl. Diplom-Arbeit von O tto  P o e n sg e n , Aachen, 
Eisenhüttenmännisches Institut, 1923.

Wie hieraus sowie aus Abb. 4 hervorgeht, zeigt 
sich von einer ganz bestimmten Temperatur ab eine 
mehr oder minder plötzliche Zunahme des logarithmi
schen Dekrementes und somit der Viskosität. Diese 
Temperatur entspricht annähernd der Temperatur 
beginnender Erstarrung TB der betreffenden Le
gierung (vgl. Abb. 1). Der Verlauf der Viskositäts
kurven im Gebiet vollständiger Schmelzung (etwa 
bis zu einer Ueberhitzung um 100 bis 150°) lehrt, 
daß bei ein und derselben Schmelze nennenswerte 
Unterschiede nicht beobachtet werden konnten. 
Wohl scheint mit steigendem Kohlenstoffgehalt die 
Viskosität zuzunehmen. In Zahlentafel 1 sind die 
Mittelwerte der Messungen, soweit sie den flüssigen 
Zustand der untersuchten Schmelzen innerhalb 
eines Ueberhitzungsgebietes von 100 bis 150° kenn
zeichnen, zusammengestellt.
Zahlentafel 1. V i s k o s i t ä t  v o n  E i s e n - K o h l e n 
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V
er

su
ch

s-
sc

hr
oe

lz
e

0

%

M ittel

%

Log.
Dekre
ment

%

M ittel

%

Viskosi
meter

tb
» C

Mittel

»0

1
2
3
4

2,62
2,63
2,58
2,45

2,64 
(Tb =  1330°)

0,01296
0,01304
0,01401
0,01329

j 0,01321
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5
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0,01578
0,01649
0,01574
0,01532

>0,01584
1200
1190
1195
1200

j l l9 8

Den mittleren Kohlenstoffgehalten der Schmelzen 
sind in Klammern die thermisch ermittelten TB-Tem- 
peraturen beigefügt. Spalte 5 enthält die visko- 
simetrisch ermittelten Zahlen für TB. Das Viskosi
meter ergibt also für die höheren Kohlenstoffgehalte 
einen flacheren Verlauf der Liquiduslinie als das 
Diagramm. Abb. 4 und Zahlentafel 1 lehren ferner, 
daß bei höherem Kohlenstoffgehalt die Viskositäts
kurve viel schroffer abfällt als bei niedrigem. Auch 
sieht man, daß bei den 3,5prozentigen Legierungen 
die Versuche nur etwa 15 bis 20 0 unter dem Er
starrungspunkt durchgeführt werden konnten, wäh
rend bei den 2,5prozentigen Schmelzen eine durch
schnittliche Unterschreitung von 30 bis 35° möglich 
war. Letzteres ist verständlich auf Grund der ver
schiedenen Größe des Erstarrungsintervalls hei den 
Legierungen und der die Liquidus- und Soliduslinie 
verknüpfenden Gesetzmäßigkeit, ersteres dagegen 
nicht. Nun muß aber erwähnt werden, daß bei einer 
2,2prozentigen Vakuum-Roheisenschmelze, die nur 
einmal untersucht wurde, sich ein allmählicher Abfall 
gemäß Abb. 4 nicht wieder zeigte.

Zusammenfassend kann über diesen Teil der 
Arbeit, in der der Einfluß der Temperatur untersucht 
wurde, folgendes ausgesagt werden:

a) Eine Aenderung der Viskosität der flüssigen 
Legierungen mit der Temperatur konnte innerhalb 
der untersuchten Temperaturintervalle nicht fest
gestellt werden.

b) Die Temperatur beginnender Erstarrung TB 
äußert sich auf der Viskositätskurve durch einen 
mehr oder minder plötzlichen Abfall.
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c) Beim Unterschreiten dieser Temperatur um 
wenige Grade nimmt die Viskosität sehr bedeutend 
und rasch zu.

Die große Bedeutung des Faktors Temperatur in 
der Praxis der Thomasstahlerzeugung ist also hier
durch zahlenmäßig nachgewiesen, und die Feststellung 
von 0 . Holz, daß schon eine geringe Temperaturer
höhung großen Einfluß ausüben kann, ist auf Grund 
dieser Versuche erklärlich.

Im weiteren Verlauf der Arbeit war die Frage zu 
klären, welchen Einfluß die wichtigsten der im tech
nischen Eisen anwesenden B e im en gu n gen  auf die 
Viskosität ausüben. Zu diesem Zwecke wurden zu 
Eisen-Kohlenstoff-Legierungen gleichen Kohlenstoff
gehaltes (3,6 bis 3,8 % C) einzeln und nacheinander 
verschiedene Mengen Silizium, Mangan, Phosphor, 
Schwefel und Sauerstoff beigegeben und die Viskosi
tätskurven dieser Schmelzen ermittelt.

Wir sahen bereits, daß mit wachsendem Gehalt 
an K o h len sto ff  die Viskosität der Schmelze 
schwach ansteigt. Im Einklang hiermit steht die 
bei der Untersuchung des Ausgangsmaterials für 
die nachfolgenden Schmelzen gemachte Feststellung,

Zahlentafel 2. E i n f l u ß  d e s  P h o s p h o r s  a u f  d i e  
V i s k o s i t ä t  v o n  E i s e n - K o h l e n s t o f f -  

L e g i e r u n g e n .

L o g. D ekrem ent

Nr.
P

/o

vor dem 
P -Z u sa tz  

%

nach dem 
P -Z u sa tz

%
9 0,25 0,01532 0,01918

10 2,10 0,01698 0,01969

Versuch

Nr.
c

0//o

p

%

Tem peratur 
b eginnender 
E rstarrun g 

° C

E rn ied ri
gung

°C
9 3,6 0,00 1200 —

10 3,6 2,10 1155 45
9 3,6 0,25 1190 10

3¥3%C

Versuchs.

(¡9-

Abbildung 4. Abbildung 4 a.
Abhängigkeit der Viskosität von der Temperatur bei reinen 

Eisen-Kohlenstoff-Legierungen.

daß die Legierungen mit 3,6 bis 3,8 % C logarith- 
mische Dekremente von 0,01532 und 0,01698 ergaben. 
Die Knickpunkte liegen bei 1200 und 1195°.

Die Versuche mit S iliz iu m - und M angan- 
zusätzen scheiterten schon bei geringen Beigaben 
wegen der Bildung dünner Schlackenhäutchen, die 
eine Messung unmöglich machten.

Besser glückten dagegen die Versuche mit P h o s
phor, wenngleich sich auch hier gewisse Schwierig
keiten bemerkbar machten. Es wurden zwei Versuche 
ausgeführt mit 0,25%  und 2,10%  Phosphor, deren 
Ergebnisse in Zahlentafel 2 zusammengestellt sind.

Daraus geht hervor, daß durch Zusatz von Phos
phor im Gegensatz zu der landläufigen Anschauung 
eine Erhöhung der Viskosität eintritt. Ob dies seine 
Richtigkeit hat, müssen natürlich weitere Versuche

zeigen. Deutlich in Erscheinung tritt dagegen die 
durch Phosphor herbeigeführte Erniedrigung von TB. 
Wie bereits erwähnt, ist dies vielleicht der Grund 
für die dem Phosphor zugeschriebene Erhöhung der 
Dünnflüssigkeit, denn von zwei Legierungen gleichen 
Kohlenstoffgehaltes, von denen die eine Phosphor, 

die andere dagegen keinen Phosphor 
enthält, ist erstere noch gut gießbar, 
wenn letztere wegen bereits eingetre
tener Mischkristallbildung zu dick
flüssig ist, um vergossen werden zu 
können. Die gefundenen Schmelz 
punktserniedrigungen entsprechen 
ungefähr den von W üst11) ermittel
ten Werten.

Ferner wurde die Wirkung von 
S ch w efe l in Form von Eisensulfid 
und Mangansulfid auf die Viskosität 
untersucht. Als Ausgangsmaterial 
diente, wie bei den vorhergehenden 
Versuchen, eine Eisen-Kohlenstoff- 
Legierung mit 3,6% C, deren Visko
sität zunächst in der üblichen Weise 
ermittelt wurde. Hierauf wurden 
einmal 0,13 % S, das andere Mal 
0,22 % S zugegeben und die Mes
sung wiederholt. Sodann wurde den 
Schmelzungen eine genügende Man- 
ganmenge zugegeben zur Ueber- 
führung des Schwefels in Mangan- 

bzw. 0,56% Mangan). Die Messungen 
In Zahlentafel 3

4-
mo

_LJ

sulfid (0,3
wurden dann nochmals wiederholt, 
sind die Ergebnisse dieser Untersuchung zusammen
gestellt.

Es ergibt sich daraus, daß durch Zusatz von 
Eisensulfid die Viskosität im flüssigen Zustande, 
entgegen der herrschenden Anschauung, etwas er
niedrigt wird. Die Erniedrigung von TB beträgt 
5 bzw. 15°. Durch Zugabe von Mangan tritt eine 
erhebliche Verschiebung der Verhältnisse ein, sowohl 
mit Bezug auf den Verlauf der Viskositätskurve der 
flüssigen Legierung als auch mit Bezug auf den 
Erstarrungsverlauf. Aus den Befunden geht hervor, 
daß durch Zusatz von Mangan in einem Temperatur-

i i)  A. a. O.
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Zahlentafel 3. E i n f l u ß  d e s  S c h w e f e l s  a u f  
d i e  V i s k o s i t ä t  v o n  E i s e n - K o h l e n s t o f f -  

L e g i e r u n g e n .
s*fc Log. Dekrement
X3O
3

s
ohne mit mit % Mangan

0>
> %

Zusatz FeS 0,30 0,5 G überhitzt

10
11

0,13
0,22

0,01578
0,01579

0,01464
0,01466

0,03910
0,04214

0,01610
0,01543

Temperaturknickpunkt

¡Z¡ mit Mangan
o
3

ohne mit unterer oberer
u
<v Zusatz FeS Knickpunkt

% o C o C »c » C

10
11

0,13
0,22

1195
1200

1190
1185

1210
1215

1230
1240

intervall von etwa 20 bis 30° über dem Hauptknick
punkt eine bedeutende Erhöhung der Viskosität ein- 
tritt. Gleichzeitig steigt die Temperatur des Haupt
knickpunktes, und zwar liegt sie nicht nur über der 
entsprechenden Temperatur der eisensulfidhaltigen, 
sondern sogar über der der eisensulfidfreien Legie
rung. Es liegt nahe, den oberen Knickpunkt mit der 
primärenAusscheidung von 
Mangansulfid in Zusam
menhang zu bringen und 
die Steigerung der Viskosi
tät auf die bei dieser Tem
peratur erfolgende Aus
scheidung von Mangan
sulfid - Kristallen zurück
zuführen. Daß diese Kri
stalle tatsächlich in einer 
flüssigen Mutterlauge zur 
Ausscheidung gelangen, 
lehrt ihre gute kristallo- 
graphische Ausbildung im 
Roheisen. Daß ferner Man
gansulfid das Eisen dick
flüssig macht, ist eine Er
fahrung aus der Temper
gießerei, indem auf Grund 
dieser Tatsache der an und 
für sich auf den Prozeß und 
die Eigenschaften günstig 
wirkende Manganzusatz 
sich nicht bewährt. Im übrigen sei noch betont, 
daß der Metallspiegel, wie wiederholt festgestellt 
wurde, vollkommen blank war, eine Oxydhautbildung 
also nicht vorlag. Immerhin ist eine Nachprüfung der 
Erscheinung notwendig. Versuche darüber sind im 
Gange.

Es sollte nun noch der Einfluß des S a u ersto ffs  
ermittelt werden. Die Versuche waren jedoch erfolg
los wegen der eintretenden Frischwirkung und ihren 
Nebenerscheinungen.

Aus diesem Teil der Arbeit ergibt sich also fol
gendes:

a) Kohlenstoff und Phosphor scheinen die Vis
kosität des flüssigen Eisens zu erhöhen, Eisensulfid 
scheint sie zu erniedrigen. Die gefundenen Aende-

rungen sind jedoch nicht bedeutend, und es erscheint 
noch verfrüht, quantitative Angaben zu machen.

b) Die Ausscheidung von Mangansulfid scheint 
mit einer erheblichen Zunahme der Viskosität im 
flüssigen Zustande verbunden zu sein.

c) Die Versuche mit Silizium, Mangan und 
Sauerstoff verliefen wegen Oxydhautbildung er
gebnislos.

d) Deutlich in Erscheinung treten die durch 
die Beimengungen verursachte Erniedrigung der 
Temperatur des Beginns der Erstarrung. Wir fanden 
unter der Voraussetzung einer linearen Abhängig
keit für

0,1 % C -  17,5»
0,1 % P -  1 . 9 ° l2)
0,1 % S -  5,5» 13V

Kohlenstoff hat also bei weitem den stärksten 
Einfluß, und es muß daher die Forderung aufgestellt 
werden, der Bestimmung dieses Elementes bei der 
laufenden Betriebsanalyse eine größere Beachtung 
als bisher zu schenken.

Im weiteren Verlauf der Arbeit wurde eine große 
Reihe von Roheisenproben aus der Praxis unter
sucht14). Die Proben, die in bunter Folge einliefen 
und auch so zur Untersuchung gelangten, ergaben

zunächst ein sehr unübersichtliches Bild. Die Ein
ordnung der Ergebnisse nach bestimmten Gesichts
punkten ließ aber in Uebereinstimmung mit den 
bisherigen Erfahrungen gewisse Abhängigkeiten er
kennen. Hierüber gibt Zahlentafel 4 Aufschluß.

Die Einordnung der Proben geschah derart, daß 
zunächst auf Grund ungefähr gleicher Phosphor
gehalte fünf Gruppen gebildet wurden. In den ein
zelnen Gruppen wurden die Proben so geordnet,

12) W ü s t  (a. a. 0 .)  hatte 2,7°  gefunden.
15) L i e s e h i n g  (Metallurgie 1910, S. 565) hatte 5», 

L e v y  (J. Iron Steel Inst. 1908, Bd. II, S. 45) 7,5» ge
funden.

14) Den bei der Prohebelieferung beteiligten Werken 
(Krupp, August-Thyssen-Hütte und Dortmunder Union) 
sei an dieser Stelle nochmals herzlichst gedankt.

Zahlentafel 4 . B e s t i m m u n g  de r  V i s k o s i t ä t  v o n  R o h e i s e n p r ö b e n .

Einordnung
Schmelze

Nr.

P

%

Mn

%

c

%

Si

%

s

%

Log. D e
krement

Temp.
beginn.
Erstar

rung
-oo

4 2,28 0,2 3,30 0,43 0,040 0,01333 1230
12 2,32 0,93 3,40 0,30 0,048 0,01641 1130

Gruppe 1 2 2,31 1,64 3,20 0,42 0,032 0,01587 1125
1 2,29 1,66 3,20 0,42 0,036 0,01381 1130
3 2,32 1,68 3;30 0,42 0,034 0,01390 1140

16 2,09 1,07 3,25 0,28 0,044 0,01314 1190
Gruppe 2 10 2,06 0,82 3,05 0,28 0,346 0,01779 1240

9 2,08 0,83 3,15 0,28 0,364 0,01587 1280

Gruppe 3 a 8 1,96 1,34 3,46 0,51 0,080 0,01497 1265
15 1,98 1,46 3,10 0,61 0,020 0,01562 1235

Gruppe 3 b 13 
7 -

1,83
1,82

1.70
1.70

2,80
3,26

0,70
0,79

0,050
0,040

0,01571
0,01451

1275
1280

17 0,061 5,06 4,10 1,26 0,028 0,01799 1150
Gruppe 4 18 0,068 5,10 3,80 1,70 0,040 0,01319 1190

19 0,079 4,46 4,20 2,24 0,050 0,01788 1200
20 0,080 5,30 4,09 2,60 0,040 0,01884 1200

Gruppe 5 14 1,37 0,50 3,08 2,23 0,080 0,01626 1245
11 1,33 3,13 3,01 1,58 0,040 0,01624 1220
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daß nach Möglichkeit nur immer ein Bestandteil 
in wechselnden Gehalten vertreten war, die anderen 
Stoffe aber untereinander annähernd gleich waren. 
Neben der chemischen Analyse enthält die Zahlen
tafel die logarithmisehen Dekremente für den flüssigen 
Zustand und die viskosimetrisch ermittelten Tempe
raturen beginnender Erstarrung.

Abbildung 5. Einfluß des Mangans auf die Viskosität.

Gruppe 1 gibt ein Bild über den Einfluß des 
Mangans zwischen 0,2 bis 1,68 %. Die übrige Ana
lyse lautet im Mittel: 3,3 % C, 0,43 % Si, 2,33% P, 
0,04 % S. Es ergibt sich keine klare Gesetzmäßigkeit 
für die Viskosität im flüssigen Zustande, wohl aber 
ist aus den Temperaturwerten der letzten Spalte 
deutlich zu ersehen, daß Mangan die Temperatur 
beginnender Erstarrung erniedrigt. Abb. 5 bringt

Schwefel ist hier offenbar als Schwefelmangan zu
gegen. Aus den Werten des logarithmisehen Dekre
mentes und den beigefügten Temperaturen begin
nender Erstarrung geht die Zunahme der Viskosität 
und die starke Erhöbuug von TB hervor. Die im 
ersten Teil der Arbeit ermittelte Tatsache, daß 
Schwefel bei Anwesenheit von Mangan im obigen 
Sinne zur Auswirkung kommt, wird also bestätigt. 
In Abb. 6 ist an Stelle der beiden Kurven für die 
höheren Gehalte eine Mittelwertskurve eingetragen; 
hieraus ergibt sich für Schwefel in Form von Mangan- 
sulfid eine bedeutende Steigerung der Temperatur 
beginnender Erstarrung.

Gruppe 3 mit den nächst niedrigen Gehalten an 
P hosph or zerfällt bezüglich der übrigen Zusammen
setzung in zwei Untergruppen mit folgenden Mittel
werten:

p Mn

%

C Si

%

s Log:. Tem pe
Gruppe

% % %
Dekrement

%
ratur 
o C

3 a 1,97 1,40 3,2 0,55 0,05 0,01502 1250
3 b 1,82 1,70 3,0 0,75 0,04 0,01501 1278

Die Erhöhung der Temperatur beginnender Er
starrung gegenüber Gruppe 1 ist wohl auf den nied
rigen Phosphorgehalt und allenfalls auch auf den 
höheren Siliziumgehalt zurückzuführen.

In Gruppe 4 (Abb. 7) sind die Proben nach stei
gendem Gehalt an S iliz iu m  von 1,26 bis 2,60%  
geordnet. Die übrige Analyse lautet im Durchschnitt: 
0,07% P, 5,0%  Mn, 3,75% C, 0,04%  S. Diese 
Gruppe weist die höchsten bisher gefundenen log- 
arithmischen Dekremente auf; nur Schmelze 18 macht

c,t>

F

OS

r
Iy s

0,0

Q7

08

¿50

Gruppe 4.

S/ 7ZBbis26i% 
C 3,75%

Mn -.00% 
p  0,070%  
s  0,040%

i I I I I I I I l_l 1 ) 1 -

 ------ 1,26 Si
—  2,10 Si

J  1__1__t , I
7300

Abbildung 6. Einfluß des Sohwefels 
auf die Viskosität.

dies noch besser zum Ausdruck. Der Uebersichtlich- 
keit halber sind in dieser und in den folgenden Ab
bildungen die Kurven nur für den höchsten und nied
rigsten Gehalt des veränderlichen Stoffes wieder
gegeben.

In Gruppe 2 sind die Schmelzen nach verschie
denem Gehalt an S ch w efe l geordnet. Dieser 
wechselt von 0,044 bis 0,364 %. Die Durchschnitts- 
analvse für die übrigen Stoffe dieser Gruppe lautet: 
3,15% C, 0,28%  Si, 0,90%  Mn, 2,08% P. Der

7260 7200
Temperatur in °C

7760 7700

Abbildung 7. Einfluß des Siliziums auf die Viskosität.

eine Ausnahme. Die Folgerung, Silizium mache das 
Eisen dickflüssig (was mit den Erfahrungen der 
Praxis im Einklang stände), läßt sich in Anbetracht 
des hohen Kohlenstoff- und Mangangehaltes und des 
niedrigen Phosphorgehaltes nicht eindeutig ziehen.

In Gruppe 5 sind noch zwei Einzelwerte von 
Schmelzen mit gleichem Phosphor-, aber wechselndem 
Mangan- und Siliziumgehalt zusammengestellt, die 
in keiner der obigen Gruppen untergebracht werden 
konnten. Die logarithmisehen Dekremente liegen



976 Stahl und Eisen. E in flu ß  der T em peratur a u f die V iskositä t des E isens. 45. Jahrg. Nr. 25.

über dem Durchschnitt, vielleicht infolge des hohen 
Siliziumgehaltes, denn der höhere Mangangehalt von 
Schmelze 11 ändert nichts am logarithmischen 
Dekrement. Nur die Temperatur beginnender Er
starrung wird erniedrigt, jedoch nicht in dem unter 
Gruppe 1 festgestellten Ausmaß.

Es sei noch erwähnt, daß sämtliche zur Unter
suchung gelangten Proben bis auf zwei, bei deren 
Untersuchung wahrscheinlich äußere Störungen Vor
lagen, hier ausgewertet wurden.

Die Ergebnisse lassen sich folgendermaßen zu- 
sa m m en fa ssen :

a) Es bestätigt sich an Hand von Proben aus der 
Praxis die Tatsache, daß mit steigendem Schwe
felgehalt bei gleichzeitiger Anwesenheit von 
Mangan eine Zunahme der Viskosität eintritt.

b) Mit zunehmendem Gehalt an Silizium scheint 
die Viskosität und die Temperatur beginnender 
Erstarrung zu steigen. Für Mangan ergab sich 
keine Abhängigkeit der Viskosität, wohl aber 
der Temperatur beginnender Erstarrung, die 
mit steigendem Mangangehalt sinkt15).

Faßt man alle bisherigen Ergebnisse und Fest
stellungen zusammen, so kann man sagen, daß der 
Anwesenheit von Mangansulfid in flüssigem Zu
stande bis jetzt die größte Bedeutung zukommt. 
Auch das Silizium scheint eine nicht unbedeutende 
ähnliche Rolle zu spielen. Alle diese Einzelheiten 
im besonderen zu klären, konnte nicht Hauptzweck 
dieser Arbeit sein. Sie sollte vielmehr nur einen 
ersten Ueberblick über das gesamte Gebiet geben. 
Die genaue Erforschung der Teilgebiete muß der 
planmäßigen Forschung mit nach Möglichkeit ver
besserten apparativen Hilfsmitteln überlassen werden. 
Deutlich in Erscheinung tritt weiterhin in ihrer vollen 
Wichtigkeit für die Praxis die für die Viskosität so 
bedeutungsvolle Verschiebung der Temperaturen 
beginnender Erstarrung mit der chemischen Zu
sammensetzung, wobei insbesondere dem bei der 
Analyse leider zu wenig berücksichtigten Kohlen
stoff eine große Bedeutung zukommt.

Die ungünstigen Betriebsverhältnisse zu Beginn 
des Jahres 1923 ermöglichten es, den Einfluß der 
Roheisentemperatur und damit auch der Viskosität 
auf den Gang des Thomasverfahrens zu unter-

15) Ordnet man die logarithmischen Dekremente der 
flüssigen Legierungen nacheinander nach steigendem 
Gehalt an Kohlenstoff, Phosphor, Mangan, Silizium und 
Schwefel, so kann man in großen Zügen einen zahlenmäßi
gen Anhalt für den Einfluß dieser Stoffe gewinnen. Die 
auf diesem Wege gewonnenen Aenderungen der Viskosität 
einer Ausgangslegierung mit 2 ,8  % C (0,0135 log. Dekr.) 
seien hier mit allem Vorbehalt wiedergegeben:

0,1 % ändert das log. Dekr. um %

C .......................................+ 1 , 5
P ....................................... - 1 , 0
M n ...................................+ 0 , 4
Si ...................................+  0,75
S ( Mn S) .......................... +  3,00

Wie man sieht, kommt bei diesem Verfahren, dessen Ge
nauigkeit allerdings nicht groß ist, eine mit der Erfahrung 
besser übereinstimmende, aber im Gegensatz zu den 
Ergebnissen des ersten Teils stehende Erniedrigung der 
Viskosität durch Phosphor heraus.

suchen. Die Versuche sind von A. F rerich 16) mit 
großem Geschick durchgeführt worden, und wir 
möchten nicht verfehlen, ihm auch an dieser Stelle 
unseren Dank auszusprechen.

Die Ergebnisse sind in den Abb. 8 bis 11 zu
sammengestellt, und zwar wurden in Abhängigkeit 
von der Roheisentemperatur betrachtet: der mittlere 
Winddruck, das Ausbringen, das verschlackte Eisen 
und die Zeit bis zum Beginn der Kohlenstoffver-

Abbildung 8 a. Abhängigkeit des Winddruckes von der 
Roheisentemperatur bei über 600 mm Badhöhe.
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Abbildung 8 b. Abhängigkeit des Winddruckes von der 
Roheisentemperatur bei unter 600 mm Badhöhe.
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Abbildung 9. Abhängigkeit des Ausbringens in % 
von der Roheisentemperatur.

brennung. Die Winddruckkurven sind in Abb. 
8a und 8b dargestellt, von denen die eine die Verhält
nisse bei Badhöhen über 600 mm, die andere unter 
600 mm zeigen17). Wenn auch die Zahl der unter
suchten Chargen keine sehr große ist, so ist doch die 
Unregelmäßigkeit bei etwa 1325° unverkennbar18). 
Die Kurven besagen also, daß die mittlere Wind-

16) Diplomarbeit, Aachen 1923.
17) Die Badhöhen wurden durch Rechnung ermittelt 

unter Zugrundelegung der Annahme, daß sowohl die 
Konverterausmauerung als auch der Boden in linearer 
Abhängigkeit von der Zahl der Chargen verschleißen.

18) Es handelt sioh hierbei um k o r r i g i e r t e  Tem
peraturen. Die unkorrigierten gemessenen Werte liegen 
um etwa 100° tiefer.
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pressung bei einer Roheisentemperatur unter 1350° 
wesentlich niedriger gewählt werden muß als ober
halb dieser Temperatur, was sich mit der Annahme 
vcreinbarenläßt, daß dieVeränderung des Winddruckes 
mit dem Beginn der Ausscheidung von Mischkristallen 
zusammenhängt, die ja gemäß den Darlegungen im 
ersten und zweiten Teil dieser Arbeit eine bedeutende 
Steigerung der Viskosität im Gefolge hat. Den Unter-

Abbildung 10. Abhängigkeit des verschlaokten Eisens 
in % von der Roheisentemperatur.
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Abbildung l l .  Abhängigkeit des Beginns 
der Kohlenstoffverbrennung von der Roheisentemperatur.

schied zwischen den Druckverhältnissen bei hohen 
und niedrigen Badhöhen könnte man auf die Verschie
denheit der ferrostatischen Drucke zurückführen.

Dabei läßt sich der an und für sich im ersten 
Augenblick unerklärliche Unterschied von 0,9 und 
l , l  at bei den Badhöhen über und unter 600 mm 
in den Temperaturgebieten der Mischkristalle und 
Schmelze so erklären, daß die Gefahr des stärkeren 
Auswurfes bei den Chargen über 600 mm Badhöhe 
den Blasemeister zu niedrigeren Drucken zwingt, 
während er im ändern Falle mit stärkerer Wind
pressung arbeiten kann. Im Gebiet der vollkommen 
flüssigen Schmelze drehen sich die Verhältnisse

dann derart um, daß gerade bei den Chargen mit 
geringer Badhöhe vorsichtiger gearbeitet werden 
muß, was wiederum in den niedrigeren Drucken 
zum Ausdruck kommen muß.

In Abb. 9 ist die Abhängigkeit des Ausbringens 
von der Roheisentemperatur zur Darstellung ge
bracht. Auch hier zeigt sich, jedoch nur bei Bad
höhen über 600 mm, ein gut ausgeprägter Knick bei 
der gleichen Temperatur, bei der die Winddruck
verhältnisse sich plötzlich ändern. Es ist anzunehmen, 
daß auch hier der Grund für die plötzliche Aenderung 
dieser Abhängigkeit in der Aenderung der Viskosität 
begründet liegt, um so mehr, als gemäß Abb. 10 
auch das verschlackte Eisen die gleiche Abhängigkeit 
aufweist, und zwar unabhängig von der Badhöhe19). 
Dagegen läßt sich diese Abhängigkeit des Ausbringens 
von der Roheisentemperatur bei Badhöhen unter 
600 mm nicht erkennen.

Schließlich ist noch in Abb. 11 die Abhängigkeit 
des Beginns der Kohlenstoffverbrennung von der 
Roheisentemperatur des allgemeinen Interesses halber 
mit aufgeführt, obwohl hier ein Zusammenhang mit 
der Viskosität offenbar nicht zu bestehen scheint, 
sondern mit steigender Roheisentemperatur die Zeit 
bis zum Beginn der Kohlenstoffverbrennung linear 
abfällt.

Eine Abhängigkeit der Blasezeit von der Roh
eisentemperatur konnte nicht gefunden werden, 
wahrscheinlich weil die Zahl der hier wirksamen 
Faktoren zu groß ist, um sich aus den verhältnismäßig 
wenigen Versuchen ermitteln zu lassen.

Für die Praxis ergibt sich also auch aus diesen Ver
suchen die wichtige Feststellung, daß im Interesse 
einer guten Erzeugung im Thomaswerk mit hohem 
Ausbringen und niedrigem Abbrand das Verblasen 
von Roheisen, das unter die Temperatur der begin
nenden Erstarrung abgekühlt ist, unbedingt ver
mieden werden muß, vornehmlich deshalb, weil bei 
dieser Temperatur eine erhebliche Steigerung der 
Viskosität einsetzt.

Wie schon am Schluß des ersten Teiles der Arbeit 
bemerkt, können auch diese die Viskositätsfrage 
nach der praktischen Seite hin abgrenzenden Ver
suche noch keinen völligen Abschluß der Frage 
bedeuten, da die an sich schon großen Schwierig
keiten solcher Versuche durch die damals herrschen
den Verhältnisse noch vergrößert waren.

19) Auch der berechnete Eisenauswurf und der gesamte
Eisenabbrand weisen eine ähnliche Abhängigkeit auf

An den Bericht schloß sich folgender M e i n u n g s 
austausch an.

Betriebsdirektor K. N eu  (Neunkirchen): Nach den 
Ausführungen des Berichterstatters und den vorgeführten 
Winddruckkurven tritt für Thomasroheisen bei etwa 
1325° eine unverkennbare Unregelmäßigkeit in den Kurven 
auf, die die Abhängigkeit des Winddruckes von der Roh
eisentemperatur und der Badhöhe wiedergeben. Eür 
die Beurteilung der physikalischen Eigenschaften unseres 
Thomasroheisens scheint mir diese Roheisentemperatur 
ein kritischer Punkt zu sein. Die von Direktor H o lz20) 
seinerzeit gemachten Temperaturangaben bewegten sich 
zwischen rd. 1200 und 12600 bei den verschiedenen

£0) Vgl. S t. u. E . 41 (1921), S. 1285/93.

X X V .45

Werken. ^Kürzlich mit dem Holbom-Kurlbaum-Pyro- 
meter bei uns ermittelte Temperaturen des Mischereisens 
beim Ausgießen aus dem Mischer ergaben ein Mittel von 
1260°. Diese Temperaturen liegen aber weit unter der 
kritischen bei 1325°, so daß sich unsere Thomasroheisen 
sämtlich schlecht Verblasen müßten. Die von den ein
zelnen Werken ermittelten Temperaturen bedürfen also 
wohl noch einer Korrektur.

®r.^ng. A. W i m m e r :  Bei den von Direktor Holz 
angezogenen Temperaturen handelt es sich, soweit ich 
unterrichtet bin, um unkorrigierte Werte. Bei der Berich
tigung ist ungefähr noch ein Zuschlag von 100° zu machen, 
so daß sich Temperaturen von etwa 1310°, 1280° und 1325° 
ergeben, Zahlen, die mit den im Bericht vorliegenden 
Temperaturverhältnissen gut übereinstimmen.
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©r.^rtg. E. H. Sc hul z  (Dortmund): Wir haben in der 
letzten Zeit auf der Dortmunder Union sehr viele Mes
sungen über den Temperaturverlauf vom Hochofenabstich 
bis zum Blockguß im Thomaswerk ausgeführt, aus denen 
hervorgeht, daß die seinerzeit von Direktor Holz gemachten 
Angaben wahrscheinlich unkorrigiert waren. Bei den in 
dem Bericht erwähnten Untersuchungen von ©ij}I.«3ing. 
Freri ch ,  die auch auf der Dortmunder Union ausgeführt 
wurden, liegen die Roheisentemperaturen teilweise sehr 
niedrig, bis herunter auf 1250°, was aber darauf zurück
zuführen ist, daß damals infolge eines plötzlich ausge- 
brochenen Streiks ein Teil des Mischereisens einfror und 
durch chemisch und physikalisch heiße Hochofenabstiche 
wieder aufgetaut werden mußte. Wir arbeiten auf der 
Dortmunder Union normal mit einer mittleren Roheisen
temperatur von etwa 1370°, also verhältnismäßig heiß. 
Wie die Verhältnisse sich gestalten, wenn die Mischer
eisentemperatur erheblich oberhalb 1370° liegt, läßt sich 
auf Grund unserer Versuche auch noch nicht sagen; 
immerhin scheinen Abbrand und Auswurf oberhalb 1390° 
wieder etwas zu steigen.

Trotz dieser damaligen großen Temperaturunter» 
schiede von rd. 150° im Mischereisen infolge der widrigen 
Betriebsumstände konnten wir aber feststellen, daß die 
fertige Stahlschmelze stets den Konverter mit einer Tem
peratur verließ, die innerhalb sehr enger Grenzen lag; 
es waren nur etwa 20 bis 25° Unterschied. Wenn auch 
hierbei besonders heiße Schmelzen naturgemäß mit Schrott 
heruntergekühlt waren, so kann man doch auch ohne 
Kühlschrott bei recht verschiedenen Anfangstempe
raturen, allerdings auch verschiedener chemischer Zu
sammensetzung des Roheisens auf genau die gleiche 
Endtemperatur des Flußeisens kommen.

Die Abhängigkeit der Blasezeit von der Roheisen
temperatur, die sich aus den Erfahrungen von Direktor 
Holz ergab, haben wir bisher bei unseren Versuchen nicht 
finden können. Das ist aber insofern nicht auffällig, als die 
Blasezeit zweifellos von den verschiedensten Faktoren mit 
beeinflußt wird, so daß es sehr schwer ist, den Einfluß der 
Temperatur allein als solchen herauszuschälen. Bei einer 
Rechnung, bei der wir versucht haben, auch den Einfluß 
des Auswurfs zu berücksichtigen, fanden wir allerdings, 
daß die Blasezeit je t Einsatz von der Temperatur abhängt; 
aber bei dieser Rechnung mußten so viele Annahmen 
gemacht werden, daß eine Nachprüfung erforderlich ist.

Geheimrat B. O sann (Clausthal): Bei den Vor»
gängen im Konverter haben wir nicht allein mit der Vis
kosität zu rechnen, sondern auch mit den chemischen 
Umsetzungen. Wir wissen z. B., daß bei höherem Mangan- 
gehalt im Roheisen die Auswurfverluste erheblich ab
nehmen. Der Berichterstatter betrachtet das Mangan in 
Verbindung mit dem Schwefel; es wäre aber vielleicht auch 
möglich, daß das Mangan eine dämpfende Wirkung auf den 
Frischvorgang ausübt. Wir haben diese Erscheinung ja 
auch im Puddelofen, in dem man bekanntlich bei der 
Stahlerzeugung manganreiches Eisen einsetzt, um die 
Frischwirkung abzuschwächen.

Ob sich der Einfluß des Siliziums nur auf die Vis
kosität erstreckt, erscheint mir fraglich, zumal da E x
plosionen in Pfannen in Verbindung mit dem Einsetzen 
von Ferrosilizium vorgekommen sind, die zweifellos da
durch entstanden, daß das Silizium bei einer bestimmten 
Konzentration plötzlich eine ungeheure Verbrennungs
geschwindigkeit entwickelt. Im Konverter ergeben 
siliziumreiche Chargen starken Auswurf, weil eine (vie
leicht katalytisch angeregte) plötzlich einsetzende Ver
brennung des Siliziums eine starke Gasentwicklung auslöst.

Phosphorreiche Chargen ergeben geringen Auswurf. 
Diese Erscheinung hat man bisher wohl allgemein mit der 
durch Phosphor bedingten Dünnflüssigkeit des Eisens, 
die genugsam aus dem Eisengießereibetriebe bekannt ist, 
in Beziehung gebracht. Unmöglich wäre es auch nicht, 
daß seine Sauerstoffverwandtschaft das im Bade gelöste 
Eisenoxydul beseitigt und eine plötzliche Gasentwicklung 
dadurch unterbindet oder abschwächt.

Kaltes Roheisen ergibt starken Auswurf. Man kann 
dies dadurch erklären, daß ein solches Roheisen dick

flüssig ist, aber auch dadurch, daß bei ihm eine Reaktions
trägheit besteht, die dann, wie bei einem Siedeverzuge, 
unter Einsetzen einer heftigen Reaktion überwunden 
wird. Bei allen Studien in dieser Richtung sollten auch die 
Auswurfziffer und das Ausbringen im praktischen Betriebe 
berücksichtigt werden.

St.rgtig. E. K i l l i n g  (Bochum): In unserem Siemens- 
Martin-Werk, in dem wir mit 97 % flüssigem Roheisen 
arbeiten, haben wir schon lange die Bedeutung des Kohlen
stoffgehaltes erkannt. Wir bestimmen deshalb in jedem 
Hochofenabstich den Kohlenstoffgehalt. Der Umstand, 
daß die Viskosität mit steigendem Kohlenstoffgehalt 
zunimmt, ist meiner Ansicht nach nicht so schwerwiegend 
wie die angegebene große Erniedrigung des Schmelzpunktes. 
Wir haben Schwankungen im Kohlenstoffgehalt des Roh
eisens bis zu 1 % festgestellt; dies würde bei einer Tempe
raturerniedrigung von 17,5° für 0,1 % C einer Temperatur
erniedrigung von etwa 175 0 entsprechen. Diese Wärme 
muß im Siemens-Martin-Ofen selbstverständlich wieder 
ersetzt werden. Ein hoher Kohlenstoffgehalt bereitet also 
in mehrfacher Hinsicht Schwierigkeiten: größere Vis
kosität, Temperaturerniedrigung, erhöhter Erzverbrauch, 
erhöhter Abbrand.

Geheimrat F. W ü st (Düsseldorf): Die hier heute vor
getragene Arbeit erscheint mir so wertvoll, daß man die 
Verfasser zu diesem schönen Erfolg nur beglückwünschen 
kann.

Nun ist mir aufgefallen, daß der Kohlenstoff, der Phos
phor und das Silizium die Viskosität erhöhen, während 
bei dem Mangan kein Einfluß festgestellt werden konnte. 
Es scheint also, daß diejenigen Körper, die im Bade in 
chemischer Bindung enthalten sind, die Viskosität erhöhen 
und diejenigen, welche als Mischkristalle vorhanden sind, 
keinen Einfluß haben. Das ist vielleicht ein allgemeines 
Gesetz. Dies würde also auch eine Stütze dafür sein, daß 
der Kohlenstoff als Karbid im Bade vorhanden ist, eine 
Behauptung, die ich schon vor langer Zeit aufgestellt 
habe, die aber sehr bestritten wurde. Die Bestimmung 
der Viskosität ist vielleicht auch dazu geeignet, den Be
ginn der Erstarrung genauer als bisher zu fassen.

Professor ©r.=Qng. E. P i w o w a r s k y  (Aachen): Der 
Berichterstatter hat ausgeführt, daß der Schwefel die Vis
kosität des Eisens wenig beeinflußt, wenn er als Schwefel
eisen vorhanden ist, dagegen bei Gegenwart von Mangan 
sofort die Viskosität des Eisens erhöht. Das kann natürlich 
nur so gemeint sein, daß die Viskosität des gesamten 
Systems sich alsdann geändert hat; denn die erhöhte 
Reibung ist wahrscheinlich auf die Ausscheidung von 
Mangansulfid in der Schmelze zurückzuführen, während 
die innere Reibung des flüssigen Eisens mit seinen ge
lösten Komponenten sich nicht durchaus geändert zu 
haben braucht.

Direktor ©r.^Qng. W. Es s e r  (Duisburg-Meiderich): 
Der Berichterstatter hat festgestellt, daß der Phosphor 
im Gegensatz zu der landläufigen Anschauung eine Er
höhung der Viskosität bewirkt. Wir wissen aber aus 
unseren Gießereien, daß wir in all den Fällen, in denen wir 
dünnwandigen Guß herstellen wollen, zur Erhöhung des 
Flüssigkeitsgrades Eisen mit höherem Phosphorgehalt 
verwenden müssen. Wie erklärt sich dieser auffallende 
Widerspruch ?

Professor ©r.=Qng. P. Oberhof fer:  Die landläufige 
Anschauung von der Erhöhung des Flüssigkeitsgrades 
durch Phosphor ist, wie ©r.=Qng. Wimmer ja schon er
wähnt hat, vielleicht darauf zurückzuführen, daß der 
Phosphor das Erstarrungsintervall vergrößert. Bei Gegen
wart von 2 % Phosphor im Thomaseisen ist die Erstarrung 
erst bei etwa 950° beendet, während sie bei Abwesenheit 
von Phosphor schon bei 1140—1150° beendet ist; das 
Erstarrungsintervall ist also um etwa 200° größer.

Im übrigen möchte ich vorläufig davor warnen, aus 
unseren Ausführungen quantitative Schlüsse zu ziehen; ich 
empfehle, lieber abzuwarten, bis ©t.^ttg. Wimmer mit 
seiner wesentlich verbesserten und verfeinerten Apparatur 
weitere Messungen ausgeführt hat. Es liegt z. B. nahe, 
anzunehmen, daß mit steigender Temperatur der Dünn
flüssigkeitsgrad einer Flüssigkeit größer wird; aus den
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vorgeführten Kurven ergibt sich das aber nicht. Dies kann 
daran liegen, daß die Apparatur noch nicht genügend 
empfindlich ist. Deswegen möchte ich das Ergebnis unserer 
bisherigen Untersuchung dahin zusammenfassen: Sie soll 
anregen, heim Thomasverfahren mehr Temperaturen zu 
messen, beim Thomasroheisen häufiger den Kohlenstoff
gehalt zu berücksichtigen, weil dieser den größten Einfluß 
auf die Temperatur beginnender Erstarrung ausübt, und 
auch öfter im Laboratorium die Temperatur beginnender 
Erstarrung des Thomasroheisens festzustellen, was sehr 
einfach ist.

Geheimrat F. Wüs t:  Die allgemeine Anschauung 
über die durch den Phosphor bewirkte Dünnflüssigkeit 
geht davon aus, daß der Phosphor den Schmelzpunkt 
erniedrigt. D ie  Tatsache, daß ein höherer Phosphorgehalt 
einen scharfen Abguß liefert, ist aber auch darauf zurück
zuführen, daß durch den Phosphor bei 930 oder 910° eine 
sehr große Ausdehnung eintritt. Man kann z. B. Hart
gußwalzen unter 0,4 % P gar nicht herstellen, weil sonst 
das Eisen nicht lange genug dem Einfluß der Kokille unter
liegt. Aus von mir ausgeführten Schwindungsversuchen, 
die später im Eisehforschungsinstitut wiederholt wurden, 
geht hervor, daß bei der Erstarrung hochphosphorhaltigen 
Eisens eine sehr starke Ausdehnung sich einstellt.

Professor Dr. F. K örb er  (Düsseldorf): Der Ver
mutung von Professor Oberhoffer, daß die Ursachen der 
Verdeckung des Einflusses der Temperatur auf die Vis
kosität im flüssigen Gebiet in der Apparatur zu suchen 
sind, stimme ich zu. Die Apparatur von $r.»Qng. Wimmer 
erleidet Dämpfungen auch außerhalb der Schmelze, 
namentlich in der Aufhängung. Bei genügend großer 
Viskosität der Schmelze wird deren dämpfende Wirkung 
gegenüber den außerhalb der Schmelze liegenden Dämp
fungskräften stark überwiegen. Dann ist die Viskosität 
der Schmelze für den Schwingungsverlauf maßgebend, 
und Aenderungen derselben werden sich selbstverständlich 
in dem Verlauf der Viskositätskurven ausdrücken. Dieser 
Fall liegt bei der Apparatur von 2)r.=Qiig. Wimmer offenbar 
vor, solange die Schmelze noch Kristalle enthält. Sobald 
wir aber in das Gebiet der vollkommenen Flüssigkeit der 
Schmelze kommen, werden die außerhalb derselben liegen
den Dämpfungen die entscheidenden sein, und die Unter
schiede in der Viskosität der Flüssigkeit, z. B. deren Ab
hängigkeit von der Temperatur, kommen in der Viskositäts- 
Temperatur-Kurve nicht zum Vorschein. Ich glaube aber, 
daß bei einer verbesserten Apparatur, z. B. bei Aufhängung 
nur mit einem Faden, auch derartige Unterschiede in Er
scheinung treten werden.

W i r t s c h a f t s b i l d e r  a u s  d e r  s ü d l i c h e n  M a n d s c h u r e i  u n t e r  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 r  E i s e n -  u n d  K o h l e n i n d u s t r i e .

Von ®r.=Sng. H ans From m  in München.

(Wirtschaftsgebiet der Südmandschurei. Die Südmandschurische Eisenbahngesellschaft und die ihr 
angeschlossenen Unternehmungen. Kohlen- und Erzgruben. Mondgasanlage und elektrisches Kraftwerk. 

Kokerei und Hochofenwerk. Wohlfahrtseinrichtungen.)

I |i e  Tätigkeit bei der South-Manchuria-Railway- 
Company in Fuschun bei Mukden im Auf

trag der Deutschen Mondgas- und Nebenprodukten
geseilschaft in Berlin bot dem Verfasser Gelegenheit, 
im Sommer des Jahres 1924 die ausgedehnte Indu
strie der Japaner in der südlichen Mandschurei 
kennenzulemen.

DieSüdmandschurischeEisenbahngesellschaftwar 
ursprünglich ein reines Verkehrsunternehmen, das 
heute im Pachtverträge mit China die Eisenbahn
linien von Port Arthur bis Chang-chun und von 
Mukden bis Fusan an der Südspitze von Korea 
betreibt. Die Gesellschaft gehört den Japanern und 
arbeitet mit Regierungs- und Privatkapital, sie steht 
unter einem Präsidenten, der seinen Sitz abwechselnd 
in Dairen und Tokio hat.

Im Laufe der letzten 15 Jahre ist die Südman
dschurische Bahngesellschaft in großzügiger Weise 
zu einem Vertikaltrust ausgebaut worden, der von 
der Kohle und dem Eisenerz an aufwärts alles um
faßt, was Wirtschaft im weitesten Sinne heißt. Die 
vorzüglich geleitete Bahn, die Schiffahrtslinien, die 
Hafen- und Werftanlagen, die Lokomotiv- und 
Maschinenfabriken, ferner der neuzeitliche Hoch
ofenbetrieb mit Erz- und Kohlengruben, Elektri
zitätswerken und Schamottefabriken, denen Hospi
täler, Schulen, Laboratorien und Hotels angegliedert 
sind, schließlich die Bohnenfarmen und Oelmühlen 
scheinen den stolzen Beinamen der Gesellschaft, 
die überall in China und Japan die Königin der 
Mandschurei genannt wird, vollauf zu rechtfertigen.

Die Hauptbetriebe sind die Kohlengruben in 
Fuschun und die Eisenerzgruben mit Kokerei und 
Hochofenbetrieb in Anschan. Fuschun ist ein altes

chinesisches Städtchen 40 km östlich von Mukden 
und mit diesem durch eine Zweigbahn verbunden 
(Abb. 1).

Abbildung 1. Karte von der Mandschurei.

Auf drei Seiten von Bergen umrahmt, dehnt sich 
parallel zum Hunho-Fluß das gewaltige Kohlenfeld 
von Fuschun, das von Osten nach Westen 16 km 
lang und von Norden nach Süden 3 km breit ist.
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Die von Anschwemmungen des Hunho und von 
braunem Oelschiefer überlagerte Kohle tritt in zwei 
Flözen auf, einem oberen Hauptflöz von 25 bis 
150 m Mächtigkeit und einem schwächeren Unterflöz. 
Die große, fast ebene Kohlenplatte fällt von Süden 
nach Norden mit etwa 28 0 ein und hat in der Streich- 
riclitung eine Neigung nach Osten. Die nördliche 
Begrenzung bildet eine lange Yerwerfungsspalte 
die parallel zum Flusse verläuft. Das obere und 
untere Flöz sind durch tertiären Basalt getrennt. 
Das ganze Vorkommen ruht auf dem Gneisgranit der 
umgebenden Berge. Die Kohle ist eine oligozäne 
Braunkohle1) allochthoner Bildung. Sie ist durch 
tektonische Vorgänge und Erwärmung so verändert, 
daß sie bei einem Heizwert von 5000 WE in Glanz, 
Bruch und Farbe guter Steinkohle gleicht. Die 
Verkokungseigenschaften sind im östlichen und

westlichen Teil des Flözes verschieden und in keinem 
Falle so hoch, daß die Kohle allein zur Erzeugung 
von Hüttenkoks in Frage kommt. Sie wird zu 
diesem Zweck im Verhältnis 10 : 1 mit der Kohle 
der chinesischen Mine Penchifu bei Antung ge
mischt. Die Analyse lautet:

W a sse r ...................................  4,30 bis 7,30 %
A s c h e ...................................  26,80 „ 10,30%
Fl. B esta n d te ile .................  29,80 „ 33,50 %
Fester Kohlenstaub . . . 39,10 ,, 48,90 %
S tick sto ff   1,30 ,, 1,78 %

Acht mehr oder minder neuzeitliche Schächte 
und ein gewaltiger Tagebau im westlichen Teil des 
Feldes (Abb. 2) dienen der Gewinnung der Kohle, 
die zum kleineren Teil in Fuschun verbraucht wird, 
zum größeren Teil zum Versand kommt. Die ver
frachtete Kohle ist in erster Linie für die eigenen 
Betriebe der Südmandschurischen Bahngesellschaft

x) Siehe auch: Paläontologia Sinia, zur alttertiären 
Flora der südlichen Mandschurei. Von R. Florin, Stock
holm, Peking 1922.
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bestimmt (Eisenbahnlinien, Schiffahrtsgesellschaft, 
Fabriken und Hochofenanlage) sowie für den Selbst
verbrauch der Grubenbetriebe, der Rest wird verkauft.

Die Hauptbetriebe in Fuschun sind:
1. Eine große Mondgasanlage, welche täglich 

etwa 800 t durchsetzt. Das Gas dient zur Dampf
erzeugung für den Betrieb eines elektrischen Kraft
werkes. Als Nebenerzeugnisse werden Urteer und 
Ammoniumsulfat gewonnen.

2. Eine große elektrische Kraftzentrale mit 
Staubkohlenfeuerung (Abb. 3).

3. Eine Koksofenbatterie System Köppers, welche 
Gas und Kleinkoks für den Bedarf der Arbeiter

i n  d Beamtenkolonie erzeugt. Als Nebenerzeugnis 
wird Urteer gewonnen.

4. Verschiedene Fernheizanlagen für die Arbeiter
und Beamtenkolonie.

Der Mondgasbe
trieb, der wohl in 
seiner Artder größte 
der Welt ist, um
faßt zwei Anlagen; 
die ältere hat 22 
Gaserzeuger von je
3,4 m 0  und 24 t 
Durchsatz. Die Gas
erzeuger sind für 

Handentaschung 
eingerichtet. Die 
neuere Anlage (Abb. 
4) besteht aus 14 

Drehrostgas
erzeugern System 
Lymn von je 3 m 
0  und 201 Durch
satz. Die beiden 
Anlagen wurden von 
der Power-Gas-Cor
poration in London 
geliefert.

Da die Japaner 
durch den in den 

Sammelleitungen und Waschtürmen der Mondgasan
lage sowie in den Reingasleitungen zu den Kesseln an
fallenden Teer große Schwierigkeiten hatten und dieser 
Teer durch die Art seiner Entstehung aus den heißen 
Gasen pyrogen stark zersetzt und deshalb wertlos 
war, entschlossen sie sich, den Teer nach einem be
währten Verfahren vor dem Eintritt der Kohle in 
den Gaserzeuger derart zu entfernen, daß einerseits 
das Heizgas frei von Teer sein würde und anderseits 
der gewonnene Teer aus den Schwelgasen als Tief
temperaturteer anfallen sollte.

Mit der Ausführung der Anlage zur Gewinnung 
von Tieftemperaturteer wurde die Deutsche Mond
gas- und Nebenprodukten-Gesellschaft in Berlin 
beauftragt. Die Apparate waren in Deutschland 
hergestellt worden und im Laufe des Jahres 1923 
auf dem Wasserwege über Indien zum Versand ge
kommen. Die Montage ist durch die maschinen- 
technische Abteilung der Südmandschurischen Eisen
bahngesellschaft in Fuschun ausgeführt worden. Die

Abbildung 2. Tagebau in Fuschun.
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Abbildung 3. Elektrische Kraftzentrale.

Inbetriebsetzung und Einregelung der Anlage 
war des Verfassers Aufgabe, wobei die Ingenieure 
und Chemiker des Werkes zur Verfügung standen.

Der Schweivorgang, der in schonender Weise, 
d. h. langsam und ohne zu hohe Erhitzung über 
600° hinaus, die flüchtigen Bestandteile aus der 
Kohle austreiben soll, vollzieht sich in Zylindern 
mit Rührwerk, die auf die vorhandenen Drehrost
gaserzeuger von 3 m (J) aufgesetzt sind (Abb. 5). 
Der Durchsatz ist mit Hilfe des Hebels a zum An
trieb des Rührwerkes b und des Abstreifers c in 
weiten Grenzen zu regeln. Die durchschnittliche 
Aufenthaltszeit ist 3 st. Die getrocknete und ent
schwebe Kohle fällt

Das Mondgasverfahren wird als bekannt voraus
gesetzt, weshalb der Weg der Heißgase nicht weiter 
verfolgt werden soll.

Die Schwelgase, die beim Austritt durch den 
Stutzen g wenig mehr als 100° haben, treten in die 
Sammelleitung, welche 14 Gaserzeuger verbindet. 
In der Sammelleitung gelangen sie zu Röhrenkühlern, 
welche die Aufgabe haben, Gastemperaturen, die 
wesentlich über dem Taupunkt liegen, zu ernied
rigen.

Hinter den Kühlern befinden sich drei Dreh
filter System Frevtag-Metzler, in welchen das an- 
kommende Gas mit der Temperatur des Taupunktes

durch die sechs 
Oeffnungen d und 
über den Rand der 
Wärmeschutzplatte 
e in den Mondgas
erzeuger, der also 
eine Art Halbkoks 
vergast.

Die aufsteigenden 
heißen Gase aus 
dem Mondgaserzeu
ger teilen sich über 
der Wänneschutz
platte. Ein Drittel 
der Gase durch
streicht die Kohle 
in dem Schweiein
satz f und zieht mit 
den Schwelgasen 
durch den Stutzen g 
ab, während zwei 
Drittel der Heißgase 
außen um den 
Schweieinsatz her
umgehen und durch 
den Heißgasstutzen 
h abziehen. Abbildung 4. Neuere Mondgaaanlage in Fuscbun.
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oder etwas über dem Taupunkt von heißem Teer 
berieselt wird und dabei von dem Flügelrad durch 
die rotierende Filtermasse gedrückt wird, die bei 
ihrem Durchgang durch die Teertasse am Fuß des 
Apparates sich immer wieder mit Teer sättigt.

Das auf diese Weise vom Teer befreite Gas ver
läßt durch einen Stutzen im Oberteil des Drehfilters 
den Apparat und wird dem Heißgas wieder zuge
geben, um mit diesem den Weg durch die Ammoniak
gewinnungsanlage zu machen.

Der im Drehfilter ausfallende Tieftemperaturteer 
fließt über den Rand der Teertasse kontinuierlich 
in die Sammelgruben, aus denen er zur Destillations
anlage gelangt, die ihn in Treiböle, Schmieröle und 
Pech zerlegt.

Der Wassergehalt des Drehfilterteers schwankt 
zwischen 3 und 4,5 %.

Er hängt wesentlich davon ab, wie weit die 
Temperatur des eintretenden Gases über oder unter 
dem Taupunkt liegt. Bei tiefen Temperaturen 
erhält man mehr Wasser im Teer, aber auch einen 
größeren Reinheitsgrad des Gases. Die im Durch
schnitt gewonnene Tcermenge beträgt etwa 6 % der 
in den Gaserzeugern durchgesetzten Kohlenmenge.

Die Betriebsleitung war mit den erzielten Ergeb
nissen in jeder Hinsicht sehr zufrieden und hob be
sonders die wegfallende Verschmutzung der langen 
Leitungen durch den Teer und das gute Arbeiten 
der Drehfilter lobend hervor.

Das Reingas an den Kesseln hatte folgende Zu
sammensetzung:

C02 ,16,2 % H 24,4 %
: % CIJ4 6,6 %

CO 10,4 % „ N 2 42,0 % .

Das Gas wird in einfachen Rohrbrennern von sehr 
gutem Wirkungsgrad unter den Kesseln verbrannt.

Die erzeugte Elektrizität wird sowohl im eigenen 
Betrieb in Fuschun verwendet als auch an die Stadt 
Mukden verkauft.

Die Dampfturbinen in der Mondgaszentrale 
stammen von der Westinghouse Co. in Amerika und 
der AEG., Berlin. Gasmaschinen werden nicht ver
wendet, weil man bei der fraglichen Wirtschaftlich
keit der Gasmaschine der größeren Sicherheit des 
Turbinenbetriebes den Vorzug gegeben habe. Die 
zweite große Kraftstation arbeitet mit Staubkohlen
feuerung , System Horbeck. Der Betrieb soll vor 
allem die denkbar niedrigsten Selbstkosten haben. 
Das Werk in Fuschun beschäftigt ungefähr 

40 000 Chinesen als Arbeiter und 
12 000 Japaner als Vorarbeiter, 
Meister und Beamte. Der Betrieb 
ist auf dreifache Schicht eingerich
tet. Ein chinesischer Kuli, der bei
spielsweise als Gasstocher arbeitet, 
verdient je Schicht 40 Sen oder 
65 Goldpfennige.

Die Schächte fördern täglich etwa 
10 000 t, der Tagebau 8000 t. Er 
soll um das Dreifache erweitert wer
den, wenn die alten Bahnhofsan
lagen und ein Teil der im Wege 
stehenden Beamtenkolonie entfernt 
sind. Der Tagebau gehört zu den ge
waltigsten Betrieben seiner Art, die 
es gibt. Der Abraum wird von Groß
baggern entfernt, die Gewinnung 
der Kohle geschieht im Terrassen
bau von Hand. Die Kohle wird auf 
acht Schrägbahnen zur Verladung 
befördert. Eine große Aufbereitungs
anlage von der Firma Meguin in Saar
brücken ist im Bau. Ebenso trägt 
man sich mit dem Gedanken, die 
bei der Sortierung anfallende Fein
kohle unter 10 mm in einer großen 
Anlage auf Briketts zu verarbeiten.

Der über der Kohle anstehende braune Oel- 
schiefer, dessen Oelgehalt 4 bis 10 % beträgt und 
dessen Menge auf 500 Mill. t geschätzt wird, ist für 
die japanische Armee und Marine von größter Be
deutung. Es sind eingehende Versuche im Gange, 
ein billiges Verfahren zur Gewinnung des Oeles aus 
dem Schiefer zu finden. Wenn das Verfahren 
erprobt ist, soll eine groß angelegte Oelgewinnung 
gebaut werden.

Während die Siedlung der chinesischen Arbeiter, 
die im Dienste der Japaner stehen und streng ge
trennt von den Japanern wohnen, noch sehr dürftig 
ist, befinden sich die Wohn- und Wohlfahrtseinrich
tungen für die Japaner selbst auf einer Stufe 
höchster Vollendung. Die japanische Kolonie, be
sonders in der neuesten Anlage in Eiandai, kann sieh 
jeder Siedlung, auch djer größten deutschen 
Werke, an die Seite stellen. Zu den bemerkens
wertesten Bauten gehören das Verwaltungsge-

■ V • 1

Abbildung 5. Anordnung des Schweizylinders mit Rührwerk und Wärme
schutzplatte für Generator 3000 mm (j) in Fuschun.
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bäude, das Werksgasthaus, die große Volkshalle, 
das glänzend eingerichtete Krankenhaus, das Werks
kaufhaus, ferner verschiedene Volks- und Mittel
schulen und das für den Japaner so wichtige 
heiße Bad. Eine Reihe von Parks und Spielplätzen, 
auf denen die verschiedenen Vereinigungen ihre 
Wettkämpfe austragen, erleichtern den Japanern 
den Aufenthalt in der ihnen sonst so wesensfremden 
Mandschurei, die sich weder in Kultur noch Land
schaft "mit ihrer schönen Heimat vergleichen kann. 
Die Wohnungen sind sauber und geräumig, aber 
ohne jeden Luxus der Lebensführung, der auch bei 
den höchsten Beamten nicht zu finden ist.

Die verschiedenen Betriebe und Siedlungen sind 
durch eine normalspurige elektrische Bahn mit
einander verbunden, die vom frühen Morgen bis in 
die späte Nacht in kurzen Abständen und mit großer 
Pünktlichkeit verkehrt.

In Mukden, das 
von Fuschun mit 
einer Reihe guter 
Züge schnell zu er
reichen ist, besitzt 
die Südmandschuri
sche Bahngesell
schaft oder Man- 
tetsu, wie sie von 
den Japanern kurz 
genannt wird, in 
dem großen Bahn
hof das gut gelei
tete Yamato-Hotel, 
in der Japanerstadt 
einegroße Verkaufs
genossenschaft, ein 
bedeutendes Hospi
tal, ein Zentral
laboratorium und 
eine Hochschule.
Die Ordnung wird 
durch japanische Verwaltungs beamte, japani
sches Militär und japanische Polizei aufrecht er
halten, die ebenso wie die Bahn außerhalb der Kon
trolle des Diktators der Mandschurei, des Marschalls 
Chang-tso-lin, stehen.

Die große Sorge der Mantetsu ist das Hochofen
werk in Anschan auf der Strecke Mukden—Dairen. 
Ganz abgesehen davon, daß die Kokskohle 
nicht in geeigneter Qualität in Fuschun zur 
Verfügung steht und zum Teil von der in chinesischen 
Händen befindlichen Grube Penchifu zugekauft 
werden muß, haben sich mit dem Erz große Schwie
rigkeiten ergeben, da dasselbe bei einem nicht sehr 
großen Eisengehalt in hohem Maße und in schwer 
trennbarer Form mit Kieselsäure durchsetzt ist.

Alle bisherigen Aufbereitungsversuche, die ge
waltige Kapitalien verschlungen haben, hatten nur 
mäßigen Erfolg. Der Kalk- und Koksverbrauch 
ist außergewöhnlich hoch und verursacht ganz un
haltbare Gestehungspreise. Neuerdings soll eine 
Aufbereitungsanlage für täglich 2200 t Rohstoff 
aufgestellt werden, die auf einem kombinierten Ver
fahren eigener Erfindung beruht.

Das Erz wird in den umliegenden Bergen im 
Tagebau gewonnen und besteht aus Hämatit und 
Magneteisenstein von höchstens 40 % Eisengehalt. 
Nach einer vorhergehenden Röstung mit Koksofen
gas soll es in der Aufbereitung auf 60 % Eisen ge
bracht werden. Das Enderzeugnis sind gesinterte 
Briketts.

Die Hochofenanlage (Abb. 6) hat Schrägauf
züge mit Kübelbegichtung und besteht aus zwei 
Oefen, die unter den gegenwärtigen ungünstigen 
Verhältnissen eine Erzeugung von insgesamt nur 
400 t haben. Das in Masseln erzeugte Roheisen wird 
versandt. Die Mantetsu trägt sich mit dem Gedan
ken, die Hochofenanlage zu erweitern und ihr ein 
Martinstahlwerk mit Blockstraße und Schienenwalz
werk anzugliedern. Die Frage der Aufbereitungs
möglichkeit des Erzes wird entscheiden, inwieweit 
diese Pläne Wirklichkeit werden.

In dem Maschinenbetrieb des Anschaner Hoch
ofenwerkes befinden sich wiederum keine Gas
maschinen, sondern nur Dampfturbinen und Turbo
kompressoren, darunter ein neues großes Aggregat 
der AEG., Berlin.

Außer dem Kohlenvorkommen in Fuschun be
sitzt die Südmandschurische Bahngesellschaft noch 
ein Anthrazitbergwerk in Yandai, das sie ebenfalls 
ausbeutet.

Die schon eingangs erwähnten Schiffswerften, 
Lokomotiv- und Maschinenfabriken nebst Eisen
konstruktionswerkstätten in Dairen, wo auch der 
Sitz der Hauptverwaltung der Mantetsu ist, arbeiten 
in erster Linie für den eigenen Bedarf der Gesell
schaft und stehen auf der Höhe der Zeit.

Die in Dairen in englischer Sprache erscheinende 
Zeitung „The Manchurian Daily News“ dient in 
erster Linie den Belangen der Gesellschaft.

Außer den erwähnten Vorkommen besitzt Japan 
auf der Liautung-Halbinsel noch ein Kohlenfeld bei 
Port Arthur.

Die Chinesen haben in Penchifu auf der Bahn
strecke Mukden—Antung eine Kohlengrube, mit der

Abbildung 6. Pochc^enanlage in Amchan.
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ein Hochofenwerk verbunden ist. Die für die Be
reitung von Hüttenkoks besser geeignete Kohle 
wird zum Teil an das Hochofenwerk der Mantetsu in 
Anschan geliefert.

In Mukden befindet sich auch das große neue 
Arsenal der drei östlichen Provinzen. Der Marschall 
Chang-tso-lin hat sich in diesem Arsenal ein vorbild
liches Rüstungsinstitut geschaffen, das nach seiner 
Fertigstellung auch den größten Anforderungen 
gerecht werden kann. Unter den Beamten waren 
auch mehrere Deutsche.

Die neue von Deutschland gelieferte Radio
station in Mukden, deren prompter und gewissen
hafter Verkehr selbst mit der deutschen Groß
station in Nauen dort sehr geschätzt wird, krönt 
das Werk des Marschalls Chang-tso-lin, der es vom 
Räubergeneral zu einem der einflußreichsten Männer 
in China gebracht hat, und der unter geschickter 
Ausnutzung des in der Sojabohne der Mandschurei 
schlummernden Reichtums es verstanden hat, sich 
eine mustergültige Verwaltung und eine für chi
nesische Verhältnisse nicht zu verachtende Armee 
zu schaffen. Ob er die sich selbst gegebene Be
zeichnung „Pazifikator von China“ rechtfertigen 
kann, muß die Zukunft erweisen. Die Aufgabe, die 
er sich gestellt hat, ist gewaltig und sicher nicht 
einfach. Damit führen diese Ausführungen zum 
Zusammenhang des mandschurischen Wirtschafts
lebens mit der Politik. Die Mandschurei wird im 
Dreieck Rußland-China-Japan, die alle ein brennen

des Interesse an diesem Grenzland haben, auf lange 
Zeit der Balkan des „Fernen Ostens“ bleiben. Die 
Japaner sind in ihrem Mutterlande mit Kohle und 
Eisen nicht allzureich gesegnet. Was in Korea vor
handen ist, steht noch nicht fest. Ihre Oelrechte in 
Nordsacchalin sind im Falle eines Krieges ein 
zweifelhafter Besitz. Die Mandschurei ist für sie ein 
natürlich gegebenes Aufmarschgebiet im Kampf 
mit ihren westlichen Nachbarn China und Rußland 
und ein wertvolles Hinterland im Krieg mit dem 
östlichen Gegner Amerika. Deswegen müssen sie, 
auch wenn diese Betriebe teilweise unrentabel sind, 
an dem Eisenerz von Anschan und der Kohle sowie 
dem Oelschiefer von Fuschun unbedingt festhalten.

China ist heute ein Riesenreich ohne Einigkeit, 
aber mit ungeahnten Entwicklungsmöglichkeiten 
für die Zukunft. Es arbeitet mit stiller, wenn auch 
vorerst vergeblicher Energie gegen die weitere Ueber- 
fremdung seines Handels und seiner Industrie. 
Rußland strebt heute mehr denn je wieder nach 
Osten. Amerika ist seit der ,, Migration Bill“ der 
ausgesprochene Feind des Japanischen Inselreichs. 
Ob es der sicherlich auf einer hohen Stufe stehenden 
japanischen Staatskunst gelingen wird, aus allen 
diesen Verhältnissen die für sie günstigsten Folge
rungen zu ziehen, bleibt abzuwarten.

In dem gegebenen Rahmen wäre der Anschluß 
an den panasiatischen Block gegen die angelsächsi
sche Weltmachtstellung' für das Reich der auf
gehenden Sonne zweifellos die beste Lösung.

D i e  W i n d f ü h r u n g  b e i m  K o n v e r t e r - F r i s c h p r o z e ß .

Von Professor 2>r.*,3ng. H ayo  F o lk e r ts  in Aachen.
[Mitteilung aus dem Eisenhüttenmännischen Institut der Technischen Hochschule Aachen1).]

(Schluß von Seite 929.)

(Einfluß der Windführung auf den Verlauf des Frischprozesses. Der Einfluß des inneren Konverter- 
durchmessers und des geschlossenen Gasstrahls. Verhältnisse bei Sauer Stoffanreicherung des Windes. 

Schlußfolgerungen. Wassergekühlter Düsenboden.)

7. Einfluß der W indführung auf den Verlauf des 
Frischprozesses.

| \ |  ach diesen Feststellungen allgemeiner Art 
'  wurden nunmehr die unter verschiedenen Wind- 

führungs- und Konverterzustands-Bedingungen an- 
gestellten Versuche, wie oben beschrieben, aus
gewertet, um den Einfluß der Lufteintrittsenergie 
und der aus Expansion und Wärmeaufnahme aus 
dem Bade gelieferten Energie auf den Verlauf des 
Frischprozesses festzustellen.

Das Ergebnis dieser Auswertungen geht dahin, 
daß die für den Frischprozeß benötigte Windmenge 
um so kleiner wird, je größer die sekundliche bzw. 
bei gegebenem Gesamtdüsenquerschnitt die je sek

und cm2 Düsenquerschnitt aek) zugeführte Luft-

menge ist. Die Blasdauer wird hierbei wesent
lich abgekürzt, die von der Gebläsemaschine aufzu
wendende Arbeit wird hierbei geringer, während 
die in der Zeiteinheit auf Badbewegung verwendbare 
Arbeit erheblich wächst. Zahlentafel 1 und die 
Abb. 7 a bis c lassen dies erkennen. In Abb. 8 
ist der für den Frischprozeß benötigte Luftbe

darf in kg je t Roheiseneinsatz, bezogen auf 
die Windfördermenge je cm2 Düsenquerschnitt und 
sek und die Blasdauer, zur Darstellung gebracht.

Eine weitere beachtenswerte Erscheinung ergibt 
sich bei Betrachtung des Verlaufes der Zeitdiagramme 
der Abb. 7 a bis c. Kurz nach der Mitte der Blas
periode stellt sich eine mein oder weniger starke 
Senkung der Windbelieferung ein. Sie dürfte zu der 
Frage anregen, ob bei einer bestimmten Zusammen
setzung des Bades während des Frischprozesses in 
Verbindung mit einer bestimmten Temperatur die 
V isk o s itä t  des Bades so stark beeinflußt wird, 
daß sich diese bei den Konverterversuchen festge
stellte Erscheinung hieraus erklären läßt.

Die vergleichende Betrachtung der Windbeliefe
rung der untersuchten Chargen im Verlauf des 
Frischprozesses und des sich hierbei einstellenden 
Winddruckes läßt außerdem erkennen, daß für 
den Gegendruck am Ende der Düse nicht nur der 
ferrostatische Druck, sondern auch andere, wahr
scheinlich in der physikalischen Beschaffenheit des 
Bades begründete Umstände entscheidend sind.
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Zahlentafel 1. V e r s u c h s e r g e b n i s s e  be i  e i n i g e n  T h o m a s c h a r g e n .

[,fde.
Nr.

165 D ü se n  v o n  14 m m  0 ,  G e s a m tq u e rs c h n i t t  d e r  D ü sen  
— 0.0254 m 2, H a ls  =  1400 m m  0 ,  i n n e r e r  K o n v e r te r  

=  2700 m m  0
C h a rg e  2 C h a rg e  23 C h a rg e  46

X eue  
D üsen- 

a n o rd n u n g  
n a c h  

A bb. 10

r R o h e is e n e in s a tz ........................................................ t 22,7 22,0 21,8 22,0
2 Mittlere D ü s e n lä n g e .............................................. mm 900 450 230 re ib u n g s 

lo se  D üse
2a R eibungsfläche/D üsenquerschnitt....................... 257 129 6 6 0
3 Cbargendauer................................................................. min-sek 20' 0" 13' 30" 10' 10" 8' 47"
3a
4

desgl. je t  R o h e i s e n ..........................................
Zugeführte W indmenge insgesam t w ä h r e n d

sek 52,9 36,8 28,0 23,5

der C h a r g e ............................................................. kg 9603 8844 7905 7905
5 Zugeführte W indmenge je t Roheisen . . . kg 423 402 363 360
6 Zugeführte W indmenge je s e k ............................ kg/sek 8,00 10,92 12,98 15,0
i Mittlerer Luftüberdruck im W indkasten . . kg/cm 2 2,4 2,2 2,0 1.8
8 Durchschnittliche A rb e its le is tu n g ')................... PS/sek 1070 1400 1520 1140
9 Arbeitsaufwand während der Charge . . . . PS X sek 1 285 000 1 131 000 930 000 714 780

10 desgl. je kg R o h e ise n .......................................... PS X sek 56,6 51,3 42,7 32,5
11
12

Mehraufwand an Zeit gegenüber Charge 46 
Mehraufwand an Wind gegenüber Charge 46

° //o 89,0 % 32,0 % — - 2 3 , 7  %

je t R o h e i s e n ........................................................ ° //o 16,5 % 10,7 % — - 1 6 , 0 % !
13
14

Mehraufwand an Energie gegenüber Charge 46 
W ahrscheinlicher größerer Eisenabbrand

% 38,5 % 21.6 % — - 2 3 ,0  %

gecenüber Charge 4 6 .......................................... ° //o 16,5 % 10.7 % — - 1 6 , 0  %:

Die für die im Zeitdiagramm dargestellten sekundlich 
zugeführten Windmengen festgestellten Drücke im 
Windkasten stimmen nur angenähert mit den Drücken 
überein, die sich aus den Druckdiagrammen der 
Abb. 6 ergeben, weil letztere den Normaldruck
verlauf darstellen. Letztere Drücke sind des Ver
gleiches halber gestrichelt in das Zeitdiagramm 
eingetragen. Die Differenz der ausgezogenen und der 
gestrichelten Drucklinien zeigt, an welchen Stellen 
während des Frischprozesses erhebliche Abwei
chungen von dem Normaldruckverlauf stattfinden, 
nd bei denen der Gegendruck pm größer bzw. 

kleiner als der ferrostatische Druck ist. Diese Er
scheinung erheblicher Drucksteigerung bei gleich
zeitiger Verminderung der Luftzufuhr zu einer be
stimmten Zeit der Blasperiode wurde fast durchweg 
bei allen Konverteruntersuchungen mehr oder we
niger stark ausgeprägt festgestellt.

8. Der Einfluß des inneren Konverterdurchmessers.

Wie eingangs bereits bemerkt, wird die Badbe
wegung einen wesentlichen Einfluß auf den Oxyda- 
tionsverlauf haben. Diese Bewegung verläuft vom 
Düsenboden aufwärts in Richtung der Gasstrahlen 
und mit diesen nach der Badoberfläche. Die mit dem 
Gasstrahl gehobene Flüssigkeit muß nunmehr ihren 
Weg nach unten finden, und dies wird nur im Be
reiche geringsten Widerstandes, d. h. außerhalb des 
Gasstrahlbündels geschehen. Die Eisenmassen gleiten

*) Hierunter ist nicht die von der Gebläseantriebs
maschine geleistete Arbeit verstanden, sondern die 
Arbeitsfähigkeit des Windes bei adiabatischer Expansion 
vom Zustand im Windkasten aus. Sie bietet im vor
liegenden Fall den einzig zulässigen Maßstab für den Ver
gleich. Die Arbeitsleistung der Gebläseantriebsmaschine 
muß unter Einführung des mechanischen Wirkungsgrades 
der Antriebsmaschine und des Gebläses, der Reibungsarbeit 
der Luft in  der Rohrleitung und der LässigkeitsVerluste 
im Gebläse, in der Rohrleitung und im Windkasten ent
sprechend diesen Werten größer sein. Hierbei ist zu be
rücksichtigen, daß die Lässigkeitsverluste bei denjenigen 
Chargen am größten sind, die den größten Winddruck 
und die größte Blasdauer erfordern, d. i. Charge 2.

am Umfang der Konverterwand entlang nach unten. 
Die Verfolgung dieser Bewegungsnotwendigkeit läßt 
bereits erkennen, daß ein angemessener Durchgangs
querschnitt zwischen dem Gasstrahlfeld und der 
inneren Konverterwand vorhanden sein muß. Diesem 
Gesichtspunkt ist bei der konstruktiven Gestaltung 
des Konverters nicht immer genügend Rechnung 
getragen. Es werden, besonders bei neu zugestelltem 
Futter, die Querschnittsverhältnisse häufig so eng 
und gedrungen, daß ein natürlicher, gleichmäßiger 
und möglichst reibungsfreier Badfluß unmöglich 
erreicht werden kann. Dem Entgegenkommen des 
Stahlwerksausschusses des Vereins deutscher Eisen
hüttenleute verdanke ich nähere Angaben über die 
Hauptabmessungen der zur Zeit im Betriebe be
findlichen Konverter. In der Zahlentafel 2 sind 
diese zusammengestellt. In der 17. und 18. Reihe 
dieser Zahlentafel ist das Verhältnis des Konverter
querschnitts an der Badoberfläche zum Düsenboden
querschnitt angegeben, desgleichen in der 19. und 
20. Reihe die Größe der ringförmigen Fläche zwischen 
Konverterwand und Strahlbündelquerschnitt. Man 
ersieht aus dieser Zusammenstellung, daß bei meh
reren der angeführten Konverter den oben erläuterten 
Gesichtspunkten bei neu zugestelltem Futter nicht 
genügend Rechnung getragen wird. Erst mit all
mählichem Verschleiß des Futters werden die Quer
schnittsverhältnisse so, wie sie für den Badumlauf 
zuträglich und angemessen sind.

Recht auffällig traten die im voraufgegangenen 
geschilderten Verhältnisse bei Konverterunter
suchungen zutage, deren Ergebnisse in Abb. 9 dar
gestellt sind. Es handelte sich hier um einen Kon
verter von rd. 20 t Roheiseneinsatz. Die Düsenzahl 
betrug 235, der Durchmesser 13 mm; der innere 
Konverterdurchmesser war bei neu zugestelltem 
Futter 2060 mm und bei verschlissenem Futter 
2900 mm.

Um den Unterschied in der Windführung und 
den Verlauf des Frischprozesses bei engem und weitem 
Konverter festzustellen, wurden zwei Versuchsreihen
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angestellt, und zwar eine mit neu zugestelltem, halb 
und beinahe ganz verschlissenem Boden bei neu 
ausgemauertem Konverter, und die andere unter 
denselben Bodenverhältnissen wie bei der 
ersten Versuchsreihe, aber mit stark verschlissenem 
Futter. Sie zeigen, daß die Verhältnisse, die der 
enge Konverter mit sich bringt, für den Frischprozeß 
viel ungünstiger sind, da Wind-, Kraft- und Zeit
bedarf bei diesen viel größer sind als bei demselben 
Konverter im weiteren Zustande. Die Schmal
brüstigkeit des Konverters in der Badoberfläche 
muß daher vermieden werden.

9. Der Einfluß des geschlossenen Gasstrahls.

Neben der Größe der Badbewegung und dem 
hemmungslosen Umlauf des Bades wird die Art 
und Form, in der die Luft das Bad durchströmt, von 
wesentlichem Einfluß auf den Oxydationsverlauf 
und auf den Verlauf des Frischprozesses selbst sein. 
Dieses Gebiet ist noch gar nicht geklärt; es ist der 
Forschung auch schwer zugänglich. Trotzdem müssen 
zur Klärung der hier vorliegenden Verhältnisse und 
Zustände Mittel und Wege geschaffen werden. Im 
folgenden seien einige Gesichtspunkte und Er
wägungen z.ur Anregung für weitere Forschungs
arbeiten gegeben.

Es ist eine bekannte Erscheinung, daß beim 
erzwungenen Durchgang eines geschlossenen Gas
strahls durch eine elastische Flüssigkeit von höhe
rem spezifischen Gewicht (z. B. Luftstrahl im Wasser) 
je nach der Größe seiner Anfangsgeschwindigkeit 
beim Eintritt in die Flüssigkeit und je nach 
dem Flüssigkeitsdruck der Gasstrahl von der Flüssig
keit nach einer bestimmten Wegstrecke abgeschnürt

wird, daß sich der Gasstrahl von jener Stelle an 
in Einzelblasen auflöst, die, dem Auftrieb folgend, 
zur Badoberfläche eilen. Dies wird auch bei dem 
Gasstrahl der Fall sein, der in das Eisenbad ein- 
tritt. Der Gasstrahl wird nur so lange seine Ge
schlossenheit wahren, wie der dynamische Druck in 
ihm groß genug ist, um dem in den Strahl ein
strebenden Flüssigkeitsdruck das Gleichgewicht 
zu halten.

Es entsteht die Frage, welche Wirkung diese 
Abschnürung des Gasstrahls, die Auflösung des Gas
strahls in Gasblasen, auf den Frischprozeß hat, 
und ob es erwünscht ist, die Abschnürung, d. h. die 
Auflösung des Gasstrahls in Gasblasen, möglichst 
zu vermeiden bzw., wenn sich dies nicht völlig er
reichen läßt, sie bis zu einem bestimmten Grade 
hintanzuhalten.

Die Auflösung des geschlossenen Gasstrahls in 
Einzelblasen können verschiedene unwillkommene 
Folgeerscheinungen für den Frischprozeß selbst und 
für die Windführung haben. Zunächst ist die Gefahr, 
daß fein verteilte Gasblasen infolge der geringen 
Auftriebskraft in dem Bade hängen bleiben, nicht 
von der Hand zu weisen. Ferner ist die Annahme 
berechtigt, daß z. B. während der Entkohlungsperiode 
in die mit Kohlenoxyd angefüllten Gasblasen beim 
Eintritt eines nachstoßenden, mit kälterem Sauer
stoff beladenen Gasstrahls eine plötzliche Verbren
nung zu Kohlensäure erfolgt, und daß infolge der 
unvermittelten Raumvergrößerung sich starke erup
tive Erscheinungen einstellen, die sich durch hefti
gen Auswurf anzeigen. Letztere Erscheinung wird 
vornehmlich dann eintreteu, wenn die Abschnürung 
des Gasstrahls schon kurz nach dem Verlassen der
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Düse erfolgt und die Gasblasen groß sind. Die 
Verbrennung der Eisenbegleiter wird bei der Gas
blasenbildung weniger vollkommen und weniger 
schnell vor sich gehen als bei dem geschlossenen 
Gasstrahl, da letzterer in der Zeiteinheit mit einer 
viel größeren Badfläche in Berührung tritt und ver
möge seiner kinetischen Energie Badteilchen mit sich 
reißt. Die Windführung selbst wird durch das 
periodische Abschnüren des Gasstrahls stoßweise er
folgen und Unruhe in das Bad bringen.

Es erscheint daher erwünscht, die Luft bzw. das 
Gas, wenn irgend erreichbar, in geschlossenem Strahl 
durch das Bad zu führen. Hierfür ist es erforderlich, 
mit hoher Windeintrittsgeschwindigkeit zu arbeiten, 
gegebenenfalls mit solcher, die über der Schallge
schwindigkeit liegt. Dies scheint aus der nach
folgenden Betrachtung gerechtfertigt.

Wie aus Aufzeichnungen der Ergebnisse aus an- 
gestellten Konverteruntersuchungen zu ersehen ist6), 
nimmt die Geschwindigkeit des Gasstrahls beim 
Durchgang durch das Bad infolge der Reibungs- 
bzw. Badbewegungsarbeit sehr schnell ab. Infolge 
Wärmeaufnahme aus der Verbrennung der Eisenbe
gleiter und aus dem Bade selbst wird die Raumzu
nahme in kinetische Energie umgesetzt, d. h. die 
Gasstrahlgeschwindigkeit wird gesteigert. Sie nimmt 
aber infolge der Reibungs- bzw. Badbewegungs
arbeit ebenfalls dauernd ab. Sobald die Anglei
chung der Gasstrahltemperatur an die Badtem
peratur erreicht ist, findet eine wesentliche Zu
nahme der kinetischen Energie nicht mehr statt;

6) Näheres siehe Folkerts: Die Windführung beim 
Konverter-Frischprozeß (Berlin: Julius Springer 1924), 
Abb. 27.

nur das noch vorhandene Druckgefälle wirkt noch 
auf Raumzunahme. Die von da an im Gas
strahl noch verbleibende kinetische Energie wird 
beim weiteren Durchgang durch das Bad sich 
sehr schnell in mechanische Badbewegungsarbeit 
umgesetzt haben, wenn die Eintrittsgeschwindig
keit nicht genügend hoch war. Da der dynamische 
Druck im Gasstrahl von der Stelle an, wo die An
gleichung der Gasstrahltemperatur an die Badtem
peratur erreicht ist, mithin sehr schnell sinkt, so 
wird eine Abschnürung des Strahles durch das Bad 
nach dieser Stelle sehr bald eintreten können. Wäh
rend der reinen Silizium- und Entphosphorungs
periode ist dies nach dem zweiten bzw. dritten 
Zehntel der Wegstrecke bereits der Fall (vgl. Abb. 3), 
während bei der Entkohlungsperiode dies erst in 
dem siebenten Zehntel der Gesamtwegstrecke ein- 
tritt.

Da bisher über die Größe der Windmengenzufuhr 
und der Windgeschwindigkeit beim Eintritt in das 
Bad keine Klarheit bestand, hat man auf Grund 
äußerer Wahrnehmungen (Unruhe des Bades, Aus
wurf usw.) geglaubt, dem Frischprozeß dadurch 
einen besseren Verlauf geben zu können, daß man eine 
geringere Badhöhe wählte. Die Folge einer geringen 
Badhöhe ist allerdings für gleiche Windmengenzu
fuhr eine größere Geschwindigkeit der Luft beim 
Eintritt in das Bad, da das spezifische Volumen der 
Luft hierbei größer ist; aber man hat in Ermangelung 
der hier vorliegenden Erkenntnisse über die Momente, 
die die Badbewegung stark beeinflussen, die Be
dingungen für die Freiwerdung einer größeren Bad
bewegungsenergie erheblich verschlechtert, denn, 
wie unter Abschnitt 5 bereits gezeigt, wird die für
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die Badbewegung freiwerdeDde Energie um so größer, 
je höher der ferrostatische Druck ist.

Die Ursache, daß bei größeren Badhöhen der 
Prozeß unruhiger und weniger wirksam verläuft, 
dürfte darin zu suchen sein, daß dem Bade überhaupt 
zu wenig Wind zugeführt wird, und daß die Ge
schwindigkeit der Luft beim Eintritt in das Bad 
überhaupt und insbesondere noch für die größere 
Badhöhe unangemessen niedrig ist.
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Vorteilhafter gestalten sich vielmehr die Verhält
nisse, wenn auf die Zuführung einer möglichst großen 
absoluten Windmenge und einer solchen je cm2 
Düsenquerschnitt gehalten wird, damit einerseits 
eine große Badbewegungsenergie erzeugt wird und 
anderseits die Geschwindigkeit der Luft beim 
Eintritt in das Bad so hoch wird, daß selbst bei 
größerer Badhöhe der Gasstrahl das Bad in ge
schlossener Form auf einer möglichst langen Weg
strecke durchqueren kann, ohne daß er vom Bad
flüssigkeitsdruck zu früh abgeschnürt wird.

Um der durch die vorhin erläuterten Umstände 
hervorgerufenen Abschnürung des Strahles entgegen
zutreten, dürfte es sich empfehlen, dahin zu streben, 
daß besonders während der Silizium- und Entphos
phorungsperiode die Angleichung der Gasstrahl
temperatur an die Badtemperatur hinausgeschoben 
ward. Als Mittel hierfür kann eine niedrigere Luft
eintrittstemperatur und eine sehr hohe Geschwin
digkeit, mit der die Luft in das Bad eintritt, 
angesehen werden.

Zwar wird bei der annähernd gesamten Wärme
zufuhr auf den ersten zwei bzw. drei Zehnteln der 
Gesamtstrecke, wie dies bei der Silizium- und Phos
phorperiode der Fall ist, also bei höchstem ferro- 
statischem Druck, thermodynamisch die günstigste 
Flächenentwicklung des p, v-Diagramms erreicht, 
aber vom Standpunkt der Energieverteilung im Bade 
ist dies nicht als günstig zu werten, erstens weil der 
Angriffspunkt der Badbewegungskraft nur im unteren 
Badteil erfolgt und sich von hier aus mit mehr oder 
weniger Erfolg auf das ganze Bad auswirken muß. 
zweitens aber, weil die Strahlabschnürung hier
bei bereits im unteren Badteil erfolgt. Die Ge
schlossenheit des Gasstrahls wird auch noch durch 
eine andere Einwirkung gestört. Bei dem verhältnis
mäßig geringen Abstand der Düsen voneinander — 
der größte Abstand ist gemeinhin 100 mm — werden 
sich die Gasstrahlen infolge ihrer kegelförmigen Er
weiterung nach der Badoberfläche hin überschneiden; 
es tritt an den Ueberschneidungsstellen infolge der 
Zusammenballung größerer Gasmassen einerseits 
ein starker. Kraftaufwand erfordernder Stoß und 
anderseits eine Störung in dem Strömungsgleich
gang auf. Ein größerer Düsenabstand hat aber bei 
einem verlangten Gesamtquerschnitt der Düsen eine 
Vergrößerung des Konverterbodens und damit 
einen größeren Konverterdurchmesser zur Folge.

Die Frage der geschlossenen Strahlführung ist 
bisher nicht genügend beachtet worden. Man kann 
eine auf die ganze Badhöhe sich erstreckende gleich
mäßige Verbrennung der Eisenbegleiter nur dadurch 
erreichen, daß eine hohe Windeintrittsgeschwindig
keit angewendet wird. Nur hierbei wird unter 
Heranziehung immer neuer Metallteilchen aus dem 
Bade auf der Mantelfläche des Gasstrahls eine gleich
mäßige, lebhafte Oxydation stattfinden. Der Ein
wand, daß infolge zu hoher Gasgeschwindigkeit der 
Auswurf zu stark werden dürfte, kann nicht gelten, 
wenn die Bedingungen für den Konverterquerschnitt 
entsprechend gewählt sind. Der starke Auswurf ist 
wahrscheinlich auf andere, bereits vorher erwähnte 
Ursachen zurückzuführen und dürfte sich bei rich
tiger Wahl des Birnenquerschnitts und der Wind
eintrittsgeschwindigkeit vermeiden lassen. Kleinere 
oder größere eruptive Erscheinungen, die als Auswurf 
angesprochen werden, werden voraussichtlich auf zu 
ger in ge Gasgeschwindigkeit im Bade zurückzu
führen sein. Werden bei zu starker Gasströmung 
oberhalb des Bades Flüssigkeitsteile aus dem Kon
verter mit dem Gas herausgerissen, so wird das 
zum größten Teil in unzulänglichen Abmessungen 
des Konverters, die den erläuterten Verhältnissen 
nicht genügend Rechnung tragen, begründet sein.
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verzehrte Luftsauerstoff Blasdauer.......................=

22,0 t 
rd. 450 mm 

14 mm 
165
254 cm2 

13 min 30 sek

Einsatz
Bodenhöhe .................
Düsen-(J) . . . . . . . .
D ü s e n z a h l ................... :
Wirks. Düsenquerschn. : 
Blasdauer......................

desgl. je kg Einsatz 
Blasdauer je t  Einsatz =

durch die größere Masse 
des Kohlenoxyds bzw. Koh
lendioxyds ersetzt wird.
Es muß aber hierbei berücksichtigt werden, daß bei 
geringer Lufteintrittsgeschwindigkeit in das Bad, 
wobei der Luftstrahl bereits im unteren Badteil 
abgeschnürt werden kann und sich in Gasblasen 
auf löst, einer explosiven Verbrennung bei Sauer
stoffanreicherung erheblicher Vorschub geleistet wird. 
Es muß daher für die Verwendung stark sauerstoff
haltiger Luft während der Entkohlungsperiode eine 
hohe Lufteintrittsgeschwindigkeit als Vorbedingung 
gelten.

Aufgewendete Arbeit . =  1130550 PS Xsek Aufgewendete Arbeit . =
51,3 PS Xsek desgl. je kg Einsatz 
36,8 sek Blasdauer je t  Einsatz —

21,8 t 
rd. 230 mm 

14 mm 
165
254 cm2 

10 min 10 sek 
930 020 PS xsek  

42,7 PS xsek  
28,0 sek

11. Schlußfolgerungen.

Die Ergebnisse der angestellten Untersuchungen, 
verbunden mit Versuchen an Konvertern, lassen die 
Folgerung zu, daß es aussichtsreich erscheint, bei 
einer richtig geleiteten Windführung den Kon
verter-Frischprozeß wirtschaftlicher zu gestalten, 
sowohl bezüglich Erlangung besserer und gleich
mäßigerer Güte des Stahls als auch bezüglich des 
Energie- und Stoffaufwandes. Als Bedingung hier
für wären folgende Forderungen zu erfüllen:
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a) Es ist dem Bade sekundlich eine von Fall zu 
Fall angemessene Windmenge im geschlossenen, 
weitreichenden Strahl zuzuführen.

b) Die Reibungsarbeit in den Düsen ist hierbei 
auf ein Mindestmaß zu beschränken.

c) Die Verteilung der Düsen im Düsenboden 
hat so zu erfolgen, daß die Badflüssigkeit im unteren 
Teil einen hemmungslosen Zugang an den Gas-

Fragt man sich nun, ob und inwieweit obi
gen Forderungen in der Praxis Rechnung ge
tragen werden kann, so wird man ohne weiteres 
zugeben, daß die unter f und g angeführten For
derungen ohne weiteres erfüllt werden können. Den 
Forderungen der Punkte a bis e indes steht der 
bisher angewandte Düsenboden in allen Teilen im 
Wege.

Abbildung 9. Darstellung des Ein
flusses des Konverterdurchmessers auf 
dieBlasdauerundauf den Luftverbrauch

je t Roheiseneinsatz.
Wirk!. Luftverbrauch 

**1 Theor. Luftbedari
Größter Badquerschnitt F 

£ Querschnitt des äußersten Düsenkreises f 
n —  Anzahl der offenen Düsen

&  *0.557% 
tj = 1,80($\ Hg

Durchmesser des äußersten
D ü sen k reises..........................

Fläche f  des äußersten Düsen-
1600 mm

r T l
5 6 -

 *■ B las dauer in  M inuten

Abbildung 8. Darstellung des Luftbedarfs 
tür den Eriscbprozeß in kg/t Einsatz in 

Abhängigkeit von der Blasdauer.

strahlen findet, und daß die Gasstrahlen sich möglichst nicht 
überschneiden.

d) Die Badhöhe ist zwecks Erreichung einer möglichst 
großen Badbewegungsenergie und aus Gründen der Wirtschaft
lichkeit über das bisher angewandte Maß (500 bis 900 mm 
gemäß Zahlentafel 2, Spalte 28 und 29, entsprechend einem 
absoluten ferrostatischen Druck von
1,34 bis 1,60 kg/cm2) hinaus zu ver
größern.

e) Aus dem gleichen Grunde und 
zwecks Schonung des Düsenbodens ist 
der Wind mit möglichst geringer Tem
peratur den Düsen bzw. dem Bade 
zuzuführen.

f) Zur angemessenen Verfolgung 
und Kontrolle der Windführung sind 
Anzeigeapparate vorzusehen, die die 
sekundlich zugeführte Windmenge, 
den Winddruck, die Abgaszusammen
setzung und den Oxydations verlauf 
(optische Instrumente) laufend erken
nen lassen.

g) Zur Erreichung einer großen Badhöhe einer
seits und eines genügend großen Querschnitts für 
den Badumlauf anderseits ist der Konverter in seinem 
unteren Teil enger und in der Höhe der Badoberfläche 
so weit zu gestalten, daß den Forderungen unge
störten Badumlaufs Rechnung getragen wird.

h) Der konstruktive Aufbau des Düsenbodens 
und die Verteilung, Abmessung und Form der Düsen 
ist so zu wählen, daß den unter a bis e aufgeführten 
Forderungen entsprochen wird.

Düsendurchmesser . .

Größter

13 mm 

F
Veraucbs-

N’r.
Größter
Bad-®

Badquer
schnitt F

1

1 20R0 mm 3,333 m2 1,70
2 2160 „ 3.664 „ 1,83
3 2300 „ 4,155 „ 2,12
4 2700 „ 5,726 , 2,85
5 2800 „ 6,158 „ 3,07
6 2900 „ 6,605 „ 3,29

Blasdauer in Minuten
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Si
%

Mn
0//o

1>

%
S

%
i 20.36 0,537 1,32 1,699 0.036' 1410 209 13 300 9,44 652 45,2 34,1 363 1,80
2 20.10 0,701 1,60 1,758:0,032:1260 207 11 95C 9,50 594 46,0 34,5 376 1,58
3 20,60 0,631 1,56 1,669 0,027 1320 180 11 310 8,57 550 477 36,0 368 1,50
4 20,00 0,631 1,32 1,742 0,029 1170 203 10 940 9,36 547 46,0 34,8 369 1.49
5 21.85 0.491 1,40 1,716 0,039 930 225 9 400 10,10 430 44,9 33,9 362 1,19
b 20,95 0.584 1 48 1,768|0,C49 1200 193 11 770| 9.82 563 51,0 38.4 369 1,52

Die übliche Windzuführung durch die Dolomitboden
düsen weist einen vierfachen Nachteil auf, der sich wirt
schaftlich in erheblichem Maße ungünstig auswirkt:

1. Der Konverterboden hat eine verhältnismäßig 
kurze Lebensdauer. Die Kosten der Bodenzustellung, 
die Belastung des Betriebes und der Erzeugungsaus
fall sind daher erheblich.

2. Der Energieaufwand für die Windbelieferung 
ist infolge der großen Reibungsarbeit in den langen, 
rauhen Düsen verhältnismäßig sehr hoch.
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Zahlentafel 3. V e r g l e i c h  e i n e s  K o n v e r t e r s  m i t  m e t a l l e n e m  B o d e n  u nd  
e i n e s  s o l c h e n  m i t  D o l o m i t b o d e n .

Konverter gl. Größe m. 

Dolomitbod. Metallboden

1 K onverterdurchm esser...................................... mm 2 400 2 400
2 D üsenbodendurohm esser................................. mm 1 830 1 500

3
Konverterquerschnitt

2,07 2,96Düsenbodenquerschnitt
4 Zahl und Durchmesser der Düsen in mm . 220 X 13 200 x  13
5 Gesamtquerschnitt der D ü s e n ................... cm 2 290 265
6 R oheiseneinsatz................................................... t 21 26
7 Badhöhe des Eisens ..................................... mm 837 1 165
8 Ferrostatischer D r u c k ..................................... kg/cm 2 0,586 0,815
9 Förderbare Luftmenge 1 je cm2 Düsen-(t) g

bei 2,5 kg/cm 2 Ueber- j , . 
druck im W indkasten J

30 75cm2 - sek

10 desgl. je s e k ................................................... kg/sek 8,7 20,0
11 Luftbedarf je t  Roheisen-Einsatz . . . . k g /t 430 380
12 G esam tlu ftb ed arf............................................... kg 9 030 9 860
13 B la s d a u e r ............................................................. min sek 17'20" 8'13"
14 Sekundliche A r b e i t .......................................... PS 1 220 2 800
15 G esam tarbeit........................................................ PS X sek 1 260 000 1 380 000
16 Erzeugung eines Konverters in 24 st bei

12 min Pause zwischen je 2 Chargen . . t 930 1 660
17 W indgeschwindigkeit beim E intritt in das

B a d .......................................... .... ....................... m /sek 206 360
18 Badbewegungsarbeit aus kinetischer Ener

gie der Luftstrahlen ................................. PSsek 250 1 760
19 Badbewegungsarbeit aus Expansion und

Wärmeaufnahme aus dem Bad . . . PSsek 2 200 6 600
20 Gesamte Badbewegungsarbeit ................... PSsek 2 450 8 360

3. Der Frischprozeß wird infolge der geringen 
Windzuführungsmöglichkeit in der Sekunde bei 
langen Düsen verlängert; das Ausbringen wird hier
durch verringert, der Windbedarf, der Energieauf
wand für die Windbelieferung und der Eisenabbrand, 
allesauf l t  Einsatzeisen bezogen, werden damit größer.

4. Der Leiter des Frischprozesses hat infolge 
der stetig wechselnden, auf die Windführung ein
wirkenden Faktoren letztere nicht fest in der Hand 
und kann daher nicht in dem gewünschten Maße 
auf die Entwicklung des Frischprozesses hinarbeiten.

Alles dies weist darauf hin, daß 
der bisher angewandte Düsenboden 
ungeeignet ist. Der Boden mit 
seinen Düsen muß so gestaltet sein, 
daß er sich allgemein den aufgestell
ten und den etwa aus weiteren 
Forschungen sich noch ergebenden 
günstigsten Bedingungen für den 
Frischprozeß anpassen kann. Er
forderlich sind kurze und glatte 
Düsen, die je nach Erfordernis 
zylindrisch, konvergent oder diver 
gent ausgebildet werden können, 
deren Anordnung eine zueinandei 
parallele, divergente oder sonstige 
Gasstrahlführung zuläßt, Düsen, die 
neben der Führung der Gasstrom
fäden in gleichbleibender Richtung 
gegebenenfalls auch einen Drall im 
Gasstrahl ermöglichen.

Meine Bestrebungen, auf Grund 
der gewonnenen Erkenntnisse 
einem solchen Düsenboden näher

zukommen, führten zu dem 
mit Wasser oder einer 
anderen geeigneten Flüs
sigkeit g ek ü h lten  D ü 
senboden. Mit ihm 
können die vorhin aufge
stellten Forderungen er
füllt werden.

Auf den ersten Blick 
mag die Anwendung eines 
solchen Bodens unmöglich 
erscheinen; sobald man 
indes die hier vorliegen
den Wärmeübertragungs
verhältnisse zwischen 
Eisenbad und Boden einer 
eingehenden Behandlung 
unterzieht, so findet man, 
daß diese neue Form 
durchaus verwirklicht wer
den kann und betriebs
technisch anwendbar ist. 
Die Temperatur in der der 
Badflüssigkeit zugewand
ten gekühlten Düsenboden
seite ist nach Messungen 
mittels Thermoelementen 
bei Versuchen an einem 

Kleinkonverter in der äußersten Schicht so gering, 
daß die Materialbeanspruchung durch Wärmespan
nungen innerhalb mäßiger Grenzen bleibt. Die 
Wärmeabgabe des Bades an den Boden bzw. an 
die Kühlflüssigkeit bleibt nach denselben Versuchen 
innerhalb normaler Grenzen, so daß die Temperatur
erniedrigung des Bades infolge Wärmeabgabe an 
die Kühlflüssigkeit sehr gering ist.

Die Bauart eines solchen Bodens ist in Abb. 10 
dargestellt und gleichzeitig einem gewöhnlichen 
Dolomitboden gegenübergestellt (vgl. auch Zahlen-

Sc/in/ltC-Q

Abbildung 10. Konverter mit (Dolom it- bzw. Metallboden, 
(Siebe Zahlentafel 3.)



992 Stahl und Eisen. U msohuu.

tafel 3). Der neue Düsenboden ist dadurch gekenn
zeichnet, daß er (die Düsen tragwand) aus einer Metall- 
platte besteht, die durch eine Flüssigkeit derart ge
kühlt ist, daß die Oxydation der äußersten Platten
schicht der dem Eisenbad zugewandten Seite und die 
Wärmespannungen in mäßigen Grenzen gehalten 
werden. Die Kühlflüssigkeit läuft zwischen dieser 
das Bad tragenden und einer die Luft tragenden 
Platte um; durch beide hindurch gehen die im Innern 
glatt bearbeiteten und an der Lufteintrittsseite gut 
abgerundeten Düsen bzw. sind in ihnen durch geeig
nete Mittel befestigt. Der Vorteil dieses Düsen
bodens gegenüber dem bisher üblichen besteht außer 
in der Ersparnis an Stoff, Zeit und Energie u. a. 
darin, daß man sich bezüglich der sekundlich zuzu
führenden Windmenge, bezüglich der Windgeschwin
digkeit und der Gestaltung und Richtung des Wind
strahls ganz frei bewegen kann und nicht an engen 
Grenzen gebunden ist, die der üblichen Winddüsen
ausführung gezogen sind. Man kann den Düsen 
solche Abmessungen und eine solche Gestalt geben, 
daß dem gewollten Strömungsverlauf Rechnung ge
tragen wird. Man ist nicht an die Grenze der Schall
geschwindigkeit beim Austritt des Luftstrahls aus 
den Düsen gebunden, denn man kann der Düse eine 
divergente Form geben (Laval-Düse). Man kann 
damit auch die Badhöhe erweitern. Dem Windstrahl

kann man beim Durchgang durch die Düsen durch 
Einbau von Leitstegen einen D.-all geben, um da
durch unter Umständen eine intensivere Oxydation 
zu erreichen. Durch entsprechenden Einbau der 
Düsen in die Böden kann man den Windstrahlen im 
Bade eine von der senkrechten abweichende Rich
tung geben, so daß alle Teile des Bades in innigere 
Berührung mit den Windstrahlen kommen. Letzten 
Endes hat man infolge der stets gleichbleibenden 
Düsen Verhältnisse (bei den jetztiiblichenDüsen ändern 
sich die Längen im ganzen und im einzelnen, und mit 
ihnen die Düsenreibung infolge der Bodenabnutzung 
von Charge zu Charge) den ganzen Frischprozeß 
viel mehr unter Kontrolle und kann ihn durch 
Druckmesser, Windmengenmesser usw. leiten.

Unter Benutzung des dargestellten Düsenbodens 
erreicht man neben einer genauen wissenschaftlichen 
Betriebskontrolle eine Kostenverminderung durch 
Wegfall des Dolomitbodens und seines dauernden 
Ersatzes, eine Erhöhung der Erzeugung bei erheblich 
vermindertem Energieaufwand und eine Verminde
rung der Anlagekosten infolge Wegfalls von dauernd 
in Zustellung befindlichen Konvertern. Schließlich 
erscheint infolge der Möglichkeit, die Windführung 
nach Belieben regeln und kontrollieren zu können, 
die Herstellung von Qualitäts-Stahl gleichbleibender 
Güte erreichbar zu sein.

Umschau.
Gesteinsbohrstahl.

Der Gesteinsbohrer ist ein Werkzeug, mit dem sich 
in Amerika die Stahlhersteller, die Werkzeughersteller, 
die Verbraucher und die in Frage kommenden wissen
schaftlichen Institute in weitestgehendem Maße in den 
letzten Jahren beschäftigt haben, um festzustellen, 
welche Wege eingeschlagen werden müssen, um das 
Höchstmaß an Leistung zu erzielen1).

Die Gesteinsbohrer werden im allgemeinen aus ge
walzten oder geschmiedeten Stangen hergestellt, und 
zwar in den verschiedensten Profilen. Es werden ver
wendet: Rund-, Sechskant-, Achtkant- und auch Flach
abmessungen, Vollprofil oder hohlgebohrt und -gewalzt. 
Auf Grund eingehender Versuche ist man zu der Ueber- 
zeugung gekommen, daß der Achtkant-Hohlbohrer der 
zweckmäßigste ist. Bei der Herstellung der Stangen ist 
darauf zu achten, daß die Oberfläche frei von Fehlstellen 
im allgemeinen ist, weil diese als Anbrüche wirken und 
das vorzeitige Zubruchgehen der Bohrer durch Dauer
bruch zur Folge haben. Insbesondere ist darauf zu achten, 
daß die Höhlung glatt und ebenfalls frei von Fehlstellenist.

Die Hohlbohrstähle werden nach drei verschiedenen 
Verfahren hergestellt:

1. über einen Dorn gewalzt,
2. die Bohrung des Knüppels mit Sand ausgefüllt,
3. die Bohrung freigelassen.
Das glatteste und einwandfreieste Loch wird erzielt 

nach dem ersten Verfahren, das schlechteste nach dem 
letzten Verfahren. Bei diesem Verfahren ist die Höhlung 
sehr rauh und oft mit kleinen Anbrüchen versehen und 
meist stark entkohlt. , Aus den Stangen werden nun die 
Bohrer auf Länge abgeschnitten und sowohl die Schneide 
als auch der Bund auf warmem Wege hergestellt.

’) In dem Bericht sind die in folgenden Zeitschriften 
erschienenen Arbeiten über dieses Gebiet berücksichtigt: 
Trans. Am. Inst. Min. Met. Engs. 30 (1921), S. 195/242; 
66 (1922), S. 729/814; 69 (1923), S. 648/705; Trans. 
Am. Soc. Steel Treat. 3 (1923), S. 436.

An einen Gesteinsbohrstahl müssen in der Haupt
sache folgende Anforderungen gestellt werden:

1. Er muß sich in der Zechenschmiede leicht schmie
den lassen. Hierdurch ist schon bedingt, daß keine hoch
legierten Stähle in Frage kommen können. Die ein
gehenden Versuche haben ergeben, daß ein Stahl von 
0,9 bis 1,0 % C, 0,25 bis 0,35 % Mn und 0,1 bis 0,3 % Si 
der geeignetste ist. Versuche mit legierten Stählen haben 
zudem keine höheren Leistungen ergeben.

2. Die geschmiedete Schneide muß sich durch eine 
einfache Härtemethode so härten lassen, daß diese gegen 
Abnutzung die höchste Widerstandsfähigkeit hat.

3. Das Aufschlagende muß ebenfalls durch eine ein
fache Härtebehandlung eine solche Härte annehmen, daß 
es im Arbeitsverlauf nicht splittert, sich aber auch nicht 
einschlägt. Der Schaft selbst muß so hart sein, daß er 
im Arbeitsverlauf Biegungs- oder Verdrehungsbean
spruchungen nicht nachgibt; er darf aber auch nicht zu 
hart sein, damit er durch die Biegungsbeanspruchung 
nicht bricht.

Außer diesen Haupterfordernissen muß bei der 
Herstellung des Bohrers darauf geachtet werden, daß die 
Schneide, das Aufschlagende und der Schaft in einer 
Linie liegen. Die Aufschlagfläche muß glatt sein, damit 
keine Anbrüche entstehen können. Die räumenden 
Schneiden müssen konzentrisch zur Achse des Bohrers 
liegen, und scharfe Uebergänge müssen vermieden wer
den. Die Schneide selbst muß so konstruiert sein, daß 
das Maximum der Bohrtiefe in kürzester Zeit erreicht 
wird; gleichzeitig muß sich aber die Schneidenform in 
einfacherWeise herstellen lassen und durch eine einfache 
Härtebehandlung darf kein Ausschuß eintreten. Je 
spitzer die Schneide ist, desto tiefer wird sie bei einem ge
gebenen Schlag in das Gestein eindringen, desto größer 
ist aber auch die Gefahr, daß sie ausbricht, nicht zäh 
genug ist oder bei der Härtung Ausschuß eintritt. Hieraus 
ist zu ersehen, daß auch die Bohrerkonstruktion eine 
wichtige Rolle für die Leistung selbst spielt.

Wie aus den bisherigen Ausführungen zu ersehen ist, 
sind zur Herstellung des Bohrers verschiedene Wärme
behandlungen auszuführen. Zur Herstellung der Schneide 
wird in den meisten Fällen ein Gesenk verwendet. Zum
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Schmieden der Schneide darf der Stahl der oben ange
führten Zusammensetzung nicht höher erhitzt werden 
als 870 °. Auf Grund eingehender Versuche ist festge
stellt, daß ein großer Prozentsatz aller Mißstände auf 
zu hohe Erhitzung beim Schmieden zurückzuführen ist. 
Bei der Erwärmung zum Schmieden ist ferner darauf zu 
achten, daß der Stahl gleichmäßig erhitzt wird und in 
seiner ganzen Masse die Schmiedetemperatur erreicht 
hat. Sofort nach erreichter Temperatur ist aber der Stahl 
aus dem Ofen zu nehmen und die Schmiedearbeit aus
zuführen, weil durch ein zu langes Halten auf Tempe
ratur das Korn zu groß wird und nachher bei der Härtung

leicht Weiche Stellen Zurückbleiben. Es ist also auf die 
Schmiedetemperatur ganz besonders zu achten. Dieselbe 
Sorgfalt ist bei der Härtung zu beobachten. Das Maxi
mum der Leistung wird immer erzielt, wenn der Stahl 
von einer ganz bestimmten Temperatur abgelöscht wird. 
Mit steigender Temperatur nimmt die Korngröße zu und 
damit auch die Sprödigkeit. Als Härtetemperatur kommt 
bei dem vorliegenden Stahl etwa 760 0 in Frage. Ein 
Unterschreiten der Härtetemperatur ist aber genau so 
gefährlich wie ein Ueberschreiten. Auf vorstehender

W ärmebehandlung ist aber in erster Linie eine Ofen- und 
eine Tempera turfrage. Das einfache Schmiede- oder Koks
feuer ist unbedingt zu verwerfen, weil beide den Anforde
rungen in keinem Falle genügen. Zweckmäßig sind Salz
bäder, mit Gas beheizte Muffelöfen oder elektrische Oefen. 
Eine Temperaturmessung ist unerläßlich. Die Tempe
ratur wird durch elektrische oder optische Pyrometer 
gemessen oder auch auf magnetischem Wege. Bei einigen 
W erken wird sogar die elektrische und die magnetische 
Messung ausgeführt, und zwar die elektrische, um fest
zustellen, daß der Ofen nicht zu hoch kommt, die magne
tische, um eine Gewähr dafür zu haben, daß der Bohrer 

auch von der richtigen Tem
peratur abgelöscht wird.

Die gleichen Maßnahmen 
sind anzuwenden beim Auf
arbeiten der Bohrer und auch 
beim Abschmieden des Bun
des und Härten der Auf- 
schlagfläche. Als Ablösch
mittel kommt Wasser in 
Frage, und zwar soll dieses 
möglichst immer dieselbe 
Temperatur — 20° — haben. 
In vielen Fällen wird auch ein 
Härten in dünnflüssigem Oel 
angewendet und für zweck

mäßig gehalten. Durch einwandfreie, größere Versuchs
reihen ist festgestellt worden, daß die Wärmebehandlung 
ausschlaggebend für die Leistung ist, und daß auf die E r
ziehung des Bohrerschmiedes oder -härters viel zu wenig 
Gewicht gelegt worden ist. Bis vor einigen Jahren hieß 
die einzige Anweisung für den Härter zum Beispiel: Här
ten auf kirschrot und Anlassen auf strohgelb. Eine 
einigermaßen sorgfältige Arbeit ist nur dann geleistet 
worden, wenn der Arbeiter schon Jahre lang nichts 
anderes als Bohrer gemacht hatte.

Abbildung 1. Fünf Bohrerschneiden, aufgenomrneii, nachdem jede ein 300 mmViefes Loch in einen 
Granitblock gebohrt hatte, unter gleichen Arbeitsbedingungen. Die Bohrer'waren aus gleichem 

Werkstoff, gleicher Konstruktion, nur verschiedener Wärmebehandlung.

0 25 SO 7S 700 12S 7SO 775 200 ¿25 250 225200 775 750 725

— ^ 1......  ■ ‘ ------ 1

Abbildung 2. Durchschnittswerte von fünf Bohrern gleichen 
Materials, gleicher Konstruktion und Arbeitsweise, aber 

verschiedener Wärmebehandlung.

Abb. 1 sind fünf Bohrerschneiden abgebildet, die ver
schieden behandelt worden sind1).

A =  richtig geschmiedet und richtig gehärtet,
B =  überhitzt geschmiedet und richtig gehärtet,
C =  richtig geschmiedet, jedoch zum Härten zu 

schnell erhitzt,
D =  richtig geschmiedet, aber zum Härten auf zu 

niedrige Temperatur erhitzt,
E =  richtig geschmiedet, aber überhitzt gehärtet.

Die Bohrer wurden dann sämtlich dem Bohrprozeß 
unterworfen und die minütlich geleistete Arbeit im Ver
hältnis zu der ganzen Bohrtiefe graphisch aufgetragen. 
Die Ergebnisse sind in Abb. 2 wiedergegeben1). Hieraus 
i3t zu ersehen, daß mit abnehmender Schneidenschärfe 
die Eindringungsgeschwindigkeit bedeutend herabge
setzt wird, und daß für die Leistung der Bohrer die Wärme
behandlung von großer Bedeutung ist. Eine sachgemäße

J) Trans. Am . In st. Min. M et. Engs. 66 (1922), S. 783.

X X V .,5

Abbildung 3.
Zusammenstellung der Lage der Brüche.

Der Bohrerschaft selbst wird keiner Wärmebehand
lung mehr unterzogen. Er liegt also im geschmiedeten oder 
gewalzten Zustande des Stahles vor, d. h. er hat eine 
Brinellhärte von etwa 230 bis 340. Der Unterschied ist 
darin begründet, daß einmal der Stahl wärmer oder 
kälter von der Walze kommt und die Abkühlungsge
schwindigkeit verschieden groß ist. |

Ueber die Härtung und Härte des Schaftendes gehen 
die Ansichten sehr weit auseinander. Es werden Brinell- 
härten von 340 bis 630 °, also Härtung in Oel und Wasser 
mit und ohne Anlassen, mitgeteilt. Die Härte des Schaft
endes, die erforderlich und zweckmäßig ist, hängt ohne 
Zweifel von der Stärke des verwendeten Bohrhammers 
und der Härte des zu bearbeitenden Gesteins ab. Am 
meisten wird Wasserhärtung mit nachfolgendem Anlassen 
empfohlen.

Ueber die Lebensdauer der Bohrstähle im allgemeinen 
läßt sich sehr schlecht und äußerst schwierig ein Bild 
machen, da eine ganze Reihe von Umständen, die nur  
schwerlich zu erfassen sind, diese beeinflussen. Zunächst.
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i s t  es seh r schw ierig , d ie  B ohrer im  B e trieb  zu  ü b e r
w achen , be i der o ft sehr langen  L ebensdauer; fe rn e r  is t  die 
K ennze ichnung  d e r  B o h rer n ic h t so ein fach  d u rc h z u 
fü h re n , d a  jede  E insch lagung  e in er Z ahl oder B ezeichnung 
d e n  frü h ze itig en  B ru ch  des B ohrers d u rch  D auerb ru ch  
z u r  Folge h a t. F e rn e r  lä ß t  sich nie fests te llen , ob n ic h t der 
B o h rer zeitw eise zu  an d e ren  Zw ecken verw endet w orden 
is t, als zu  dem  er b es tim m t w ar, näm lich  n u r  zum  B ohren 
a ls  B o h rer in  dem  P reß lu ftw erkzeug . W eite r is t  äu ß e rs t 
schw ierig  oder gar n ich t zu  erfassen , welche Z eiten  seiner 
A rb e itsd au e r d e r  B ohrer freischw ingend, also n ich t m it 
d em  G estein  in  B erü h ru n g  g es tan d en  h a t. G erade dieses 
F re ischw ingen  b ean sp ru c h t den  B ohrer in  w eit größerem  
M aße, a ls w enn d e r B ohrer m it dem  G estein  in B e rü h 
rung  is t.

Dauerbrüche an Bohrern.

S ta tis tik e n  zw eier G ruben  sind  vo llständ ig  u n z u 
läng lich  u n d  geben du rch au s kein  B ild, d a  verschiedene 
w ich tige U m stän d e  u n b erü ck sich tig t geblieben sind , wie: 
A r t  des G esteins, B ohrgeschw ind igkeit, F äh ig k e it des 
A rbeiters , Z u stan d  d e r  Schneide v o r u n d  n ach  B e en d i
g un g  d er A rbeitsperiode u nd  einige m ehr.

A r t e n  d e r  a u f t r e t e n d e n  F e h l e r .
A uf d en  E in flu ß  einer unsachgem äßen W ärm e

b eh an d lu n g  beim  Schm ieden und H ä rte n  auf die L eistung 
is t b e re its  hingew iesen w orden. Sehr viele F eh le r tre te n  
a u ß e r  den  A bsp litte ru n g en  an  d e r Schneide u n d  am  A uf
sch lagende des B ohrers durch  B ohrerb rüche an  verschie-

S chaftende re fle k tie r t  w ird. D ie h ie rd u rch  bedingten  
E rsc h ü tte ru n g e n  ru fen  w ieder neue W ellen hervor. W enn 
indessen  d ie H äu fig k e it d e r  Schläge des K olbens m it den 
Schlagw ellen, d ie  a n  d e r  Schneide des B ohrers en tstehen , 
ü b e re in s tim m t, so w ü rd en  d iese W ellen  w ahrscheinlich 
ohne P h ase n än d e ru n g  re fle k tie r t  w erden . Diese Ueber- 
legung h in sich tlich  d e r  B eansp ru ch u n g  d u rch  d ie au f
tre te n d e n  W ellen k a n n  aussch laggebend  fü r  d a s  Problem  
des B ohrerb ruches se in  u n d  d ie  L eistung  des B ohrers ganz 
bed eu ten d  beeinflussen. E in ige F o rsch er fü h ren  dagegen 
die B ohrerb rüche auf d ie an  dem  Schneiden- u nd  S chaff
ende au sg efü h rte  W ärm eb eh an d lu n g  u n d  d ie dadurch  
b ed in g ten  Gefüge- u n d  H ä rte u n te rsc h ie d e  zurück.

D iese G efügeuntersch iede lassen  sich  n a tü rlic h  b e 
se itigen , w enn v o r dem  H ä r te n  e in  A usglühen der Schneide 

in  d e r  frag lich en  L änge vorgenom m en 
w ird  u nd  d an n  n u rd ieS p itze d e rS ch n e id e  
zum  H ä r te n  e rh itz t  w ird . M an erh ä lt 
d a n n  ein  g leichm äßiges K orn . I n  neu 
e re r Z eit g eh t m a n  d azu  über, die 
B ohrerabm essung  d er S tä rk e  der H ä m 
m er an zupassen , ebenfalls d ie Legie
rung . F ü r  25 m m  D urchm esser soll der 
K oh lensto ffgehalt 0,7 %  betragen , der 
sich  bei d ü n n e re n  B ohrern  erhöht, 
bei d ickeren  e rn ie d rig t. D er Silizium- 
g e h a it sp ie lt n ich t d ie große Rolle, 

d ie m a n  ihm  häu fig  zu sch re ib t, 0,1 bis 0,2 %  w erden als 
zw eckm äßigste G renze angegeben. F e rn e r  soll e in  W olfram- 
u n d  C hrom zusatz d ie H a ltb a rk e it  d e r  B ohrer bedeu tend  e r
höhen . E in g e tre ten e  M ißerfolge sin d  n u r  auf unsachgem äße 
W ärm eb eh an d lu n g  beim  S chm ieden  u n d  H ä r te n  zurück
zu füh ren . Chrom -w olfram -legierte S täh le  s in d  ohne Zweifel 
gegen re ibende A bn u tzu n g  b ed eu ten d  w iderstandsfäh iger. 
G u t b ew äh rt h a t  sich in  n eu e re r  Z e it e in  K oh lensto ffstah l 
m it 0,7 %  C, dem  etw as V an ad in  zugegeben w ar. D urch 
den  V anad in zu sa tz  w ird  d ie W ärm eem pfind lichke it des 
S tah les b ed eu ten d  h erab g ese tz t, u n d  F e h le r  beim  Schmie 
d en  u n d  H ä r te n  t r e te n  in  d e r  L e istu n g  n ic h t so in  die 
E rscheinung  wie bei v an ad in fre ien  S täh len .

 ------------------------  " 1 .*;—  Abbildung 6. Abbildung 7.
Abbildung 4. Abbildung 5. ¡Bruch infolge Kerbwirkung.

Abbildung 8. Abbildung 9.
Bruch infolge Kerbwirkung der Gezühenummer.

d en en  S tellen  auf. In  A bb. 3 is t  eine Z usam m enste llung 
d e r  Lage d er B rüche einer g roßen  V ersuchsreihe w iederge
g eb en  m it e in er d a ru n te r  befind lichen  Skizze des B oh rers1).

H ierau s is t  zu  ersehen , d aß  d ie  m eisten  B rüche in  
7 bis 10 cm  E n tfe rn u n g  vom  Schneidenende u n d  12 bis 
17 cm E n tfe rn u n g  vom  A ufschlagende des K olbens auf 
d e n  B o h rer e in tre te n . U eber d as E n ts te h e n  d e r  B o h rer
b rü ch e  k a n n  m an  sich am  b esten  ein  B ild  m achen , w enn 
m a n  sich  d ie B eansp ru ch u n g en  v o rs te llt, die in  dem  
B o h rersch a ft a u f tre te n . W enn  das S chaftende des 
B oh rers  v on  dem  K olben  des H am m ers geschlagen w ird, 
so is t  d as S chneidenende ungefäh r 2,5 m m  von  dem  G e
s te in  e n tfe rn t. D er Schlag des K olbens w irk t sich nach  
zw ei S eiten  h in  aus. Z un äch st g eh t vom  S chaftende des 
B oh rers  eine D ruckw elle aus, d ie vom  an d e ren  E nde des 
B oh rers  re fle k tie r t w ird. Z w eitens w ird  die Masse des 
B o h rstah le s  gegen d as G estein  in  Bew egung gesetzt. 
W en n  d ie Schneide das G estein  b e rü h rt, so t r i t t  eine neue 
D ruckw elle  auf, die vom  Schneidenende au sg eh t und  vom

H T ra n s .  A m . I n s t .  M in. M et. E n e s .  66 (1922 ), S. 793.

G ebrochene B o h re r  la ssen ^sich  d u rch  Schweißung 
w ieder b ra u c h b a r  m achen , u n d  zw ar is t  d ie elektrische 
S tum pfschw eißung  d e r  Schw eißung  aus dem  F eu er in 
jedem  F alle  vo rzuziehen . D u rch  eine große V ersuchsreihe 
w urde nachgew iesen , d aß  bei e lek tr isch  geschw eißten 
B o h rern  w eniger als 5 %  B rü ch e  in  d er S chw eißnah t au f
tra te n .

F a s t  säm tlich e  A rb e iten  kom m en  zu  dem  Schluß, 
d aß  d ie  B o h rm asch in en in d u str ie  seh r große F o rtsch ritte  
gem ach t h a t ,  d ie  S ta h lq u a li tä t  fü r  d ie  B o h rer m it dieser 
g roßen  E n tw ic k lu n g  a b e r k e in en  S c h r itt  g eh a lten  h a t.

A n m e r k u n g  d e s  B e r i c h t e r s t a t t e r s :  Die
häufig  e rz ie lte  geringe L e istu n g  v on  B o h rern  auch 
au f v ie len  d eu tsch en  G ru b en  u n d  G esteinsbrüchen  is t 
led ig lich  d a ra u f  zu rü ck zu fü h ren , d aß  von  d e r B e triebs
le itu n g  dem  B ohrw erkzeug  v ie l zu  w enig  B each tung  ge
sc h e n k t w ird . E s w ird  in  d en  m eisten  F ä llen  d er billigste 
S tah l u nd  d e r  b illigste  B o h rer g ek au ft. So fan d  d er U n te r
ze ich n e te  au f e in e r  K o h leng rube eine U nm enge B ohrer 
vor, d ie fa s t sä m tlich  n a c h  k u rz e r  B e tr ieb sd au e r g e 
brochen w aren. Die chem ische LTn tersu ch u n g  ergab, daß
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Stähle d e r  v e rsch ied en sten  H ä rte g ra d e  und  H erste llu n g s
arten  V orlagen. D ie B rin e llh ä r te n  des S chaftes lagen  
zwischen 150 u n d  340. E n tsp re c h e n d  versch ieden  w aren  
auch die E estig k e itsw erte . D iese S täh le  w erden  n u n  den  
Gruben als B o h rstä h le , S o n d erb o h rs täh le  usw . v e rk a u f t 
und auf d e r  G rube se lb s t sä m tlich  n a c h  e in e r  W ä rm e 
behandlung aus d em  S chm iedefeuer b e h a n d e lt, u n d  zw ar 
sowohl beim  S chm ieden  a ls  au ch  beim  H ä rte n . D aß  bei 
diesem V erfah ren  k e in  e inw andfre ies W erkzeug  h e ra u s
kommen k a n n , is t  ohne w eiteres einzusehen . D ie W ärm e
behandlungsanlagen sin d  ebenfalls a u ß e ro rd en tlich  p r i
mitiv. M an fin d e t fa s t aussch ließ lich  e in  S chm iedefeuer, 
in dem die W erkzeuge zum  Schm ieden  u nd  H ä r te n  e r 
h itzt w erden. E s k a n n  n ic h t o ft genug d a ra u f  h in g e
wiesen w erden, d aß  d e r  b es te  S ta h l h in sich tlich  d e r  W ir t
schaftlichkeit au ch  d as b este  W erkzeug  e rg ib t, u n d  d aß  
nur in  einer n euzeitlich  an g e leg ten  W ärm eb eh an d lu n g s
anlage B ehand lungen  au sg e fü b rt w erden  könn en , d ie  eine 
gute L eistung  des B ohrers gew ährle isten . D er g rö ß te  
M ißstand bei einem  B o h rer is t  d as Z erb rechen  infolge 
D auerbruchs. I n  A bb. 4  u n d  5 sind  zw ei so lcher B rüche 
zu sehen. H

D as Z erbrechen  is t  n u r  d a ra u l zu rü ck zu fü h ren , daß  
das verw endete M ateria l, d e r  B eh an d lu n g szu s tan d  u n d  
die äußere B eschaffenheit n ic h t den  A n fo rderungen  ge
nügt. D ie g eschm iedeten  oder g ew alz ten  B o h rstä h le  
haben bisw eilen N a rb e n  o d er O berflächenverle tzungen , 
die als A nbrüche w irken . I n  A bb. 6 u n d  7 sin d  zw ei so lcher 
Brüche zu sehen, d ie ab s ich tlich  d u rc h  E insch lagen  einer 
feinen K erbe frü h ze itig  e rzeu g t w urden.

B esonders verhän g n isv o ll w irken  in  d ieser B eziehung 
tiefe E inkerbungen , d ie häu fig  d u rch  E insch lagen  einer 
S tahlm arke oder G ezähenum m er e n ts te h e n . Als Beleg 
dienen Abb. 8 u n d  9.

D er D au erb ru ch , d e r  von  d e r  sc h a rf  e ingeschlagenen 
„1“ der N um m er 501 au sg eh t, is t  au f A bb. 9 d eu tlich  zu 
sehen. A ber au ch  ohne äußere  V erle tzungen  sp ringen  die 
Bohrer durch  D au erb ru ch , w enn  d ie  P ro p o r tio n a litä ts 
grenze n ich t hoch genug  is t . D ie P ro p o rtio n a litä tsg ren ze  
des S tahles m uß d e r  A rt u n d  S tä rk e  d e r  B ohrh äm m er 
und der H ä r te  des G esteins a n g e p a ß t sein. Sie m uß so 
hoch liegen, d aß  sie d o r t , wo d as M axim um  d e r W ellen 
beanspruchung im  B o h re rsc h a ft a u f t r i t t ,  n ic h t ü b e r
schritten  w ird. E s w erden  in  d iesem  F a lle  a u ch  E in 
kerbungen u n d  A usfressungen  k e in en  E in flu ß  m ehr auf 
die R ißbildung h ab en . Als B eleg se ien  einige V ersuchs
ergebnisse m itg e te ilt, d ie  d e r  U n te rze ich n e te  in  G em ein
schaft m it ® ipi. T h ü m l i n g  d er F irm a  F ried .
Krupp. A .-G ., a u sg e fü h rt h a t ,  u n d  zw ar m it Spießen, die 
in P reß lu fth äm m ern  in  d e r  K o h le  v erw en d e t w erden. 
Diese Spieße a rb e ite n  in  äh n lich e r W eise wie G este ins
bohrer. W ird  e in  Spieß  m it  zu  n ied rig e r  P ro p o rtio n a li
tätsgrenze in  e in en  H a m m e r fre ischw ingend  e in g eb au t, 
so fliegt, se lb st w enn  d e r  Spieß  geschliffen , also fre i von  
K erben is t, schon n a c h  k u rz e r  Z e it e in  S tü ck  von  un g e
fähr 100 m m  L änge, v o n  d e r  S p itze  au s g erech n e t, ab . 
Es w urden n u n  eine R e ih e  Sp ieße au f v ersch iedene B rin e ll
härten b e h a n d e lt u n d  in  d en  P re ß lu fth a m m e r f re i
schwingend e in g eb au t.

D er au f 170 B rin e lle in h e iten  b eh an d e lte  Spieß  ging 
nach 10 m in  infolge D a u e rb ru ch s  zu  B ru ch , d e r  au f 300 
Brinell b eh an d e lte  Sp ieß  n ach  IV ,  s t. E in  in  gleicher 
Weise b eh a n d e lte r  S p ieß , m it  e in e r  E in k e rb u n g  versehen , 
zerbrach schon n a c h  30 m in ; w äh ren d  ein a n d e re r  auf 
550 B rinelle inheiten  b e h a n d e lte r  n a c h  60 s t  L au fze it noch 
einw andfrei w ar. H ie ran  ä n d e r te  sich  a u ch  n ic h ts , w enn 
das W erkzeug m it  d re i sc h a rfen  E in k e rb u n g e n  verseh en  
wurde. E s  w urde  d a ra u fh in  e in  Sp ieß  au s E in sa tz f lu ß 
eisen h e rg este llt, 10 s t  im  E in sa tz  b e h a n d e lt und  d a n n  in  
W asser abgelösch t. D er S p ieß  lie f eben fa lls 60 s t ,  ohne 
irgendwelche F e h le r  aufzuw eisen . A us d iesen  w enigen 
Versuchen a u s  e in e r  g ro ß en  V ersuchsre ihe , d ie  n o ch  n ic h t 
zum A bsch luß  g ekom m en  is t ,  is t  zu  erseh en , in  w elch 
großem M aße d ie P ro p o r tio n a litä tsg re n z e  bzw. die H ä r te  
des M a teria ls v on  E in flu ß  a u f  d a s  E n ts te h e n  bzw . V er
meiden des D au e rb ru c h s  ist.

O r .-^ n g .  R u d o lf  H ohage.

Einfluß der Erzstückgröße auf die Reduktionsvorgänge im  
Hochofen.

D ie le tz te n  V ersuche1), die das B ureau  of Mines m it 
seinem  kleinen  V ersuchshochofen d u rch fü h rte  u n d  die der 
F ests te llung  des E influsses d er E rzstückgröße au f den  
H ochofengang galten , lassen bem erkensw erte  R ückschlüsse 
zu, auch  ü b er die W ah l des rich tigen  Ofenprofils.

B e tra c h te t m an  näm lich  die 6 A bbildungen, d an n  liegt, 
abgesehen von  A bb. 3, bei d er in  P ro b e  C das E rz  in  zu 
g robstück iger F o rm  V erw endung fand , der G edanke nahe, 
d aß  bei rich tige r, der D u rch sa tzze it u n d  der Ofenhöhe a n 
g e p aß te r  E rzs tückelung  die G esam tofenhöhe zwecks V er
k leinerung  der chem isch unw irksam en Zone erheblich  ge
k ü rz t  w erden k an n , indem  m an den  Ofen schon in  der 
K ohlensackebene ab sch ließ t, also R a s t  u n d  Gestell als 
überflüssig fo rtfa llen  läß t. H ierdu rch  v e rlie rt au ch  der 
H ochofen  bed eu ten d  v on  seiner E ig e n a rt als G aserzeuger. 
A uf diese W eise g elang t m an  d a n n  zu der von  oben nach  
u n te n  sich erw eiternden , e infach  abgestu m p ften  H ohl- 
kegelform  als zw eckm äßigstes O fenprofil, so wie es dem 
V erfasser p a ten trech tlich  g esch ü tz t is t2).

D aß  bei V ersuch B  (V erw endung von  F einerz) die 
n äh e r beschriebenen V erdauungsschw ierigkeiten  e in tra ten , 
is t  le ich t erk lärlich , da  der V ersuchshochofen fü r  die V er
a rb e itu n g  von  Feinerz das d en k b ar schlechteste  P rofil — 
w eiter K ohlensack  bei engem  G estell — h a t. A ußerdem  
dü rfte  die gew ählte  K oksstückgröße von  10 bis 50 m m  für 
die V erh ü ttu n g  von  F einerzen  in  dem  k leinen V ersuchs
hochofen zu  g ro b  gewesen sein, weil dadurch  das D u rch 
rieseln  von  noch u n reduziertem  F e in erzstau b  sehr be
g ü n stig t w urde. F e rn e r  g e h t aus dem  V ersuch C hervor, 
daß  fü r gröbere E rze der Ofen b edeu tend  höher sein m uß 
als fü r  feinere E rze.

E s is t  w eiter von  B edeutung, daß  die E rgebnisse an  
dem  V ersuchsofen b e s tä tig t w urden  durch  eingehende 
K ontro llversuche im  G roßbetrieb  an  einem  22 m  hohen  
Ofen m it  300 t  Tageserzeugung. A us den  dabei d u rch 
gefüh rten  G asuntersuchungen, die bei 686 m m  über der 
Form ebene n u r  noch  reines R a stg as (m it 34 %  CO) u n d  
in  einer H öhe von  5878 m m  e rs t S puren  v on  K ohlensäure 
ergaben , k an n  m an  die Schlußfolgerung ziehen, daß  u n te r  
den  vorliegenden V erhältn issen  die G esam tofenhöhe um  
e tw a 4 m  v e rm in d ert w erden k önn te , u n d  zw ar sind  die 
4 m  u n te n  fo rtzu lassen . D er Ofen w äre also e tw a  im  K o h 
lensack  abzuschneiden  u n d  en tsp räche  som it w iederum  
dem  rastlo sen  kegelstum pfförm igen P rofil. Bei dieser 
Profilierung  d ü rfte  auch  eine ungeh inderte  u n d  stö ru n g s
freie V erarbeitung  v on  Feinerzen g ew ährle iste t w erden, 
w odurch es m öglich w ürde, hochw ertige F einerze, wie 
K o n zen tra te  u n d  A bbrände, in  e rh ö h tem  M aße zu v e r
h ü tte n , ohne daß  sie e rs t einem  v e rteu ern d en  A gglom erier
verfah ren  un terzogen  w erden  m üß ten .

Also n ic h t allein  der kleine V ersuchsofen, sondern  auch  
der b e triebsm äß ige  H ochofen lä ß t  erkennen , d aß  m it der e r
w äh n ten  L in ienführung  des p a te n tie r te n  H ochofenprofils 
d er rich tige  W eg eingeschlagen ist, in  dem  die H öhe des 
Ofens m öglichst n iedrig  gehalten , d afü r ab er dem  V er
b rennungsraum  die g röß te  A usdehnung gegeben w ird.

C. Z ix .

Oberflächenaussehen und Innengefüge.
V. N . K r i v o b o k  u n d  O. E . R o m ig 3) beschreiben eine 

m anchm al au ftre ten d e  bem erkensw erte  E rscheinung , die 
bei le ich t o x yd ierbaren  M etallen  n u r  d an n  sich tb a r w ird, 
w enn sie im  lu ftlee ren  R a u m  oder au ch  in  einer indiffe
re n te n  A tm o sp h äre  e rs ta rren . E s zeigt sich d a n n  an  der 
O berfläche e in  scharfes N etzw erk , das m it dem  e igen t
lichen  Gefüge, w ie es n ach  dem  P o lieren  u n d  A etzen sich t
b a r  w ird, in  keinem  Z usam m enhang  s te h t.

I n  A bb. 1 is t  e in  so lcher F a ll, w ie e r bei im  V akuum  
geschm olzenen E lek tro ly te isen  (0,06 %  C, 0,09 %  P ) s ic h t
b a r  w ird , zu  sehen. D ie P ro b e  w urde teilw eise 0,25 m m  
abgeschliffen  u n d  po lie rt. D ie A bb. 1 s te llt  n u n  die S telle 
d a r , wo d e r abgeschliffene in  d en  n ich t abgeschliffenen T e il

!) S t. u . E . 45 (1925), S. 390/2.
2) S t. u . E . 45 (1925), S. 396.
3) T ra n s . A m . Soc. S te e l  T r e a t .  6 (1924), S. 6 6 /76 .



996 S ta h l u n d  E isen . P a te n tb e r ic h i .

übergeh t. I n  d er un te ren  H ä lf te  des Bildes is t  das A us
sehen der u rsprünglichen  ungeschliffenen, ungeätz ten  
O berfläche zu  sehen. M an sieh t deutlich , wie die scharf
begrenzten  P o lyeder d er rohen  O berfläche die F e r r i t
begrenzungen anscheinend ohne irgendw elchen Z usam 
m enhang durchkreuzen. Es is t e rsich tlich , d aß  die dicken 
schw arzen L in ien  die tie fsten  Teile der unebenen O ber
fläche des e rs ta rr te n  M etalls sind.

A ehnliche E rscheinungen  finden die V erfasser auch  
bei S tah l, Blei, Z inn und  Zink. D abei is t bem erkensw ert, 
daß  m anchm al die O berflächenpolyeder g röber sind als 
die nach  dem  Abschleifen und  P olieren  sich tbaren  Polyeder 
des eigentlichen Gefüges.

Z ur E rk lä ru n g  d er zellenartigen  F orm en  der O ber
fläche ziehen die V erfasser eine a lte  H ypo these  von

Abbildung. 1. Oberfläche von im Vakuum erschmolzenem Elektro
lyteisen (unterer Teil nicht [poliert, oberer Teil poliert und geätzt).

G. Q u in c k e 1) heran. Diese besagt ungefähr, daß  die E r 
sta rru n g  in  einzelnen voneinander m ehr oder w eniger u n 
abhängigen T röpfchen vor sich geht, die voneinander 
durch  klebrige M utterlauge g e tren n t sind. D ie O berflächen
spannung  k rüm m t dan n  jeden  T ropfen  und  ru ft im ganzen 
die zellenartigen  Form en hervor. U n te r der gekrüm m ten  
Oberfläche dieser Schaum zellen verlaufen dan n  unabhängig  
von diesen die w eiteren  K rista llisa tio n sv o rg än g e .

Es sei dah ingestellt, ob diese Theorie zu trifft. J e d e n 
falls aber is t es bem erkensw ert, daß  in m anchen  F ällen  
das endgültige Gefüge m it dem  Scheingefüge der O ber
fläche in  keiner W eise verbunden  ist. R . V o g e l ,  der ä h n 
liche Erscheinungen an  K adm ium  un tersuch te , g ib t eine 
andere E rk lärung , die in  dieser Z e itsc h r if t!) schon b e 
sprochen w urde. F. Rapatz.

Eisenhütte Oesterreich,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.

Die „ E i s e n h ü t t e  O e s t e r r e i c h “ h ä lt  am  F re itag , 
den 26. Ju n i 1925, nach m ittag s 4  U hr, eine V e r s a m m 
lu n g  in  der M ontanistischen H ochschule in Leoben ab, 
auf deren T agesordnung ein V ortrag  von T ir .^ n g . G. 
B u l le ,  D üsseldorf: „E ind rücke von einer S tudienre ise 
durch  die nordam erikanische E isen industrie“ s te h t.

Am  folgenden Tage, Sam stag , den  27. Ju n i , findet 
am  gleichen O rt eine V e r s a m m lu n g  der G e s e l l s c h a f t  
v o n  F r e u n d e n  d e r  L e o b e n e r  H o c h s c h u le  s ta tt .

Industrie und Landwirtschaft.
In  dem  von Professor D r. H . W a r m b o ld  u n te r  v o r

genanntem  T ite l veröffentlichten  A ufsatz3) m uß es auf 
Seite 106, A bsatz 2, wie folgt heißen: Ohne V ergrößerung 
der N ährfläche ü b erh au p t u n d  ohne V ergrößerung der 
G etreideanbaufläche wuchs die erzeugte G etreidem enge vom  
Ja h re  1882 bis zum  K riegsausbruch um  11  au f 28 Mill. t .

) G. Q uincke: E is, E isen  und  E iw eiß (H eidelberg :
Carl W in ters U n iv ersitä tsb u ch h an d lu  ig  1906).

2) S t. u. E . 44 (1924), S. 1749.
s> St. u . E . 45 (1925), S. 106/7.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

(Patentblatt Nr. 22 vom 4. Juni 1925.)

K l. 7a, Gr. 10, Q 1360. U m führungsrinne an W alzen
straßen . B runo Q uast, K öln-Ehrenfeld , E v erh ard str . 52, und 
F ried rich  Lom berg, K öln-D eutz, D eutz-M ülheim er S tr. 154.

K l. 7 a, Gr. 15, Sch 72 859. W alzenstraße. Schloe- 
m ann, A kt.-G es., D üsseldorf.

K l. 10 a, Gr. 17, H  99 350. K okslöschanlage. W ladis- 
laus H eyden , L angen b. D arm stad t.

K l. 10 a, Gr. 21, P  48 009. Schweiofen u. dgl. m it 
Innenbeheizung. Ju liu s  P in tsch , A kt.-G es., Berlin.

K l. 12 e, Gr. 4, R  56 822. V erfahren  u nd  V orrichtung 
zur H erstellung von Gasgem ischen. R om bacher H ü tte n 
werke, Coblenz, und  J .  J .  B ronn, H annover, R aschplatz 14.

K l. 18 a, Gr. 2, Sch 65 233. V erfahren  zur R eduktion  
von E isenoxyderzen u n d  eisenoxydischen Abfallerzeug
nissen m it reduzierenden  Gasen. D r. R udolf Schenck, 
M ünster i. W ., Jo h a n n isstr . 7, u nd  Theodor Thorsell, 
Berlin, B ellevuestr. 6 a.

K l. 18 b, Gr. 14, E  31 046. W asserkühlung an  M artin
ofenköpfen. E delstah lw erk  R öchling, A .-G ., und  ®if)I.=3ng. 
Alois Ziegler, Völklingen, Saar.

K l. 18 b, Gr. 19, D 45 965. V orrichtung zur H erstel
lung von K onverterböden  du rch  R ü tte ln . Svend D yhr, 
C harlo ttenburg , K nesebeckstr. 72/73.

Kl. 18 c, Gr. 2, K  82 887. V erfahren  zur H erstellung 
einer einseitigen Schicht von kohlenstoffreichem , h ä r t
barem  S tah l auf R ohlingen aus kohlenstoffarm em  Eisen 
und  S tah l fü r  sc h n ittbes tänd ige  W erkzeuge, insbesondere 
fü r G eräte zur landw irtschaftlichen  B odenbearbeitung. 
G ottfried  K iew itt, H am burg , Sievekingsallee 60.

K l. 18 c, Gr. 10, K  89 414. M it K ohlenstaub  beheizter 
W ärm eofen. F ried . K ru p p , G rusonw erk, A kt.-G es., 
M agdeburg-B uckau.

K l. 21 h, Gr. 11, N  23 059. E lek trischer Schmelzofen 
m it se lbstb rennenden  E le k troden . D et N orske Aktie- 
selskab for E lek trokem isk  In d u s tr i  N orsk  Industri-H ypo- 
tek b an k , Oslo.

K l. 31 b, Gr. 2, M 82 266. H andform m aschine m it 
Vor- u n d  N achpressung. M aschinenfabrik  F ried rich  Rolff
G. m . b. H ., B erlin -Pankow .

Kl. 31 c, Gr. 1, V 19 783. I I I .  Zus. z. Anm. V 18 942, 
V erfahren zur H erstellung  von  G ußform en aus Magnesium
silikat. D r. H offm ann & Co., G. m . b. H ., Dresden-A.

Kl. 31 c, Gr. 18, A 43 919. U n te rte ilte r  K ipp trog  fü r 
Schleuderguß. F ern an d o  A rens, Sao Pau lo , Brasilien.

K l. 40 a, Gr. 3, B 116 557. S chach trösto fen  m it D reh
rost. D r. W ilhelm  B uddeus, A rendsee a . d. Ostsee.

K l. 49 b, Gr. 9, G 61 732. W erkzeugm aschine zum 
B earbeilen  der Zähne von Z ahnrädern . Gelsenkirchener 
G ußstahl- und  E isenw erke, A .-G ., G elsenkirchen.

K l. 49 e, Gr. 2, W  62 030. L uftham m er. G ustav 
W ipperm ann, M aschinenfabrik, G. m . b. H .. K öln-K alk.

K l. S i e ,  Gr. 36, K  83 978. Zus. z. P a t. 398 000. 
K oksverladeein rich tung  in  V erb indung  m it einem  K oks
bunker. ZSr.p^nci. H einrich  K öppers, Essen, M oltkestr. 29.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 22 vom  4. Juni 1925.)

Kl. 49 e, N r. 911 907. L u ftham m er, G ustav W ipper
m ann, G. m. b. H ., K ö ln -K alk .

Gr. 80 a, N r. 912 210. Form presse fü r  feuerfeste 
Steine. S)r.«^tlCi. F ried rich  Lilge, O berhausen, R hld., 
Am  G rafenbusch 18.

K l. 81 e, N r. 911 540. F ö rd e rb an d  zum  w agerechten, 
senkrech ten  u n d  an n äh e rn d  senkrech ten  T ran sp o rt von 
Massen- oder S tü ck g ü te rn . A T G ., A llgemeine T ran sp o rt
anlagen-G esellschaft m. b. H ., Leipzig-G roßzschocher.

K l. 81 e, N r. 912 254. B unker fü r  Schach tkübel
fö rderung . M asch inenbau-A nstalt H u m bo ld t, K öln-K alk.

D ie A nm eldungen liegen von dem  angegebenen Tage 
an  w ährend  zw eier M onate fü r  jederm ann  zur E insich t 
und  E insp ru eh erh eb u n g  im  P a te n ta m te  zu B e r l i n  aus.
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Statistisches.
Der Stein- und Braunkohlenbergbau Preußens im 4. Vierteljahr 19241).

O b e r b e r g a m t s b e z i r k

B
et

ri
eb

en
e

W
er

ke

Förderung

Absatz

t

Zahl der Beam ten u. V ollarbeiter !

insgesam t

t

davon aus 
Tagebauen

t

ins
gesamt

davon

in
Tagebau
betrieben

in
N eben

betrieben

I . N a c h  O b e r b e r g a m t s b e z i r k e n .
A. S te in k o h len .

B reslau  . ' . ............................................ 33 4 603 932 — 4 609 281 78 236 — 2 872
Halle ...................................................... 3 10 997 — 12 570 180 — —
C la u s th a l ................................................. 6 137 627 — 136 892 4 032 — 1C5
D o r t m u n d ............................................ 268 26 031 830 — 25 531 495 422 872 — 25 782

i Bonn ...................................................... 18 1 947 652 - 1 948 475 37 247 - 2 322
Z u sam m en  in  P re u ß e n 328 32 732 038 _ 32 238 713 542 567 _ 31 081

1. b is 4. V ie rte lj. z u sam m en 334 114 732 908 113 636 829 500 088 — 28 059
B. B rau n k o h len .

Breslau ................................................. 2 340 260 2 030  196 2 339 357 7 728 2 772 | 1 002 j
1 Halle ...................................................... 216 16 963 688 14 084 020 16 923 463 57 395 19 982 14 499

C la u s th a l ................................................. 36 479 130 186 442 473 294 3 939 883 280
B o n n ...................................................... 46 9 598 066 9 530 160 9 598 036 17 570 8 583 7 787

Z u sam m en  in  P re u ß e n 337 29 381 144 25 830 818 29 334 150 86 632 32 220 23 568
1. bis 4. V ie r te lj. zu sam m en 341 101 537 235 88 699 288 101 386 786 90 929 34 673 23 977

I I . N a c h  W i r t s c h a f t s g e b i e t e n .
A. S te in k o h len .

1. O b e r s c h le s ie n .................................. 14 3 181 046 — 3 153 691 43 810 — 977
1 2. N ie d e r s c h le s ie n .............................. 19 1 422 886 — 1 455 590 34 426 — 1 896

3. L ö b e jü n - W e t t i n .............................. 2 10 992 — 12 537 163 — —
' 4. N iedersachsen  (O b e rn k iic h e n ,

B ars in g h au sen , Ib b e n b ü re n ,
M inden, S ü d h a rz  usw .) . . . 15 279 467 — 278 167 7 211 — 140

5. N ie d e r r h e in -W e s t f a le n ............... 266 27 027 977 — 26 494 072 438 449 — 26 580 j
6. A achen ............................................ 12 809 670 — 844 656 18 508 — 1 489

Z u sa m m e n  in  P re u ß e n 328 32 732 038 — 32 238 713 542 567 — 31 081
B . B ra u n k o h le n .

1. G ebiet ö s tlich  d e r  E lb e  . . . 129 9 408 776 8 134 893 9 403 553 ( 32 212 11 576 8 447
2. M itte ld e u tsc h la n d  w estlich  d er

E lbe, e in sch l. C asse ler G eb ie t . 162 10 374 302 8 165 765 10 332 561 36 850 12 061 7 334
3. R h e in la n d  n e b s t  W es te rw a ld  . 46 9 598 066 9 530 160 9 598 036 17 570 8 583 7 787

Z u sam m en  in  P re u ß en 337 29 381 114 25 830 818 29 334 150 86 632 | 32 220 23 568

Belgiens H ochöfen am 1. Juni 1925.

Hoch Men Er- 
zeugung 
in 24 si 

t
vor

handen
unter
Feuer

außer
Betrieb

Hennegau und Brabant:
1225Sambre et Moselle . . 4 4 —

M on ch eret...................... 1 — 1 —
Thy-le-Chäteau . . . . 4 4 — 660
H a in a u t .......................... 4 4 — 600
B o n e h ill .......................... 2 — 2 —
M onceau.......................... 2 2 — 400
La Providpnce . . . . 4 4 — 1000
Usiues de Chatelineau 3 2 1 300
C la b e c q .......................... 2 2 — 400
B o S l.......................... .... . 2 2 — 400

zusammen 28 24 4 4985
Lüttich:

1259C ockeriil.......................... 7 7 —
O ugr£e.............................. 6 6 — 1210
A n g ie u r .......................... 4 4 — 675
R pp^rance...................... 3 3 — 475

zusammen 20 20 — 3619
i-uxemburg:

A t h u s ............................... 4 4 __ 650
H a la n z y .......................... 2 2 — 155
Müssen .......................... 2 2 — 160

zusammen 8 8 - 965

Belgien jnsg«asanit 56 52 4 9569

Eisenerzförderung und Roheisengewinnung Schwedens im 
Jahre 1924.

Die sta tis tisch en  A ngaben über den  B ergw erksbetrieb  
und die R oheisenerzeugung Schw edens im  Ja h re  1924

l ) Z . B e rg w e s e n  P i e u ß .  72  (1 9 2 4 ) H e f t  6, S . 1 9 7 /9 .

haben  nach  einer vorläufigen B earbeitung  folgendes e r
geben1):

W enn auch die Lage des schw edischen B ergw erks
betriebes auf G rund  der schw eren u n d  unsicheren A bsatz
verhältn isse, des geringen Gewinnes, der e rhöh ten  R o h 
warenpreise usw . w ährend  des verflossenen Ja h re s  im  
großen u nd  ganzen  als ungünstig  bezeichnet w erden m uß, 
so haben  doch die F örderung  von  E isenerz u n d  die H e r
stellung von R oheisen w ährend  des erw ähn ten  Ja h res  
eine s ta rk e  S teigerung gegenüber 1923 aufzuw eisen.

D ie E is e n e rz fö rd e ru n g , die ja  schon lange von  dem  
U m fange der F örderung  au f den  lapp länd ischen  E rzfeldern  
abhän g t, w ar im  Ja h re  1923 zurückgegangen, was an 
erster Stelle auf die Lahm legung der R u h rin d u strie  w äh 
rend  des französisch-belgischen R uhreinbruches zu rü ck 
zuführen  is t, durch  w elchen die schwedische E rzau sfu h r 
s ta rk  eingeschränk t w urde. M it dem  E in tr i t t  gesunderer 
V erhältnisse au f dem  deutschen M ark t im  F rü h ja h r  1924 
nahm en  A usfuhr u n d  F örderung  der L applanderze s ta rk  
zu. G efördert w urden in  S chw eden in sg esam t: 
ja h r  t  Jah r t  J ah r t
1913 7 475 571 1923 5 588 173 1924 6 499 774

G egenüber dem  V orjahre b etrug  die S teigerung im
Ja h re  1924 16,3 % . D ie F örderung  des B erich tsjahres is t  
die höchste  se it dem  Ja h re  1918 u n d  lieg t sogar 6,1 %  
über d er D urchschn ittsz iffer fü r  den  Z ehn jah resabschn itt
1914 bis 1923, w enn sie auch  noch von  dem  F ö rderungs
ergebnis des Ja h re s  1913 w eit übertro ffen  w ird. I n  den 
einzelnen B ezirken w urde gefördert:

*) S. K o m m e rs ie lla  M e d d e lan d e n  12 (1925), S. 4 8 5 /8 ;
vgl. a u c h  S t.  u . E .  45  (1925), S. 3 59 /60 .
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Z ahlentafel 1. E r z f ö r d e r u n g  ( e in s c h l .  S c h l ic h )  d e r  v e r s c h i e d e n e n  
B e z i rk e  in  d e n  J a h r e n  1913, 1923 u n d  1924.

Bezirk
1913 1923 1924

t ! % t % t %

S to c k h o lm ........................ 46 500 0,6 3 864 0,1 13 130 0,2

U p s a l a ............................. 62 299 0,8 19 883 0,4 46 816 0,7
S ö d e rm an lan d  . . . . 46 524 0,6 13 265 0,2 14 175 0.2

O stg ö tlan d  ................... 4 078 0,1 2 347 0,0 7 782 0,1
M a lm ö h u s ........................ >) 13 115 0,2 — — — —
V ä r m l a n d ........................ 60 494 0.8 70 305 1,3 72 864 1 ,1
O e r e b r o ............................. 558 592 7,5 331 999 5,9 302 640 4,7
V ä s tm a n la n d  . . . . 345 230 4,6 137 884 2,5 227 716 3,5
K o p p a r b e r g ................... 1 402 044 18,8 1 023 910 18,3 987 422 15,2
G ä v le b o r g ........................ 23 092 0,3 4 316 0,1 20 475 0,3
N o r r b o t t e n ................... 4 913 603 65,7 3 980 400 71,2 4 806 754 74,0

Z usam m en 7 475 571 100,0 ; 5 588 173 O © © 6 499 774 100,0

D em nach w aren an  der Förderung beteilig t der B e
z irk  N o rrho tten  m it 74 %  (71,2 %  im  Ja h re  1923), der B e
zirk  K opparherg  m it 15,2 %  (18,3 % ) u n d  der Bezirk 
Oerebro m it 4,7 %  (5,9 % ). F ü r  den N o rrh o tten  - B ezirk 
betrug  die Steigerung gegenüber dem  Ja h re  1923 n ich t 
weniger als 20,8 % . In  den m ittelschw edischen B erg
w erksbezirken w aren die V erhältnisse besonders verschie
den ; so z. B. zeigten U psala u nd  V ästm anland  sta rke  
Fördersteigerung, w ährend die F örderung  z. B. im  Oere- 
broer u n d  K opparberger Bezirk etw as zurückging.

D ie gesam te E rzförderung  h a tte  einen V erkaufsw ert 
von zusam m en 64 503 409 K r., d. h. im  D urchschnitt 
9,92 K r. je t ,  was einer E rhöhung gegenüber dem  Ja h re
1923 um  0,81 K r. en tsp rich t.

A ußer den vorerw ähnten  M engen E isenerz w urden 
im  Ja h re  1924 6358 t  See- u n d  R asenerz gewonnen gegen
über 3371 t  im  Ja h re  1923.

A ufbereitung und  R östen  von Eisenerzschlich zu 
B riketts u n d  S in ter fanden  im  Ja h re  1924 in  bedeu tend  
größerer A usdehnung als w ährend  des V orjahres s ta tt .  
A n B rik e tts  w urden 75 725 t  m it einem  W ert von
1 645 010 K r., an  S in ter 143 964 t  m it einem  W ert von
2 882 158 K r. hergestellt gegen 59 478 t  m it einem  W ert 
von 1 249 854 K r. u n d  65 801 t  m it einem  W ert von 
1 343 896 K r. fü r das J a h r  1923.

N achdem  die w ährend der langw ierigen A rbeitsein 
stellung auf den  E isenw erken angehäuften  B estellungen 
erledigt w orden w aren, b o t die E isenhü tten industrie  
w ährend des g röß ten  Teiles des Ja h res  1924 das B ild 
einer geringeren L ebhaftigkeit. D ie N achfrage w ar u n 
bedeutend, w ährend die Preise vom  ausländischen W e tt
bewerb ged rück t w urden. A ußerdem  w ar es sehr schwierig, 
Holzkohlen zu einigerm aßen annehm barem  Pre is zu e r
halten . E rs t das le tz te  V iertel des Ja h re s  b rach te  eine 
gewisse Besserung der Lage.

Die H erstellung  von R o h e is e n  betrug  im  Ja h re
1924 513 255 t ,  eine S teigerung gegenüber dem  V orjahre 
von n ich t weniger als 81,6 % , was auf die im  Ja h re  1923 
über fünf M onate dauernde A rbeitseinstellung bei der 
M ehrzahl der E isenhü tten  zurückzuführen ist. W enn auch 
die Roheisenerzeugung von 1924 n u r 70,3 %  derjenigen 
von 1913 be träg t, so is t  sie doch die größ te  se it dem 
Kriege (1918). Im  einzelnen wurden hergestellt:

Z ah len ta fe l 2. D ie  R o h e i s e n e r z e u g u n g  1913 u n d  
1923/24.

1913 1923 1924

F rischere i- u. P u d d e l-
r o h e i s e n ....................

B essem erroheisen , sa u e r 
T h o m asro h e isen  . . . 
M a rtin ro h e ise n . . . .  
G ießereiroheisen  . . . 
G uß w aren  1 . S ch m el

zu n g  .............................

186 090

j  141 6 4 l |

358 437 
30 141

13 898

52 977 
24 865 
24 385 

123 839 
51 728

4 813

65 855 
37 648 
69 407 

251 003 
78 326

11  016

S u m m a 730 207 282 607 513 255

D ie s tä rk ste  Steigerung 
zeigten, wie aus obiger Zu
sam m enstellung hervorgeh t, 
Thom asroheisen u n d  das 
besondere A usfuhrerzeugnis, 
M artinroheisen, m it 180 bzw. 
103 % .

D er V erkaufsw ert d er 
gesam ten  Roheisenerzeugung 
betrug  e tw a 52 115 000 K r . 
oder im  D u rch sch n itt 102 K r. 
je t ,  gegenüber einem  D urch
sch n ittsw ert im  Ja h re  1923 
von  106 K r.

Bei den ü b r i g e n  Z w e i
g e n  des B e r g b a u e s  kan n  
im  allgem einen eine F örder
steigerung gegenüber dem  
V orjahre festgeste llt werden. 
So h a t  z. B. die Förderung  

von S teinkohle in  der P rov inz Schonen, von Z inkerz, 
Schwefelkies u nd  M anganerz zugenom m en, u n d  die H erstel 
lung von Zink, K upfer und  Blei h a t  sich erheblich  erhöht.

Die Koksherstellung in den Vereinigten Staaten von  
Amerika im Jahre 1924.

Die gedrück te  Lage der am erikan ischen  Eisen- und  
S tah lindustrie  im  Ja h re  1924 h a t te  zur Folge, daß  d ie  
K oksherstellung  gegenüber dem  Ja h re  1923 um  23 %. 
zurückging. In sgesam t w urden  39 602 341 t  hergestellt 
gegen 51 678 623 t  im  V orjahre , w obei le tz tg en an n te  Zahl 
die höchste jem als erre ich te  L eistung  d arste llt. D er R ück
gang betru g  bei den  B ienenkorböfen  m ehr als 50 % , w äh
rend  er bei den  K oksöfen m it G ew innung der N eben
erzeugnisse weniger als 10 %  ausm achte.

Diese T atsache  zeig t d eu tlich  den  U m schw ung im  
W esen d er K oksindustrie . N achstehende Zahlentafel 1 
un d  Abb. 1 lassen k la r  erkennen, w ie das bis K riegsende

Sff- 
700 L

M s ¿ /r/er ffe/v/hrc/z/ff ro r 
//eù ererre/sç/r/sser

7S73 Z f 77 73 79  ¿ ff ¿7 &  S3 ¿ 7
Abbildung 1. Erzcugungsverkältnis der einzelnen Kokssorten. J

Z a h le n ta fe l 1. K o k s h e r s t e l l u n g  in  d e n  V e r 
e i n i g t e n  S t a a t e n  1913 b is  1924.

Herstellung in %

Koksöfen mit 
Gewinnung 
der Neben
erzeugnisse

t

Bienenkorb
öfen

t

insgesamt

t

Koks
öfen m it 
Gewin

nung der 
Neben
erzeug
nisse

Bienen
korb
öfen |

1913 11 532 233 30 461 441 41 993 674 27,5 72,5 |
1915 12 764 116 24 949 987 37 714 103 33,8 66,2
1917 20 352 427 30 082 966 50 435 393 40.4 59,6
1918 23 579 805 27 646 078 51 225 883 46,0 54,0
1919 22 799 822 17 271 943 40 071 765 56,9 43,1
1920 27 966 394 18 603 560 46 569 954 60,0 40,0
1921 17 912 869 5 023 004 22 935 873 78,1 21,9
1922 25 895 344 7 776 135 33 671 479 76,9 23,1
1923 34 101 081 17 577 542 51 678 623 66,0 34,0
1924 30 833 465 8 768 876 39 602 341 77,9 22,1

*) S c h lic h , h e r g e s t e l l t  a u s  G e l l iv a ra e r z .
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vorhandene U ebergew ich t der B ienenkorböfen  s c h r i t t 
weise an die K oksöfen m it G ew innung d er N ebenerzeug
nisse verloren gegangen is t, e in  V organg, der besonders 
in den Ja h re n  w irtschaftlichen  R ü c k sch ritts , w ie bei
spielsweise 1921 u n d  1924, in  E rscheinung  t r i t t ,  wo die 
Herstellung von K oks in  B ienenkorböfen  n u r 22 %  der 
G esam tkoksherstellung ausm achte.

W irtschaftliche Rundschau.
Aufhören der zollfreien Einfuhr aus Polnisch-Ober- 

schlesien. — D ie B estim m ungen  des A rtikels 268 b  des 
Versailler V ertrages vom  28. Ju n i  1919 und  des A rtikels 224 
des am  15. Mai 1922 in Genf geschlossenen d eu tsch -po l
nischen A bkom m ens über O berschlesien, be treffend  die 
z o llf re ie  E in fuh r gew isser oberschlesischer E rzeugnisse 
(K ontingentsw aren), tre te n  m it A blauf des 14. Ju n i  1925 
außer K raft. W aren  der g en an n ten  A rt, die nach  diesem  
Zeitpunkt zu r zollam tlichen S ch lußabfertigung  g este llt 
werden, haben  beim  V orhegen der sonstigen V oraus
setzungen (U rsprungsnachw eis usw .) n u r  d an n  A nspruch 
auf zollfreie A blassung, w enn einw andfrei nachgew iesen 
wird, daß sie die Grenze vor A blauf der e rw ähn ten  F ris t 
überschritten haben.

Die Lage des deutschen Maschinenbaues im Mai 1925.
— Die E nde A pril ausgesprochene V erm utung , daß  die 
leichte G eschäftsbelebung des F rü h ja h rs  m it diesem  M onat 
ihr Ende gefunden habe, h a t  sich leider durch  die w eitere 
Entwicklung der Lage im  M onat M ai b es tä tig t. A nfragen 
und A uftragseingang h aben  in  der M aschinenindustrie 
in den le tz ten  W ochen nachgelassen, u n d  die B eurteilung 
des Beschäftigungsgrades w ar im  M ai — von A usnahm en 
abgesehen — en tsch ieden  u ngünstiger als in  den  v o rh er
gehenden M onaten. D ie Z ah l d er g u t oder genügend 
beschäftigten B etriebe  h a t  um  e tw a  10 %  abgenom m en, 
während die ü b er sch lech ten  G eschäftsgang k lagenden  
Betriebe um  fa s t 50 %  zugenom m en haben . Bei der E in 
schätzung des B eschäftigungsgrades is t  au ch  zu b erü ck 
sichtigen, daß  die B elegschaften  m eist noch erheblich
— durchschn ittlich  um  30 %  gegenüber dem  Sollbestande
— verringert sind. D as A u s l a n d s g e s c h ä f t  h a tte  schon 
in den V orm onaten  einen  bedauerlichen  T ie fs tand  gezeigt. 
Es h a t sich im  M ai im  D u rch sch n itt noch v ersch lech te rt. 
Der A uslandsanteil an  den  G esam tau fträg en  der d e u t
schen M aschinenindustrie belief sich in  den  le tz ten  M onaten 
auf höchstens 20 % , w äh ren d  e r in  den  vorhergehenden 
Jahren im  D u rch sch n itt 25 bis 30 %  betrug . D er M a
schinenbau m u ß te  sich  d ah e r in  le tz te r  Z eit im m er m ehr 
auf das I n l a n d s g e s c h ä f t  s tü tz e n ; um  so d rückender 
wurde je tz t das auch  bei den  In lan d sau fträ g en  einsetzende 
Abflauen em pfunden.

Der V erlauf des G eschäftes zeigte d eu tlich , d aß  eine 
Reihe von In d u str ien , d ie  w ich tige A bnehm er d er Ma- 
schinenindustrie sind , m it A bsatzschw ierigkeiten  fü r  ihre 
Erzeugnisse zu  k äm pfen  h a t  u n d  d ah e r n u r  das A ller
nötigste an  M aschinen, v ielfach  n u r  E rsa tz te ile , in  A uf
trag g ibt. U n te r  d er Z u rü ck h a ltu n g  d er g roßen  W erke, 
z. B. im  rhein isch-w estfälischen In d u strieg eb ie t, wo die 
Ungewißheit über die R äum ungsfrage  zu anderen  Schw ie
rigkeiten h inzukom m t, le iden  h au p tsäch lich  die F irm en , 
die K raftm asch inen , B ergw erksm aschinen, E in rich tu n g en  
für H ü tten -, S tah l- u n d  W alzw erke, W erkzeugm aschinen 
u. ä. bauen. A ber auch  andere  Zweige der M aschinen
industrie, z. B . d er Zerkleinerungs- u n d  A ufbere itungs
m aschinenbau, d er T ex tilm asch inenbau , d ie D ruck- u n d  
und P ap ierm asch inen industrie  k lagen über das A usbleiben 
von A ufträgen. D ie G eschäftsstille, d ie  sich im  A bsatz 
von M aschinen fü r  die N ahrungs- u n d  G en u ß m itte lin d u 
strie im  Som m er regelm äßig  einzustellen  p fleg t, i s t  in  
diesem Ja h re  erheb lich  frü h e r e ingetre ten .

D as A bflauen  des G eschäftes w ürde w ahrschein lich  
noch erheb licher sein, w enn  die  M asch inen industrie  ihre 
G eschäftspolitik n ic h t se it langem  b ew u ß t auf m öglichst 
große S te tig k e it u n d  V erm eidung  u n n ö tig er K o n ju n k tu r 
schwankungen e in g este llt h ä tte .  Obw ohl sich d ie B e
stim m ungsgründe ih re r  S elbstkosten  fa s t ohne A usnahm e 
und zum  T eil n ic h t  unerheb lich  e rh ö h t h a tte n , sin d  nach

den  U n terlagen  von m ehr als 600 F irm en  des M aschinen
baues die P reise se it E n d e  vorigen Ja h res  im  In lan d s
geschäft in  den  M onaten F eb ru a r u n d  M ärz sogar erm äß ig t 
w orden u n d  se itdem  n u r bei einem  Teil e tw a halb  so viel 
gestiegen, als nach  d er S teigerung der Selbstkosten  rech 
nungsm äßig  b eg ründet gewesen w äre. E benso w ar die 
Senkung der M aschinenpreise im  Laufe des Ja h re s  1924 
m ehr als doppelt so groß, als sie sich nach  der E ntw icklung 
d er R ohstoffpreise, Löhne usw. ergeben h ä tte . A uch in 
der Z eit der au f ste igenden K o n ju n k tu r in  der zw eiten 
H älfte  des Ja h res  1924 sind  die D urchschn ittsp reise  der 
M aschinenindustrie n ich t gestiegen, sondern  gesunken, 
u n d  zw ar obwohl die V erbände der M aschinenindustrie 
in  ste igendem  M aße w ieder zu festen  P re isb indungen  
zurückgekehrt sind, d ie  sie eine zeitlang vielfach aufge
geben h a tten . D ie M aschinenindustrie h a t  in  den le tz ten  
J a h re n  nachdrück lich  an  dem  A usbau  der Selbstkosten
berechnung innerhalb  der e inzelnen W erke u n d  F a c h 
verbände gearb e ite t m it dem  Erfolge, d aß  m an viel schärfer 
als frü h er an  die un te re  Preisgrenze heranzugehen w agt 
u n d  sich  in  den  V erbänden über P re isvere inbarungen  
le ich ter als frü h e r verständ igen  kann . E s is t  zu hoffen, 
daß  diese P o litik  der M aschinenindustrie die noch bevor
stehenden  Schw ierigkeiten zu  m ildern  u n d  zu  überw inden 
h ilft.

In  der P resse is t  in  le tz te r  Z eit m ehrfach  über die V er
handlungen  zw ischen der R ohstah lgem einschaft u n d  d er 
E isen  v erarbeitenden  In d u str ie  b erich te t w orden, die be
zwecken, einerseits der v erarbeitenden  In d u str ie  das fü r  
A usfuhraufträge erforderliche W alzeisen sow eit wie m ög
lich zum  W eltm ark tp re ise  zuzuführen  u n d  anderse its 
auch  den  A bsatz  der W alzeisenindustrie zu heben. E s is t  
anzunehm en, daß  die V erhandlungen b ald  zum  A bschluß 
kom m en. Im  Ja h re  1924 konnte die M aschinenindustrie 
n u r  46 %  des Gewichtes der A usfuhr des Ja h re s  1913 
erreichen. Diese Ziffer zeigt leider allzu deutlich , daß  alle  
K räfte  angesp an n t w erden m üssen, um  die W ettb ew erb s
fäh igkeit des M aschinenbaues auf dem  W eltm ärk te  zu  heben, 
wozu in  e rste r  L inie, u n d  das m uß im m er w ieder b e to n t 
w erden, e in  A bbau  d er unerträg lich en  S teuerbelastung  
sowie eine E rm äßigung  der F ra ch tsä tze  notw endig  is t.

Aus der südwestlichen Eisenindustrie. — Die g e 
d rü ck te  S tim m ung auf dem  f r a n z ö s i s c h e n  E isen m ark t 
h ä lt  an . W enn auch  die Erlöse infolge des gesunkenen 
S tandes der F ra n k e n v a lu ta  rechnerisch  besser gw orden 
sind, so h a lten  doch die A bnehm er m it ih ren  A ufträgen  
zu rück  in  der E rw artu n g  billigerer Preise. U n te r diesen 
U m stän d en  w ird  der A uftragsbestand  der W erke von 
T ag zu T ag geringer. Zweifellos w erden die W erke im  
Preise nachgeben  m üssen, w enn sie ih re  B etriebe in  bis
herigem  U m fange au fre ch t e rh a lten  wollen. A nderseits 
w ird  das S inken des F rankenw ertes in  F ra nkre ich  auch  auf 
die L ebenshaltung  der A rbeiter u n d  A ngestellten  u n d  
d am it auf d ie L öhne u n d  G ehälter w irken. W enn  m an  
zw ar auch  schon wie in  Belgien eine H erabse tzung  der 
L ohnsätze besonders in  dem  nörd lichen  K ohlenbecken 
in  A ussicht genom m en h a t, so m üssen sich angesichts der 
e ingetre tenen  T euerung  h ierdurch  doch Schw ierigkeiten 
ergeben, d ie einen  S tre ik  der B ergarbeiter n ich t a u s 
schließen. D ie inner- u n d  außenpolitische Lage in  V er
bindung  m it den  F inanzschw ierigkeiten  lassen eine Besse
ru n g  der Lage vorläufig  n ich t erkennen. Sollte jedoch eine 
w eitere V erschlechterung des F ra n k en  e in tre ten , die bei 
den  F in an zm aß n ah m en  der R egierung zu erw arten  s te h t, 
so w ird  dieser U m stan d  zweifelsohne eine B elebung des 
A usfuhrgeschäftes m it sich bringen. D ie in länd ischen  A b
nehm er kaufen  n u r von  d er H an d  in  den M und. M an 
w a rte t ab , wie sich die P re iskonvention  über E nde dieses 
M onats h inaus ges ta lten  w ird. M an a rb e ite t in  P a ris  an  
d er w eiteren  A usgestaltung  der bisher losen P re isv er
ständ igungen . S icherlich w ird fü r  die In d u str ie  u n d  den  
H an d e l eine festere G rundlage fü r  ein  ruhiges, n u tz 
bringendes G eschäft geschaffen w erden, w enn die W erke 
sich n ic h t n u r  bezüglich der Preise, sondern  auch  h in 
sich tlich  d er B eteiligung am  A bsatz  einig sind . Bei der 
V ersch iedenartigkeit d e r Belange der reinen  u n d  ge
m isch ten  W erke, sowie anderse its der w eiterverarbeitenden
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In d u str ie  is t jedoch kaum  dam it zu rechnen, daß  m an 
bis E nde Ju n i 1925 schon zu dem  angestreb ten  engeren 
Zusam m enschluß kom m en wird.

Im m erh in  h a t  m an sich bis zu diesem Z e itp u n k t be
züglich der Preise fü r das In lan d  festgelegt. W enn auch 
in  R oheisen von einem  W erke die K ündigung der P re is
konvention  ausgesprochen worden is t  u nd  auch  einigen 
anderen  W erken die Preisverständigungen unbequem  sind, 
d ie  sie durch  U nterb ietungen  der vereinbarten  Preise zum 
A usdruck bringen, so darf m an angesichts der augen
blicklichen schwierigen Lage der französischen In d u strie  
u nd  der stärkeren  B etä tigung fü r den engeren Z usam m en
schluß, der schon m it R ücksich t auf die schw ebenden 
w irtschaftlichen V erhandlungen m it D eutsch land  und  
sonstige beabsichtig te in ternationale  A bm achungen a n 
g estreb t wird, doch wohl d am it rechnen, daß  eine V erlänge
rung der Preiskonvention  über E nde dieses M onats h inaus 
vorgenom m en w ird, wenn m an zu dem  endgültigen A b
schluß der Syndikate bis dah in  noch n ich t kom m en sollte. 
Man hofft, daß  ein A ußenseiter auf die Preisbestim m ungen 
bzw. Syndikatsverhandlungen n ich t d e ra rt s tö rend  e in 
w irken w ird, daß m an die als Grundlage für die V erstän
digung geschaffene lose P reisvereinbarung fallen lassen m uß.

R o h e is e n  is t angesichts der vorstehend geschil
derten  Lage schwächer im  Preise. F ü r  W a lz z e u g  konn ten  
d ie  bisherigen Preise nahezu aufrecht erhalten  w erden. 
Auch das S c h ro ttg e s c h ä f t  lieg t ruhig. Die V erhand
lungen wegen der K ontingentierung der A usfuhr sind 
noch n ich t abgeschlossen.

Auf dem  l u x e m b u r g i s c h e n  b zw . b e lg i s c h e n  
M arkte liegen die Verhältnisse ebenso wie bei den französi
schen W erken. D er A uftragseingang is t  sehr langsam  und  
n ich t von großer Bedeutung. Die Preise haben  sich, ab 
gesehen von Roheisen, das auch h ier etw as schwächer liegt, 
nahezu auf bisheriger Höhe gehalten. M an erw arte t auch 
in Luxem burg und  Belgien ein regeres G eschäft durch  
das Fallen des Frankenstandes. Die Luxem burger W erke 
sind angesichts ihrer g u t arbeitenden V erkaufseinrich
tungen im  allgemeinen besser beschäftig t als die belgischen 
U nternehm ungen. I n  Thom asm ehl sollen in  le tz te r Zeit 
größere Geschäfte für das d ritte  V iertel dieses Ja h res  zu 
steigenden F rankenpreisen abgeschlossen w orden sein.

Im  S a a r g e b i e t  leiden die H üttenw erke sehr u n te r 
der gedrückten Lage des M arktes. Der A uftragsbestand 
geh t w eiter zurück. Die deutschen A bnehm er kaufen  
angesichts der im m er noch ungeklärten  Zollfrage n u r das 
Allernotwendigste, da  nach Abschluß des Zollabkom m ens 
zwischen F rankreich  und  D eutschland eine A enderung in 
der Preisgestaltung erw arte t w ird. Sehr en tbehren  die 
W erke die A ufträge des deutschen E isenbahnzentralam tes, 
die früher über flauere G eschäftszeiten so g u t hinw eg
geholfen haben. Das A usfuhrgeschäft lieg t ruhig. Die 
wenigen sich bietenden Geschäfte w erden von den  fran 
zösischen und  luxem burg-belgischen W erken s ta rk  u m 
str itten . D er A bsatz nach  F rankreich  ru h t  fa s t gänzlich im  
H inblick auf die d o rt bestehende A bsatzkrise. Das S tum m - 
sche W erk in H om burg h a t  bereits Feierschichten  einlegen 
müssen. E ine weitere Verzögerung des Abschlusses des 
H andelsabkom m ens zwischen F rank re ich  und  D eutsch
land  wird die ohnehin schon schwierige Lage der Saarw erke 
w eiter verschärfen. Größere B etriebseinschränkungen 
stehen zu erw arten.

Die privatw irtschaftlichen  V erhandlungen zwischen 
der französischen u nd  deutschen Ind u strie  haben  durch  
das plötzliche A bleben des V erhandlungsleiters der f ra n 
zösischen A bordnung eine kurze Verzögerung erfahren . 
Inzw ischen sind allerdings diese Besprechungen in D üssel
dorf w ieder aufgenom m en w orden. Die V erhandlungen 
stehen im  Zusam m enhang m it den B era tungen  der Dele
gationen der beiderseitigen R egierungen in  Paris, von 
deren Ergbenis dann  auch das Zollabkom m en fü r das 
Saargebiet abhängig ist. Vor E nde dieses M onats w ird 
m an kaum  m it dem  Abschluß dieser V erhandlungen 
rechnen können. E ine größtm ögliche Beschleunigung 
ist für die S aarindustrie, sowohl der eisenschaffenden als 
auch  der w eiterverarbeitenden, von ausschlaggebender 
B edeutung für die Inbetrieb h a ltu n g  der W erke.

Deutsche Ammoniak-Verkaufs-Vereinigung, G. m. b. H., 
Bochum. — N ach  Ja h re n  undurchsich tiger W irtschafts
u n d  W ährungsverhältn isse s ta n d  das J a h r  1924 wieder 
im  Zeichen einer festen  W ährung . H a tte  sich der Absatz 
in  den Ja h re n  zu n eh m en d er G elden tw ertung  und  der 
d arin  b eg ründeten  F lu c h t in  die Sachw erte g la tt  vollzogen, 
so g alt es, auch  u n te r  den  neuen  V erhältn issen  die E r
zeugung un terzubringen . D er außerorden tliche G eld
m angel, u n te r  dem  die L and w irtsch aft infolge niedrigster 
G etreidepreise, s ta rk en  S teuerdrucks u n d  verhältn is
m äßiger V erteuerung der G estehungskosten  w ährend des 
ganzen Ja h res  zu leiden h a tte , m ach ten  besondere M aß
n ahm en erforderlich. D er P re is fü r  die S tickstoffeinheit 
im  schw efelsauren A m m oniak, der noch im  Ju n i  1924 
1,15 R .-J i  betrug, w urde au f 1 R .-Ai fü r  Bezüge im  Ju li 
e rm äßig t, stieg dan n  allm ählich  ab er w ieder, u n d  erreichte 
im  März des Ja h re s  1925 den früheren  P re is von 1,15 R .-M. 
D aneben w urden fü r  Bezüge in  den  stillen  M onaten er
hebliche Z ahlungserleichterungen gew ährt. D urch diese 
M aßnahm en konnte das e rstreb te  Ziel in  erfreulicher Weise 
e rre ich t w erden, derg esta lt, daß  E nde M ärz 1925 keine 
V orräte  m ehr v o rhanden  w aren.

Die E rzeugungs- und  V ersandziffern — letztere  un ter 
B erücksich tigung  der L agerbestände — in  der Zeit von 
J u n i 1924 bis E nde März 1925 w aren  folgende:

S c h w e f e l s a u r e s  A m m o n ia k

Jahr Monat Eizeugung
t

Versand
t

1924 Ju n i, Ju li  A ugust . . . 61 501 52 028
1924 Septem ber, O ktober, N o

vem ber ............................ 70 148 40 162
1924/25 D ezem ber, Ja n u a r, F e 

b ru a r ............................ 78 286 117 505
1925 M ä r z ..................................... 29 305 34 216

insgesam t 239 240 243 911

Die E rzeugung an  v erd ü n n tem  A m m oniakw asser be
tru g  im  B erich tsjahre  4847 t , um gerechnet auf 25prozen- 
tiges schw efelsaures A m m oniak. Diese Menge w urde zum 
g röß ten  Teil du rch  die V ereinigung abgesetzt.

A uf G rund  eines V ertrages m it dem  Stickstoff- 
S yn d ik a t h a tte  die B erichtsgesellschaft als Zweigstelle 
des S ticksto ff-S ynd ikates fü r  dieses den  V erkauf in  einem 
bestim m ten  G ebiet übernom m en, in  dem  es auch  gelungen 
ist, die gesam te E rzeugung  der D eutschen Ammoniak- 
V erkaufs-V ereinigung abzusetzen  u n d  dazu auch  noch die 
ändern  Erzeugnisse des S ticksto ff-S ynd ikats zu verkaufen.

Am 20. N ovem ber 1924 w urde der L ieferungsvertrag 
der D eutschen  A m m oniak-V erkaufs-V ereinigung bis zum 
31. D ezem ber 1929 v e r l ä n g e r t  in  der E rkenntn is , daß 
sowohl der gem einsam e V erkauf durch  die Vereinigung 
a lsa u c h d a s  V ertragsverhältn is m it dem  Stickstoff-Syndikat 
zum  N utzen  der G esellschafter g earb e ite t h a t  u nd  die ruhige 
E ntw ick lung  durch  längeren  Zusam m enschluß gefördert 
w erden w ürde. Im  F eb ru a r 1925 w urde der V ertrag  m it 
dem  S ticksto ff-S ynd ikat ohne w esentliche Aenderungen 
bis zum  31. M ai 1930 u n d  in  U ebercinstim m ung hierm it 
auch der L ieferungsvertrag  der V ereinigung bis zu diesem 
Z e itp u n k t verlängert.

Die V ersorgung der W erke m it Schwefelsäure h a t  sich 
im  B erich ts jah r ohne Schw ierigkeiten  vollzogen. Durch 
en tsprechende M aßnahm en w urde bei den  Schwefelsäure
fab riken  eine w esentliche H erabse tzung  der Preise durch- 
gesetzt, doch liegen sie im m er noch 50 %  über dem  F rie
densstand , w äh ren d  schw'efelsaures A m m oniak viel billiger 
als vor dem  K riege v e rk au ft w ird.

Im  laufenden  G eschäftsjah r w ird der V erbrauch von 
S ticksto ffdünger den des V orjahres um  m indestens 40 %  
übersteigen. D as S tick sto ff-S y n d ik a t h a t  diese große Stei
gerung des A bsatzes, die die günstig sten  A ussichten fü r die 
deu tsche L an d w irtsch aft u n d  dam it für die gesam te 
deutsche V olksw irtschaft erö ffnet, dadurch  erleichtert, 
daß  es seine Preise n iedriger geste llt h a t  als die W eltm ark t
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preise u n d  n iedriger als die V orkriegspreise. E s s te h t  zu 
hoffen, d aß  die noch erheblich  größere deu tsche S ticksto ff
herstellung du rch  den  w achsenden A bsatz  a llm ählich  a u f
genommen w erden w ird.

Benzol-Verband, G. m. b. H., Bochum. — Bei B eginn 
des Jah res 1924 sah  sich d er B enzol-V erband v o r ganz 
neue V erhältnisse gestellt, insofern, als d ie bis dah in  fast 
einheitliche F ro n t der d eu tschen  Benzolerzeuger du rch  
den Anfang des Ja h re s  erfo lg ten  A u s tr itt  säm tlicher in 
Ostdeutschland gelegenen E rzeugerw erke u n d  m ehrere r 
E rzeugerw erke im  W esten  auseinandergerissen  w orden w ar. 
W ährend der B enzol-V erband bislang fa s t n u r m it dem  
W ettbew erb des B enzins zu  käm pfen  h a tte , m u ß te  er n u n 
mehr in  erhöh tem  Maße auch  m it dem  W ettbew erb  durch 
das Benzol der A ußenseiter rechnen . D iese A ussicht 
veranlaßte d en  B enzol-V erband zu einer E insch ränkung  
und U m stellung seiner K leinverkaufs-O rgan isation . Die 
getroffenen M aßnahm en, die jew eilig der M arktlage a n 
gepaßt w urden, h ab en  sich  b ew ährt.

Die Benzolerzeugung w ar infolge der N achw ehen des 
passiven W iderstandes u n d  des M aistreiks im  e rsten  H alb 
jahr 1924 verhältn ism äß ig  gering. N ach  U eberw indung 
dieser A nlaufschw ierigkeiten n a h m  die Benzolerzeugung 
stetig zu. Die E rzeugung  betrug  im  J a h re  1924 94 000 t, 
der A bsatz 75 000 t .  D er U n tersch ied  e rk lä rt  sieb 
durch den nach dem  neuen  L ie ferungsvertrag  e ingeräum 
ten selbständigen V erkauf. D ie N achfrage nach 
Benzol nahm  zeitw eise einen  solchen U m fang an , daß  
die dem  V erband  zu r V erfügung stehenden  M engen bei 
weitem n ich t zu r D eckung der N achfrage ausreichten . 
So kam  es, daß , w äh ren d  d er Benzolpreis in  D eutsch
land bis M itte  1924 sich au f d er H öhe des Schw er
benzinpreises h ie lt, e r  v on  da  a n  sich im m er m ehr 
dem V erkaufspreis von  L eich tbenzin  an n äh erte , den  
er im O ktober erre ich te  u n d  bis zum  E nde des 
Jahres w eiter bis zu  20 %  ü b e rsch ritt. W enn  sich 
auch im  laufenden Ja h re  diese Spanne n ich t h a lten  ließ, 
so beweist die P re isku rve  doch den  ta tsäch lichen  und  
theoretisch wie p rak tisch  län g s t bew eisbaren M ehrw ert des 
Benzols gegenüber dem  B enzin. D as laufende J a h r  h a t 
einen sta rk en  R ückgang  d er B enzinpreise sowie eine s ta rk  
vermehrte B enzoleinfuhr n ach  D eu tsch land  gebrach t.

Am 20. N ovem ber 1924 is t  der Benzol-V erband, 
obwohl sein V ertrag  e rs t am  31. D ezem ber 1925 ablief, 
bis zum 31. D ezem ber 1929 v e r l ä n g e r t  w orden.

Stahlwerke Buderus-Röchling, A. G., Wetzlar. — Die
überaus schw eren E rsch ü tte ru n g en  der W irtschaftslage im  
Geschäftsjahre 1924 b lieben au ch  au f das U nternehm en  
nicht ohne E influß . I n  den  B etrieben  m u ß te  deshalb  
zu A rbeitsstreckungen g esch ritten  w erden, die e rs t gegen 
Ende des G eschäftsjahres behoben w erden konn ten . D ie 
Entw icklung is t  gegenw ärtig  als zufriedenstellend zu be
zeichnen u n d  w ird p lanm äß ig  w eitergefüh rt. Die A rbeits
leistung je  K opf u n d  S ch ich t h a t  sich gehoben u n d  lä ß t 
hoffen, die S elbstkosten  so zu  gesta lten , daß  die W e tt
bewerbsfähigkeit b e h a u p te t w erden  kan n . V oraussetzung 
für weitere gedeihliche E n tw ick lung  is t  allerdings die B ei
behaltung der derzeitigen  verlän g erten  A rbeitsze it sowie 
■ein A bbau der h eu te  als u n erträg lich  anzusprechenden 
Höhe der S teuern . — D a3 G eschäftsjah r sch ließ t m it einem  
R o h g e w in n  von  2 518 590,69 M. D er sich nach  Abzug 
von 1 460 512,48 Al allgem einen U nkosten , 631 121,94 M  
Abschreibungen u n d  335 753,83 M  S teu ern  ergebende 
R e in g e w in n  von  91 202,44 M  w ird  au f neue R echnung  
■vorgetragen.

Buchbesprechungen.
'Laboratoriumsbücher fü r  die c h e m is c h e  u n d  v e r w a n d t e  

I n d u s t r i e n ,  u n te r  M itw . von  Fachgenossen hrsg. von 
P a ten tan w a lt L . M ax W o h l g e m u t h ,  Berlin . H alle 
(Saale): W ilhelm  K n ap p . 8 °.

B d. 5. K i ß l i n g ,  R ich a rd , D r., B rem en: L a b o 
r a t o r i u m s b u c h  fü r  die E r d ö l - I n d u s t r i e .  2., 
wesentl. verm . Aufl. M it 21 in  den  T e x t gedr. A bb.
1923. (X , 82 S.) 3 G.-M, geb. 3,80 G.-M.

F ünfzehn  Ja h re  sind  nach  der ersten  A uflage v er
gangen, bis die neue Auflage des L aboratorium sbuches fü r 
die E rd ö l-In d u s trie  erschienen is t. Die lange Z eit h a t  
n a tu rg em äß  eine w eitgehende N eubearbeitung  des kleinen, 
hand lichen  B uches notw endig  gem acht, die in  vorzüg
licher W eise durchgeführt w orden ist. In  kurzer, gedräng ter 
F o rm  w erden die verschiedenen P rüfungsverfah ren  be
schrieben u n d  bei jedem  V erfahren  die S tellen größerer 
Buchw erke angegeben, die ausführlicher über diese V er
fahren  berichten . W ie schon aus dem  T ite l des B uches 
hervorgeh t, is t  es fü r  die L abora to rien  der E rzeuger u n d  
V erarbeiter des Erdöles, n ich t aber fü r  die V erb raucher 
bestim m t. E s b ie te t diesen aber so viel, d aß  m a n  es auch  
fü r  die O eluntersuchungen der V erbraucherw erke b es ten s 
em pfehlen kann . U ebersichtliche Z ah len tafe ln  u n d  g u te , 
k lare  A bbildungen der P rü fap p a ra te  s in d  besonders zu 
erw ähnen.

D er e r s t e  A b s c h n i t t  b rin g t eine B eschreibung a lle r 
P rüfverfahren , die sich E ingang in  die P rax is  v ersch a fft 
h aben  u n d  von  staa tlich en  A n sta lte n  sowie g rö ß eren  
V erbrauchergruppen vorgeschrieben sind . Ic h  verm isse 
einen H inw eis auf die „R ich tlin ien  fü r  den  E in k au f u n d  
die P rü fung  von Schm ierm itte ln“ 1). — D er z w e i t e  A b 
s c h n i t t  b erich te t über die verschiedenen E rdö lerzeug
nisse u n d  b rin g t bei jedem  einen H inw eis auf die im  ersten  
A bsch n itt beschriebenen V erfahren. E s w erden n ich t n u r 
E rdöle, sondern  auch  die ihnen  nahestehenden  Erzeugnisse, 
wie Paraffin , V aselin, E rdw achs, Ceresin, A sp h a lt u n d  
E rdgas beschrieben. — D er d r i t t e  A b s c h n i t t  i s t  b e 
t i te l t :  „D ie U ntersuchung  der B e triebskon tro lle“  u n d
b rin g t auf einigen S eiten  kurze V orschläge über d ie Z u 
sam m enarbeit zwischen dem  B etriebe der E rd ö lv e ra rb e i
tu n g  u n d  dem  L ab orato rium  als überw achender S telle. — 
D er l e t z t e  A b s c h n i t t  e n th ä lt  ganz kurze H inw eise auf 
die U ntersuchung der bei der V erarb e itu n g  benö tig ten  
H ilfsstoffe, wie Schwefelsäure, A etznatron , k austische  Soda 
u. dgl. — E in  übersichtliches Sach-, Personen- u n d
F irm enverzeichnis beschließt das em pfehlensw erte H a n d 
buch. D r. ph il. G. Baum.

Siegen u n d  d a s  S i e g e r l a n d  1224/1924. F e stsc h rift
aus A nlaß  der S ieb en jah rhundertfe ier v on  B urg  u n d
S ta d t Siegen in  V erbindung m it der S tad tv e rw a ltu n g , 
der In d u strie - u n d  H andelskam m er des K reises Siegen 
u n d  im  A ufträge des V ereins fü r  H e im atk u n d e  u nd  
H eim atschu tz  im  S iegerlande sam t N ach b arg eb ie ten  
hrsg. von  S tu d ie n ra t D r. H an s K r u s e .  (M it A bb.) 
Siegen: V erlag der S iegener Z eitung  v on  W ilhelm  V or
länder 1924. (V III , 120, 100 S.) 2». 10 G .-Jl.

D er H erausgeber dieser S ch rift h a t  es v e rs tan d en , 
F o rscher der versch iedensten  R ich tu n g en  m it  ih ren  
A rbeiten  h ie r zu  verein igen. D ie B e iträge  h aben  neben 
g ründ licher, z. T. erschöpfender B ehandlung  d er einzelnen  
G ebiete vor allem  das eine gem einsam : sie zeigen ge
sch ich tlichen  S inn  u nd  große H eim atliebe . D en  E isen 
h ü tten m an n  d ü rfte  A lb rech t K i p p e n b e r g e r s  a n sp re 
chende S tud ie „V om  K unste isenguß  des S iegerlandes 
u nd  dessen M eistern“ ebenso fesseln w ie d en  V o lk sw irt 
d e r A ufsatz des H erausgebers „ E in  G ang d u rch  d ie  W ir t 
schaft des S iegerlandes“ u n d  „ D ie  S iegerländer In d u s tr ie  
u n d  ih re  Z u kunftsaussich ten“ des D r. A. E tz o ld .  D ie 
beigefügten, teilw eise re c h t ausfüh rlich  gehalten en  W erk s
n ach rich ten  b ie ten  in  ih re r  G esam theit e in  B ild  v on  dem  
W erden u n d  dem  jetzigen S tande der S iegener In d u s tr ie . 
D er T ex t w ird  du rch  zah lreiche w ertvo lle  A bbildungen e r 
g änzt, u n te r  denen  besonders d ie  N achb ildungen  von  
G em älden Ja k o b  u n d  W ilhelm  S c h e in e r s  hervorzuheben  
sind.

D aß  m an  in  der E isen s ta d t Siegen tro tz  der N ö te  d er 
Z eit die S iebenhund ertjah rfe ie r ih re r  G rü n d u n g  u n te r  
A n te ilnahm e w eitester K reise  w ürd ig  begangen  h a t, d a 
v on  w ird  diese F estsch rift sp ä te ren  G eschlechtern  K u n d e  
neben H . Diekmann.

1) 4. Aufl. D üsseldorf: V e rlag lS tah le isen  m . b . H . 
1925. Vgl. S t. u. E . 45 (1925), S. 487.
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Zeitschriften- und Bücherschau
Nr. 61).

D ie nachfolgenden A n z e ig e n  neuer B ü c h e r  
s in d  durch e in  am  Schlüsse angehängtes 5 B 5 von  
den  Z e i t s c h r i f t e n a u f s ä t z e n  un tersch ieden . — 
B u c h b e s p r e c h u n g e n  w erden in  d er S o n d e r 

a b t e i l u n g  gleichen N am ens abged ruck t.

Allgemeines.
J .  Beucker und  W . H . Schm id t: B e z u g s q u e l l e n 

b u c h  f ü r  E is e n -  u n d  M e ta l lw a r e n ,  M a s c h in e n  
u n d  a l l e  ü b r i g e n  E r z e u g n i s s e  d e r  d e u t s c h e n  
I n d u s t r i e  m it deutschem , englischem, französischem , 
spanischem  und  italienischem  A rtikelregister und  einem  
Verzeichnis der einschlägigen G roßhandlungen und  E x p o rt
firm en. 9., verm . Aufl. H agen i. W . : O tto  H am m er
schm id t 1925. (1605 S.) 8». Geb. 25 R.-M . =  B =

Alfred W . G. W ilson, Ph. D .: D e v e l o p m e n t  o f 
c h e m ic a l ,  m e t a l l u r g i c a l ,  a n d  a l l i e d  i n d u s t r i e s  
in  C a n a d a  in  r e l a t i o n  t o  t h e  m in e r a l  i n d u s t r i e s .  
In  2 vols. (Issued b y  the) D ep artm en t of Mines, C anada, 
Mines B ranch. O ttaw a: F . A. A cland 1924. 8°. — Vol. 1: 
Chemical Industries. (W ith  23 tab les and  10 diagr.) 
(X I, 175, IX  p.) — Vol. 2 : M etallurgical an d  allied In d u 
stries. (W ith  22 tab les an d  2 diagr.) 2 B S

W is s e n s c h a f t l i c h e  V e r ö f f e n t l i c h u n g e n  a u s  
d e m  S ie m e n s - K o n z e r n .  Bd. 4, H . 1 (abgeschlossen 
am  15. F eb ru ar 1925). M it 171 T ex tabb . und  3 Taf. 
U n te r M itw. von H einrich  von Buol [u. a.] hrsg. von  der 
Zentralstelle fü r w issenschaftlich-technische Forschungs
arb e iten  des Siem ens-K onzerns. B erlin : Ju liu s Springer 
1925. (2 Bl., 299 S.) 4°. 2 B 2

Geschichtliches.
O. H . D öhner: G e s c h ic h te  d e r  E i s e n d r a h t 

i n d u s t r i e .  M it 51 Abb. B erlin : Ju liu s Springer 1925. 
(V II, 106 S.) 4». Geb. 12 G.-M. 2 B 2

V e r k lu n g e n e  M e i s t e r p a t e n t e .  N a tu rgetreue  
W iedergabe der B eschreibungen u n d  Zeichnungen p a te n 
tie r te r  E rfindungen  von A ugust B o r s ig ,  A lfred K r u p p ,  
E ugen L a n g e n  u n d  N ikolaus A ugust O t t o ,  W erner 
S ie m e n s  aus den  Ja h re n  1840 bis 1866. (Dem  D eutschen 
M useum dargeb rach t.) M it 8, z. T. farb . Taf. B erlin: 
Carl H eym anns Verlag 1925. (40 Bl.) 2°. Geb. 120 G.-M.

25 J a h r e  E m s c h e r g e n o s s e n s c h a f t ,  1900—1925. 
Im  A ufträge des V orstandes hrsg. von B aud irek to r (B r.^tig .
e. h. H elbing. (M it zahlr. T ex tabb . u. Taf. sowie einer 
K artenbeil.) E ssen: Selbstverlag der Em schergenossen
schaft [1925]. (X X V , 558 S.) 4°. 2 B S

E ugen K alkschm id t: O s k a r  v o n  M il le r .  E in  F ü h re r  
deu tscher Technik. M it 63 A bb. u n d  einem  vierfarb. 
Um schlagbild von Prof. Ludw ig H ohlw ein. 2. Aufl. 
S tu ttg a rt:  F ranckhs Technischer Verlag, D ieck & Co. 
[1925]. (85 S.) 8°. 1,60 G.-M, geb. 2,50 G.-M. 2 B 2

G aston R aphael: H u g o  S t in n e s .  D er Mensch. 
Sein W erk. Sein W irken. D eutsche A usgabe des B uches: 
Le R oi de la  R u h r H ugo Stinnes. L ’H om m e. Son Oeuvre. 
Son Rôle. (M it einer Bildn.-Beil.) Berlin (SW  61): R eim ar 
H obbing 1925. (218 S.) 8°. Geb. in  G anzleinen 8 R.-M , in 
H albleder 14 R .-M, in  G anzpergam ent 25 R .-M. S B “  

O tto-A lbert B orm ann, D r. rer. pol., D iplom -K auf
m ann: Z u r  E n t s t e h u n g  u n d  E n tw ic k lu n g  d e r  
m e t a l l v e r a r b e i t e n d e n  I n d u s t r i e  im  M .-G la d -  
b a c h e r  I n d u s t r i e b e z i r k .  E in  B eitrag  zur rheinischen 
W irtschaftsgeschichte. M .-G ladbach: Verlag L . Boltze 
1925. (77 S.) 8°. 2,75 G.-M. S B 5

W. W . H aldane Gee: D a s  m e c h a n i s c h e  W ä r m e - 
A e q u iv a le n t .*  Jo u le ’s erste  M essungen. [Eng. 139 
(1925) N r. 3616, S. 426/9.]

H ow ard B. Collins: B le c h e r z e u g u n g  in  R u ß 
la n d .  Beschreibung des a lten  russischen V erfahrens nach

>) Vgl. S t. u. E. 45 (1925) N r. 22, S. 849/64.

A ngaben von F ra n k  Leslie (1874). [B last F urnace  13 
(1925) N r. 1, S. 15/6.]

G. P . R a id a b au g h : D a s  W a lz e n  v o n  S c h ie n e n .*  
G eschichte der S chienenherstellung u n d  E ntw ick lung  des 
Schienenprofils. Schienenbefestigung und  -unterlagen. 
[B last F urnace 13 (1925) N r. 3, S. 110/3; N r. 4, S. 167/71.]

Allgemeine Grundlagen des  
Eisenhüttenwesens.

F . G. D onnan : D e r  E i n f l u ß  v o n  J .  W i l l a r d  
G ib b s  a u f  d ie  p h y s i k a l i s c h e  C h e m ie . [ J .  F rank l. 
In s t. 199 (1925) N r. 4, S. 457/83.]

Georg K aß n er: D ie  g l a t t e  Z e r l e g u n g  v o n  L u f t  
in  S a u e r s t o f f  u n d  S t i c k s t o f f ,  e in e  A u f g a b e  d e r  
W ä r m e te c h n ik .  M it R ück sich t au f die M öglichkeit, in 
m etallurg ischen V erfahren  re inen  Sauerstoff zu verw enden, 
is t  der Sauerstoffgew innung g röß te  B each tung  zu  schenken. 
Sauerstoffgew innung aus flüssiger L u ft u n d  das P lu m -  
b o x a n - V e r f a h r e n .  I s t  es w irtschaftlicher, die L u ft um  
rd . 200 0 abzukühlen  oder um  450 bis 500 0 zu erw ärm en ? 
[M etall E rz  22 (1925) N r. 7, S. 154/7.]

A. B rün inghaus: D ie  G e w in n u n g  u n d  V e r
w e n d u n g  v o n  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 f t  im  
H ü t t e n b e t r i e b e .*  G ew innung von Sauerstoff und 
sauerstoffreicher L u ft du rch  V erflüssigung u nd  n ach 
folgende T rennung  d er L u ft. V erfahren  von Linde, Hey- 
lan d t, Mewes, Messer. A rbeitsau fw and  u n d  E nergiever
te ilung  bei der Sauerstoffgew innung. W irtschaftlichkeits
berechnungen. V erw endung sauerstoffangereicherter L uft 
im  H ochofenbetriebe, W indfrisch- u n d  Siem ens-M artin- 
V erfahren . [S t. u. E . 45 (1925) N r. 20, S. 737/48.]

Bergbau.
Geologie. W . P e trasch ek : K o h le n g e o lo g ie  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 .*  (F o rtse tzung .) D ie 
te r tiä re n  Senkungsbecken am  F u ß e  d er A lpen, in  der 
G razer B uch t, im  B urgen land , im  W ies-E ibisw alder 
B ezirk. P annonische u n d  sa rm atische  K ohlenlager der 
G razer B uch t, in  D eutsch-O esterre ich  u n d  Jugoslaw ien. 
Die K ohlen lager im  innera lp in en  W iener B ecken u n d  seiner 
nörd lichen  F o rtse tzu n g , dem  G ödinger R ev ie r. [Berg- 
H ü tten m . Ja h rb . 72 (1924) N r. 3, S. 1 /32 ; 73 (1925) 
N r. 1, S. 25 /52 ; vgl. S t. u . E . 44 (1924) S. 1533.]

Sonstiges. I n v e s t i g a t i o n s  o f  m i n e r a l  r e s o u r c e s  
a n d  t h e  m in in g  i n d u s t r y  (o f  C a n a d a )  1923. [Issued 
bv the] D e p a r tm e n t of M ines, M ines B rauch, C anada. 
O ttaw a: F . A. A cland 1924. (74 p.) 8°. 2 B 2

Aufbereitung und Brikettierung.
Kohlen. Alois C zerm ak: N e u z e i t i g e  G e s i c h t s 

p u n k t e  f ü r  d ie  A u f b e r e i t u n g  u n d  V e r w e r t u n g  v o n  
F e in k o h le .*  V orgänge bei d er F lo ta tio n  sind  kolloider 
u n d  e lek tro sta tisc h er N a tu r  u n d  abhän g ig  von  der Ober
flächenspannung  u n d  der B en e tzb ark e it. F lo ta tio n  von 
Schlam m  u n d  von  T rockenkohle. V orteile gegenüber den 
bisherigen A ufbere itungsverfahren . E in fluß  au f die V er
kokung. [B erg -H ü ttenm . Ja h rb . 73 (1925) N r. 1, S. 1/24.} 

Kohlenaschen. M. B lasehke: R ü c k g e w in n u n g  v o n  
B r e n n s t o f f e n  a u s  F e u e r u n g s r ü c k s t ä n d e n  im  
p r a k t i s c h e n  B e t r i e b e .*  B eschreibung von Anlagen 
m it K ru p p sch en  E in - u n d  M ehrfeld-M agnettrom m el
scheidern. K ra ftb e d a rf  u n d  L eistung . B eschaffenheit 
und V erw ertung d er geschiedenen S toffe. [Zem ent 14 
(1925) N r. 16, S. 368/9.]

Erze und Zuschläge.
Allgemeines. A. H . A. R obinson , avec la  coopération 

du  personal, de la  D ivision des M ines: L e s  I n d u s t r i e s  
m i n é r a l e s  d u  C a n a d a .  E d . (pour l ’E xposition  de 
l ’E m pire B ritan n iq u e  p a r  la) M inistère des Mines, D ivi
sions des M ines. (Avec 35 pl. A 1 carte .)  [O ttaw a: Selbst
verlag] 1924. (152 p.) 8°. 5 B 5

Brennstoffe.
Torf und Torfkohle. H an s P o llex : T o r f  a l s  B r e n n 

s t o f f  in  n e u z e i t l i c h e r  B e t r a c h t u n g .*  I s t  T orf m it

Z e itschriftenverzeichn is  nebst A b k ü rzu n g en  siehe S . 153/56 . —  E i n  » bedeutet: A b b ild u n g en  in  der Quelle. }
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Vorteil als B rennstoff zu bew erten  ? W irtschaftliche  u nd  
zweckmäßige G esta ltung  der T orfgew innung. V olksw irt
schaftlicher V orteil du rch  G ew innung von  N eu lan d  aus 
Hochmooren. D ie techn ischen  M itte l d e r T orfgew innung 
und -V erarbeitung (P reßverfah ren ) bei L ufttro ck n u n g . 
[Gas W asserfach 68 (1925) N r. 15, S. 228/30; N r. 16, 
S. 245/7.]

K arl H om olka: N e u e  M e th o d e  z u r  T o r f e n t 
w ä s s e ru n g . A bnu tschen  des W assers bis auf e tw a  25 
bis 28 %  auf einem  V ak uum -S augfilte r u n te r  V erw endung 
von R ohpetro leum  als D ich tungssch ich t. [Chem.-Zg. 49 
(1925) N r. 55, S. 391/2.]

Steinkohle. R e in h a rd t Thiessen, A nson W . Voor- 
hees: M ik r o s k o p i s c h e  U n t e r s u c h u n g  d e r  F r e e 
p o r t - K o h le  (Pa .).*  B isherige U n tersuchungen . V er
suchseinrichtung u n d  V erfahren . H erste llung  d e r  D ü n n 
schliffe. E inzelbandteile  d er verschiedenen K ohlen  und  
ihr E influß auf die E igenschaften . Schlußfolgerungen. 
[Bull. Coal M ining In v estig a tio n s, C arnegie In s t, of T ech
nologie (1922) N r. 2, S. 9 /73.]

S. Q uarfo rt: E i n t e i l u n g  v o n  K o h le n  a u f  G r u n d  
ih r e r  V e r k o k u n g s p r o b e n .*  W esen u n d  V orteile des 
Verfahrens. B eschreibung d e r  L essingschen V erkokungs
einrichtung. Physikalische P rü fu n g . [Fuel 4  (1925) 
Nr. 4, S. 154/60.]

Erdöl. P r o d u c t i o n  o f  P e t r o l e u m  in  1924. Papers 
presented a t  th e  Sym posium  on petro leum  an d  gas, a t  
the New Y ork M eeting, F eb ru a ry , 1925. P ub lished  by 
the A m erican In s t i tu te  of M ining an d  M etallurgical 
Engineers, Inc . N ew  Y ork  (C ity , 29 W est 39 th  S treet) 
(1925). (247 p.) 8°. ' =  B =

Henri C h arp en tie r; P e t r o l e u m v o r k o m m e n  in  
F ra n k re ic h .*  A llgem eines über P etro leum gew innung 
und -verbrauch in  d en  versch iedenen  L ändern . E n t 
stehung u n d  E n td e ck u n g  d e r  V orkom m en in  F ran k re ich  
und die geologischen V erhältn isse. E n tw ick lu n g  u n d  A us
beutung der französischen V orkom m en in  Pecheibronn, 
Limagne, G abian , V aux  u n d  den  P y ren äen . [R evue 
Ind. min. (1925) N r. 106, S. 199/220.]

Sonstiges. W a. O stw ald : D ie  B e w e r t u n g  v o n  
M o to r b r e n n s to f f e n  m i t  H i l f e  d e r  „ K e n n z i f f e r “ .* 
(Mitteilung aus dem  K okereiausschuß .) E rk lä ru n g  des 
Begriffs „K ennz iffer“  u n d  ih r  Z usam m enhang  m it den  
Siedekurven. A nw endung  u n d  V orteile des Begriffs bei 
der B ew ertung von  K ra fts to ffen  u n d  ih re r M ischungen. 
[Glückauf 61 (1925) N r. 18, S. 550/4.]

Verkoken und Verschwelen.
Koks und Kokereibetrieb. A lfred R . Powell u n d  Jo h n  

H. Thom pson: U n t e r s u c h u n g  ü b e r  d ie  E n t s c h w e f e 
lung  v o n  K o k s  d u r c h  D a m p f .*  F rü h e re  E n tschw e
felungsversuche u n te r  A nw endung  von  Gasen, F lüssig 
keiten u n d  festen  V erb indungen  (Salzen, A lkalien). B e
stim m ungsverfahren u n d  F orm en  des Schwefels im  K oks. 
Einwirkung des W asserdam pfes au f K oks, B eschaffen
heit von gedäm p ftem  u n d  un g ed äm p ftem  K oks u n d  V er
halten im  H ochofen. [Bull. Coal M ining In v estiga tions, 
Carnegie In s t, of Technologie (1923) N r. 7, S. 1/54.]

N. H . M em ory: B e m e r k u n g e n  ü b e r  V e r k o k u n g  
in k o n t i n u i e r l i c h e n  V e r t i k a l r e t o r t e n . *  K o n tin u ie r
liche V erkokung in  V ertik a lre to rten  m it D am pfzusatz  zur 
Erzeugung eines hochw ertigen  M ischgases als Zugabe zu 
den verschiedenen N atu rg ase n . D urch füh rung  des V er
fahrens u n d  seine W irtsch aftlich k e it. [In d . E ngg. Chem. 
17 (1925) N r. 3, S. 270/1.]

K o k s p r e i s f e s t s e t z u n g  n a c h  A n a ly s e .  V or
schläge zur S taffelung  des K okspreises nach  A sche-,W asser- 
und Schw efelgehalt m it Z ah lenangaben  fü r  A sch e : Basis 
1() %  ±  6d je  %  u n d  t .  [E ng . 139 (1925) N r. 3617, S. 464.] 

Schwelerei. E . R oser: U e b e r  d ie  W i r t s c h a f t l i c h 
k e i t  d e r  E n t g a s u n g  v o n  B r e n n s t o f f e n  im  D r e h 
ofen.* A usführliche A ngaben  ü b er die E rgebnisse der 
Veredlung von  m inderw ertigen  B rennsto ffen  d u rch  E n t 
gasung im  T hyssen-D rehofen . B ew ertung  der B e trieb s
ergebnisse u n d  k ritische  B e trach tu n g  d e r W irtsch aftlich 
keit. [B rennstoff-C hem . 6 (1925) N r. 10, S. 153/8.]

Nebenerzeugnisse. H ans T ropsch u n d  W alth e r  T er- 
N edden : U e b e r  d a s  d u r c h  H y d r i e r e n  n a c h  B e r g iu s  
a u s  B r a u n k o h l e n h a l b k o k s  e r h a l t e n e  O el. Phenole, 
B asen u n d  K ohlenw asserstoffe. S iedepunkte u n d  M engen 
der einzelnen F rak tio n en . [B rennstoff-C hem . 6 (1925) 
Nr. 9, S. 143/5.]

Pau l K rassa : U e b e r  d a s  V e r h a l t e n  d e r  c h i l e 
n i s c h e n  K o h le n  b e i  d e r  T i e f t e m p e r a t u r v e r -  
k o k u n g .  Zusam m ensetzung verschiedener fü r  die V er
kokung ungeeigneter K ohlen. Schw eiversuche in  der 
200 - g - A lum inium  - S chw eiretorte. V ersuchsergebnisse. 
[Z. angew. Chem. 38 (1925) N r. 18, S. 378/80.]

Jo s e p h  D . D avis u n d  H en ry  G. B erger: A u s b r in g e n  
u n d  B e s c h a f f e n h e i t  v o n  G a s ,  O e l u n d  a n d e r e n  
N e b e n e r z e u g n i s s e n  a u s  d e r  F r e e p o r t  K o h le  (Pa.).*  
U eberblick  über frühere U ntersuchungen . U n tersuchungs
verfahren . A usführliche A ngaben über K ohle-, K oks- 
u n d  G aszusam m ensetzungen. E n tw ässerung  des Teers u n d  
Zusam m ensetzung se iner F ra k tio n e n . S iedepunk tsbe
stim m ungen . B edeu tung  der m ikroskopischen U n te r
suchung der K ohle. [Bull. Coal M ining In v estiga tions, 
Carnegie In s t, of Technologie (1922) N r. 1, S. 9/40.]

J .  D . D avis u n d  V. F ra n k  P a r ry :  T i e f t e m p e r a t u r -  
v e r k o k u n g  v o n  P e n n s y l v a n ia - K o h l e .*  F rü h e re  
A rbeiten. A rt der u n te rsu ch ten  K ohle. V ersuchsein
rich tung . H albkoks u n d  N ebenerzeugnisse. P rü fung  u n d  
B ew ertung des bei 550° gew onnenen Teers. E in fluß  von  
D am pfzusatz . Leichtö le als M otorbrennstoff. V ersuchs
ergebnisse. [Bull. Coal M ining In  vestiga tions, Carnegie In s t, 
of Technologie (1923) N r. 8, S. 1/54.]

W . C äsar: E i n r i c h t u n g  u n d  B e t r i e b s f ü h r u n g  
v o n  B e n z o l f a b r i k e n  z u r  E r h ö h u n g  d e r  W i r t 
s c h a f t l i c h k e i t ,  b e s o n d e r s  d u r c h  V e r w e r tu n g  d e r  
A b f a l l e r z e u g n i s s e .  E in rich tu n g  u n d  B etriebsw eise der 
G askühl- u n d  W aschanlagen. G ew innung von C um aron- 
harz. A ufarbeitung  der A bfallschw efelsäure sowie d er 
R einigungs-N atronlauge. E rö rte ru n g . [G lückauf 61 (1925) 
N r. 20, S. 613/7.]

Sonstiges. H ild ing  B ergström : V e r g l e i c h e n d e
U n t e r s u c h u n g e n  a n  v e r s c h i e d e n e n  in  S c h w e d e n  
a n g e w e n d e t e n  V e r k o h lu n g s ö f e n .*  U n tersuchungen  
an  H olzverkohlungsöfen, ausgefüh rt u n te r  der L eitung  
des H olzverkohlungsausschusses des Je rn k o n to rs  u n d  der 
Ingen ieursvetenskapsakadem ie . D ie U n tersuchungen  e r
strecken  sich au f A nlagekosten, B etriebskosten , In s ta n d 
haltungskosten , E nerg ieverbrauch , B rennsto ffverb rauch , 
A usbringen an  H olzkohle u n d  N ebenerzeugnissen. [ J e m k . 
A nn. 109 (1925) H eft 4, S. 165/97.]

Brennstoffvergasung.
Gaserzeuger. D r e h r o s t g a s e r z e u g e r .*  K urze  B e

schreibung eines D rehrostgaserzeugers m it W asserm antel 
der U . G. J .  C ontracting  Co., P h iladelph ia , d e r besonders 
fü r  K ohlen  m it hohem  Grus- und  A schegehalt geeignet 
sein soll. [Chem. M et. E ngg. 32 (1925) N r. 7, S. 293.] 

Gw osdz: M e c h a n is c h e  R o s t e  u n d  A s c h e n a u s 
t r a g v o r r i c h t u n g e n  f ü r  G a s e r z e u g e r .*  Schw enk
roste . Schiebetischrosto. M echanisch bew egte T rep p en 
roste . A schenaustragung  bei G roßraum generato ren  m it 
R u n d sch ach t. W alzenroste . S chürvorrich tungen . 
[Feuerungstechn . 13 (1925) N r. 13, S. 157/60.]

Gaserzeugerbetrieb. A. B. H u y ck : G a s e r z e u g e r  
i n  T h e o r i e  u n d  P r a x i s .  M erkm ale u n d  A rbeitsbe
dingungen der V ergasung. A usw ahl der K ohle. V erteilung 
der K ohle u n d  des W indes. A ustragung  der Asche. B au 
a r te n  von  G aserzeugern; L eistung  u n d  W irkungsgrad . 
B eschaffenheit des Gases. Sein E in fluß  auf die B aute ile 
des G aserzeugers. K oksgehalt der Asche u n d  G asverluste. 
U eberw achung des B etriebs. [B last F u rn ace  12 (1924) 
N r. 12 , S. 542 /5 ; 13 (1925) N r. 2, S. 90/2.]

Feuerfeste Stoffe.
Allgemeines. L . L itin sk y , O b.-Ing ., L eipzig : S c h a 

m o t t e  u n d  S i l i k a ,  i h r e  E i g e n s c h a f t e n ,  V e r w e n 
d u n g  u n d  P r ü f u n g .  M it 75 A bb. im  T e x t u n d  auf 4 T af. 
u n d  43 Z ahlen taf. im  T ex t. L eipzig: O tto  S pam er 1925. 
(V II, 286 S.) 8». 24 G.-M, geb. 27 G .-JL  =  B S

E in  * bedeutet: A b b ild u n g en  in  der Quelle.Z e itsch ri/len ve rze ich n is  nebst A b k ü r zu n g e n  siehe S . 1 5 3 /5 6 .  —
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V ictor B odin : A l lg e m e in e s  ü b e r  f e u e r f e s t e
S to f fe .*  Anwendung, E in teilung, E igenschaften  und  Z u
sam m ensetzungen verschiedener feuerfester Stoffe. E r 
ö rterung . [Fonderie m od. 19 (1925) A pril, B eilage: Ass. 
techn. de fonderie, S. 39/51.]

Prüfung und Untersuchung. M. C. Booze: D e r  E i n 
f lu ß  e in e s  r o t e n  K e r n e s  in  S c h a m o t t e s t e i n e n .  
Schädlich n u r bei V erw endung in  tieferen  T em peraturen , 
wo das A bsp litte rn  bedeutsam  ist. Sonst w ird die norm ale 
u nd  W arm -F estigkeit n u r e rhöh t. [J . Am. Ceram. Soc. 8 
(1925) N r. 4, S. 227/31.]

D ie  K e r a m ik  b e i d e m  B u r e a u  o f S t a n d a r d s .*  
K urze Beschreibung dieser A bteilung. [Chem. Met. Engg. 
32 (1925) N r. 10, S. 423/5.]

P r ü f u n g  f e u e r f e s t e r  B a u s to f f e  b e i  h ö h e r e n  
T e m p e r a t u r e n .  A p p ara t zur B estim m ung des E r 
w eichungspunktes u n te r  B elastung bestehend aus einem  
K ohlegriesw iderstandsofen, in  welchem die P roben 
zwischen Stem peln aus E lektrodenkohle der B elastung 
unterw orfen w erden. [Gewerbefleiß 104 (1925), S. 22/4.] 

Verhalten im Betrieb. D. J .  v an  W yk: A n g r i f f  
f e u e r f e s t e r  M a t e r i a l i e n  d u r c h  V e r b r e n n u n g s 
p r o d u k te .  Zusam m ensetzung der Scham otte  u n d  ih r 
V erhalten  beim  E rh itzen . D ie schw achen P u n k te  der 
Scham otte. D ie angreifenden E lem ente in  Brennstoffen 
u nd  ihre W irkung au f feuerfeste Baustoffe. Beschränkung 
der nachteiligen Einflüsse. [Chem. W eekblad 22 (1925), 
S. 16/8; nach Chem. Zentralbl. 96 (1925) N r. 12, S. 1517.] 

L . L itin sky : F e u e r f e s t e  B a u s to f f e  f ü r  K a m m e r n  
d e r  K o k e r e i -  u n d  G a s w e rk s ö fe n .*  E in te ilung  der 
feuerfesten Steine. D er fü r  K am m ern von Kokerei- und  
Gaswerksöfen in  F rage kom m ende feuerfeste Stoff. E inige 
Bem erkungen über R ohstoffe fü r  feuerfeste Steine. A n
forderungen in  K ohlendestillationsöfen. Silika oder 
Scham otte. [Feuerfest 1 (1925) H eft 4, S. 37/9.]

Feuerfester Ton. N a t u r  u n d  V o r k o m m e n  v o n  
G a n i s t e r .  [Bull. B rit. C ast Iro n  R esearch  Ass. N r. 1
(1923), S. 7/8.]

Sonstiges. I n v e s t i g a t i o n s  in  c e r a m i c s  a n d  
r o a d  m a t e r i a l s  (of C a n a d a )  1923. (W ith  1 p la te .) 
[Issued by  the] D epartm en t of Mines, Mines B ranch, 
Canada. O ttaw a: F . A. A cland 1925. (75 p.) 8°. 2  B «

Feuerungen.
Allgemeines. J .  S a rjan t: F e u e r u n g e n .*  V erb ren 

nungstem peratu ren , G asbrenner, V erbesserung fester 
Brennstoffe, V erluste. Zahlreiche Schaubilder aus dem  
B etrieb. V erbrennungskontrolle, Tem peraturm essungen, 
W ärm eübertragung  durch  L eitung  und  S trahlung, W ärm e
verluste durch  die Ofen w ände. [Fuel 4  (1925) N r. 3, 
S. 96/108; Nr. 4, S. 142/52.]

H . D. Savage: W a s s e r g e k ü h l t e  F e u e r u n g e n .*  
Beschreibung verschiedener A rten  w assergekühlter F eue
rungen. Vorteil gegenüber anderen  Feuerungen  lieg t in- 
der längeren H a ltb a rk e it des O fenm auerw erks bei u n v e r
m inderter W ärm eausnutzung. [Mech. Engg. 47 (1925) 
Nr. 3, S. 197/200.]

Kohlenstaubfeuerung. K o h l e n s t a u b f e u e r u n g  in  
e in e m  T e x t i lw e rk .*  Beschreibung der K o h len s tau b 
feuerung n eb st M ahlanlage der U xbridge W orsted  Co. 
[Pow er 61 (1925) N r. 13, S. 482/4.]

P rad e l: D ie  B r e n n s t a u b f e u e r u n g  u n t e r  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  v o n  B r a u n k o h l e  
u n d  G ru d e k o k s .*  D as K orn  des B raunkohlenstaubes. 
V erhalten in  der F lam m e. A usgangsstoffe fü r die V er
m ahlung. R ohkohle u n d  zentrale  V erm ahlung. F ö rd e r
anlagen. Püm pen. G rudekoks. K om bin ierte  M ühlen. 
Zusatz B rennstaubfeuerungen. [Feuerungstechn. 13 (1925) 
Nr. 11, S. 122/6.]

Georg Bulle.: D ie  A n w e n d u n g  d e r  K o h l e n 
s t a u b f e u e r u n g  in  A m e r ik a .*  (R eiseeindrücke des 
Verfassers.) K ohlenstaubherstellung, K ohlenstaubbrenner, 
Kessel, industrielle F euerungen fü r K ohlenstaub . Bei
spiele. Aussichten. [Arch. W ärm ew irtsch. 6 (1925) 
Nr. 5, S. 122/5.]

A n t h r a z i t s t a u b  a ls  B r e n n s t o f f  f ü r  D a m p f 
k e s s e l .*  Ausbildung der Feuerung  bei V erw endung von

A n th raz its tau b . V erm ahlung  u n d  A ufbere itung des 
A n th razitstaubes . V ersuchsergebnisse zur E rm ittlung  
der H öchstle istung  der K esselanlage. [Iro n  Coal Trades 
R ev. 110 (1925) N r. 2976, S. 433.]

J .  G. C o u tan t: D ie  E i n z e l k o h l e n s t a u b f e u e 
r u n g s a n l a g e  u n d  i h r  B e t r i e b .*  B eschreibung ver
schiedener K ohlenstaubm ühlen . V orteil der E inzelein
h eiten  lieg t in  der hohen  L eistung  bei g roßer F einheit und 
den geringen A nlagekosten  b eg rü n d e t. [Mech. Engg. 47 
(1925) N r. 3, S. 183/5.]

D ie  K o h l e n s t a u b f e u e r u n g  in  d e n  W e rk e n  
d e r  T r u m b u l l  S t e e l  Co.* Stoß- u n d  Glühöfen m it 
K ohlenstaubfeuerung . K ohlenm ahlanlage, Füllvorrich
tungen  u n d  K o h lenstaubverte iler. Selbstkostenherab
setzung durch  V erringerung der B elegschaft und  Ver
teuerung  m inderw ertiger K ohle. [Iro n  Age 115 (1925) 
N r. 13. S. 885/8.]

Gasfeuerung. E. R o sen k ö tte r: G a s b r e n n e r  f ü r  
i n d u s t r i e l l e  F e u e r u n g e n .*  N achteile  der bisherigen 
G asbrenner. F orderungen  an  eine befriedigende K on
s tru k tio n . D arste llung  des B urg-G asbrenners. Ver
dam pfungsversuche m it diesem  B renner u n te r  ausführ
licher A ngabe d er V ersuchszahlen . [Z. V. d. I .  69 (1925) 
N r. 10, S. 302/4.]

G a s g e f e u e r t e  W ä r m ö fe n .  D er Selasgasbrenner. 
S elbsttä tige  R egelvorrich tung  des L ufts trom es bei der 
V orm ischung von  Gas m it  L u ft. K ostenvergleich  gas- und  
kohlegefeuerter Oefen. [Eng. 139 (1925) N r. 3613, S. 352.] 

Feuerungstechnische Untersuchungen. Jo h n  W olff: 
U n t e r s u c h u n g e n  a n  d e n  K o h l e n s t a u b k e s s e l 
f e u e r u n g e n  d e r  L a k e  S h o re  S t a t i o n .*  Kessel-, 
U eberhitzer- u n d  E konom iserheizflächen und  Feuerraum . 
E rgebnisse der U n te rsu ch u n g  zeigen einen  m onatlichen 
W irkungsgrad  von 85,9 bis 88,3 % . W ärm ebilanz in 
tafelförm iger Z usam m enste llung. [Mech. E ngg . 47 (1925) 
N r. 1, S. 25/9.]

Wärm- und Glühöfen.
Vergüteöfen. H ä r t e -  u n d  Z e m e n t i e r a n l a g e n  

e in e s  M o to r w e r k e s .*  G lüh-, E in sa tzh ärte - und 
Zem entieröfen der M orris E ngines L im ited . [Eng. 139 
(1925) N r. 3614, S. 387.]

Elektrische Glühöfen. T. F . B a ily : E l e k t r i s c h  g e 
h e i z t e  T ie fö f e n .*  B au u n d  B e trieb  eines elektrisch 
geheizten Tiefofens. V erm inderung  des A bbrandes. Der 
K ra ftb e d a rf  beim  W alzen im  Vergleich zu  Blöcken, die 
im  gasgeheizten  Tiefofen vo rgew ärm t w urden. [Iron  
T rade  R ev . 76 (1925) N r. 9, S. 562 /3 ; B las t F urnace 13 
(1925) N r. 3, S. 138/40; Iro n  Age 15 (1925) N r. 9, S. 617/8.] 

Geo. P . M ills: E l e k t r i s c h e  O e f e n ,  i h r e  P r o 
d u k t i o n s k o s t e n  u n d  V e r w e n d u n g .*  Zusam m en
setzung  d er G esam tkosten  u n te r  B erücksich tigung  w ech
selnder S trom entnahm e. R ich tiges u n d  falsches C har
g ieren elek trischer G lühöfen. B odenbeheizung bei größeren 
Oefen. E rm ittlu n g  des W irkungsgrades. Diskussion. 
[Iro n  Steel E ng. 2 (1925) N r. 3, S. 136/46.]

Sonstiges. M esserschm idt: M e c h a n i s c h e  G l ü h 
ö fe n .*  M echanische Oefen zum  G lühen, H ärten , A n
lassen u n d  Schw ärzen von  M assenartikeln . Koks- und 
gasgeheizte Oefen. [W erkst.-T echn . 19 (1925) N r. 8, 
S. 279/80.]

S t e i n s t r a h l ö f e n .*  B eschreibung, Abmessungen 
u n d  V erw endungszw eck d er K ru p p sch en  Steinstrahlöfen, 
B a u a rt W ollers. [W erkst.-T echn . 19 (1925) N r. 8, 
S. 278/9.]

E l e k t r i s c h e  G l ü h m a s c h i n e  f ü r  M e ta l l r o h r e .*  
A ufbau u n d  W irkungsw eise d er M aschine. D er S trom  
w ird  durch  das R o h r se lbst m it H ilfe eines te s te n  und 
eines bew eglichen K opfes h in durchgele ite t. D ie Tem 
p era tu rübe rw achung  gesch ieh t durch  Anzeige d er L ängen- 
ausdehnung . G lühung fü r R ohre  bis 10 m  Länge in 
w enigen Sekunden. L eistung  bis 500 kVA. [W erkst.- 
Techn. 19 (1925) N r. 7, S. 244/5.]

Wärmewirtschaft.
Allgemeines. [ B e r i c h t  ü b e r  d a s ]  4. G e s c h ä f t s 
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■ riften - u n d  B üchergehau . S ta h l u n d  E ise n . 1005

s te l le  d e r  d e u t s c h e n  G l a s - I n d u s t r i e ,  F r a n k f u r t
a. M. (F ra n k fu rt a . M .: S elbstverlag  1925.) (16 S.)

Wärmetheorie. W . Schüle, P rof. $tp l.=3rtg .: L e i t 
f a d e n  d e r  T e c h n i s c h e n  W ä r m e m e c h a n ik .  K urzes 
Lehrbuch d er M echanik d er Gase u n d  D äm pfe u n d  der 
m echanischen W ärm elehre. 4., verm . u . verb . Aufl. M it 
110 Textfig . u. 5 T af. B e rlin : Ju liu s  Springer 1925. 
(IX, 294 S.) 8°. 6,60 G .-.K ., geb. 7,50 G .-JL  =  B =  

H. v. J ü p tn e r :  G a s ,  D a m p f  u n d  F l ü s s i g k e i t .  
Zustandsgleichung fü r  G ase. V olum enenergie in  v er
schiedenen T em peratu rg eb ie ten . [F euerungstechn . 13 
(1925) N r. 12, S. 147/8; N r. 13, S. 160/2; N r. 14, S. 172/4.] 

Abwärmeverwertung. H erm an n  K oschm ieder: D ie  
A u s n u tz u n g  d e r  A b h i t z e  im  W a s s e r g a s b e t r i e b .*  
Arten der W ärm everlu ste . E n ts teh u n g  des W ärm ever
lustes durch  B lasegase. D am pferzeugung durch  A bhitze. 
Erhöhung der W irtsch a ftlich k e it d e r W assergasanlagen. 
[Wärme 48 (1925) N r. 16, S. 215/7.]

F . W in te rm ey er: W i r t s c h a f t l i c h e  V e r w e r t u n g  
der A b h i t z e  v o n  F e u e r u n g e n  u . d g l .  f ü r  d ie  
Z w ecke d e r  D a m p f e r z e u g u n g .  B e deu tung  der A b
hitzeverw ertung in  d e r  F euerungstechn ik . D ie verschie
denen B auform en d er A bhitzekessel, L agerung  d er Kessel 
neben dem  Ofen, S teilrohrkessel u n d  H eizrohrkessel, 
W irtschaftlichkeit. [Feuerungstechn . 13 (1925) N r. 14, 
S. 169/71.]

Wärmespeicher. K . F eu ch tin g e r: E n e r g i e a k k u 
m u lie ru n g  u n d  W ä r m e u m f o r m u n g  a u f  d e r  
G ru n d la g e  o s m o t i s c h e r  E r s c h e i n u n g e n .  (F o rts.)  
W ärm eum form ung. [Sp a rw irtsch . 2 (1925), Beil. Gesellsch.
f. W ärm ew irtsch. 3 (1925) N r. 4, S. 56/9.]

Dampfwirtschaft. H . S ch um acher: D ie  B e s e i t i 
gun g  d e r  S c h w a n k u n g s v e r l u s t e  i n  D a m p f k e s s e l -  
un d  D a m p f k r a f t a n l a g e n .*  A r t  u n d  U rsp rung  der 
B elastungsschw ankungen. E in flu ß  der Schw ankungen 
auf D am pfkessel, D am pfm asch ine u n d  sonstige E in rich 
tungen. V erkleinerung d er S chw ankungen  ohne Speiche
rung. D er V orteil d e r Speicheranlagen. N euere B e triebs
ergebnisse von  Speicheran lagen . [W ärm e 48 (1925) 
Nr. 18, S. 240 /2 ; N r. 19, S. 245/50.]

F. E b e l: B e i t r a g  z u r  F r a g e  d e s  K o n d e n 
s a t i o n s a n t r i e b e s  b e i  D a m p f t u r b i n e n .  D arstellung  
des bei T u rb inen -A bnahm en  e rm itte lte n  D am pfver
brauches der K o n d en sa tio n  in  A bhäng igkeit vom  a d ia 
batischen Gefälle. D am p fv erb rau ch  s te ig t m it höheren  
Drücken u n d  T em p era tu ren . W irtschaftlichere  Ausge
staltung oder e lek trisch er A n trieb  d er K ondensations
anlage. [G lückau f 61 (1925) N r. 9, S. 241/5.]

D a s  , ,W e i r “ - R e g e n e r a t i v - S y s t e m .*  K essel
anlage, bestehend  aus je  e inem  H ochdruck- u n d  einem  
Niederdruckkessel. L e tz te re r  w ird  du rch  d ie A bgase e r
hitzt und  d ie n t sow ohl als Speisew asserbehälter als auch 
als Z usatzaggregat bei S p itzenbelas tung . [Pow er 61 
(1925) N r. 6, S. 208.]

Dampfleitungen. K . H en ck y : D ie  w i r t s c h a f t 
l i c h e  F o r t l e i t u n g  u n d  V e r t e i l u n g  v o n  D a m p f  
a u f  g r o ß e  E n t f e r n u n g e n .*  Iso lierung , A rt d er W ärm e
verluste, D am pfum form er, D am pfverte ilung . [Z. V. d. I. 
69 (1925) N r. 16, S. 492/8.]

T. T . C ope land : S c h w e i ß v e r b i n d u n g e n  a n  e i n e r  
1 7 ,5 -a t-D a m p f le i tu n g .*  K urze  L eitu n g sstü ck e  w urden  
zunächst h y d rau lisch  g ep rü ft, die ganze L e itu n g  von  rd . 
250 m L änge d a n n  langsam  au f d en  B e trieb sd ru ck  ge
bracht u n d  abgek lop ft. B isher h a t  sich  d ie D am pfleitung  
als sicher b ew äh rt. [Pow er 61 (1925) N r. 14, S. 536.] 

R ich a rd  B a u m a n n : S c h r a u b e n  f ü r  D a m p f r o h r 
le i tu n g e n .*  E inflüsse au f d ie  zulässige B e lastung  von 
Schrauben fü r  D am pfro h rle itu n g en . F ü r  D am p ftem p era 
turen von 250 b is 300° ergeben  sich  W erte , die m it den  
H am burger N o rm en  g u t  ü b ere in stim m en . Zulässige B e
anspruchung bei h öheren  D a m p ftem p era tu ren . [Z. B ayer. 
Rev.-V. 29 (1925) N r. 3, S. 23/6 .]

Dampfspeicher. C. K iesse lb ach : D i s k u s s i o n  a u f  
d e r  T a g u n g  d e r  M i t t e l d e u t s c h e n  W ä r m e s t e l l e ,  
e. V., in  H a n n o v e r  a m  16. J a n u a r  1925.* W irkung

un d  A nordnung  des S p e i s e r a u m s p e i c h e r s .  B e triebs
ergebnisse ausgefüh rter A nlagen. E influß  der E rh itzu n g  
der V erbrennungslu ft auf die Speicherw irkung. R egenera
tiv vo rw ärm ung . V ereinigte Speiseraum - u n d  G efälle
speicher. [W ärm e 48 (1925) N r. 19, S. 251/3.]

Gasleitungen. F . S ta rk e : G a s f e r n l e i t u n g .*  A ll
gem eines, B au  u n d  B e trieb  der L eitung . D urchrechnung  
eines Beispiels. W irtschaftlichkeit. [Z. V. d. I .  69 (1925) 
N r. 17, S. 538/46.]

Sonstiges. B oehm e: V e r b e s s e r u n g  d e r  W ä r m e 
w i r t s c h a f t  d e s  A u s b e s s e r u n g s w e r k e s  O p la d e n  
d e r  R e ic h s b a h n .*  B eschreibung d er vo rhan d en en  A n
lagen. D er neue E n tw u rf u n d  dessen Ziele. B eschreibung 
d er N euanlagen. W irtschaftlichkeitsberechnung . [G laser 
96 (1925) N r. 5, S. 94/109.]

K rafterzeugung und -Verteilung.
Allgemeines. H . H off: E n t w i c k l u n g s l i n i e n  d e r  

D a m p f k r a f t m a s c h i n e n  u n d  d ie  A u s s i c h t e n  d e s  
G a s m a s c h i n e n b e t r i e b e s .  Zuschriftenw echsel zw ischen 
dem  V erfasser u n d  Jos. v a n  d en  Bossche. [S t. u . E . 45 
(1925) N r. 20, S. 756/7.]

H . R . T renk ler: D ie  H e i z k r a f t z a h l .*  V orschläge 
zu r B erechnung einer W ertzah l fü r  den  Vergleich der V er
w endbarkeit verschiedener B rennstoffe fü r  d en  g le ich en  
Zweck. Schaubilder, Z ahlentafeln . [Arch. W ärm ew irtsch .
6 (1925) N r. 5, S. 126/9.]

S t a a t l i c h e  u n d  p r i v a t e  E r z e u g u n g  u n i  
V e r t e i l u n g  v o n  e l e k t r i s c h e r  E n e r g i e .  Aussprache- 
gelegentlich d er Jah resversam m lung  der „T eknologför- 
en ing“ ü b er s taa tlich e  u n d  p riv a te  E rzeugung  u n d  V er
teilung  von  elek trischer E nergie in  Schw eden. [T eknisk  
T idsk rift 15 (1925), A llm änna A vdelningen 18, S. 144/6. 
(F o rts , folgt.)]

Kraftwerke. G. G. B ell: H i l f s e i n r i c h t u n g e n  f ü r  
T u r b i n e n -  u n d  D a m p f k e s s e l a n l a g e n .  Allgem eine 
A nforderungen an  B e triebssicherheit. P u m p en  fü r  
Speise- u n d  K ühlw asser, A n triebe  fü r  R oste , K o h len stau b 
feuerungen u n d  Gebläse u . a. m . fü r  w echselnde Ge
schw indigkeit. [Mech. E ngg. 47 (1925) N r. 3, S. 188/91.] 

F elix  F in c k h : D ie  F l u g a s c h e g e f a h r  i n  T u r b o -  
g e n e r a t o r e n - K r a f t w e r k e n .*  B erich te  ü b er U n te r
suchungen u n d  B etriebsunfälle, d ie  die G efährlichkeit der 
F lugasche fü r  die W icklung d er T urbogen era to ren  b e 
s tä tig en . U rsachen  fü r  die L e itfäh ig k e it d e r F lugasche 
u n d  V orkehrungen zu  deren  V erm inderung. U ngünstige 
B efunde der O elflächenfilter. U m laufskühler. [M itt. 
V. E l.-W erke 24 (1925) N r. 379, S. 71/3.]

B a u  e i n e r  H ö c h s t d r u c k - D a m p f a n l a g e  b e i  
S ie m e n s .  B enson-D am pferzeuger fü r  zwei T urbo- 
dynam os von  1000 kW  L eistung . D am pf von  100 a t  in  
e iner H ochd ru ck tu rb in e  bis 12 a t  ausgedehn t, d an n  einer 
N iederd ru ck tu rb in e  zugeführt. [Arch. W ärm ew irtsch . 6 
(1925) N r. 3, S. 80.]

T. A. P eebles: U e b e r w a c h u n g  d e r  V e r b r e n n u n g .  
Schw ierigkeit bei der U eberw achung d er V erbrennungs
luftm enge. U eberw achung  des D am pf- u n d  L uftd ru ck es 
un d  des Kesselspeisew assers u n d  d adurch  erre ich te  V or
teile . [Mech. Engg. 47 (1925) N r. 3, S. 193/6.]

Dampfkessel. H o c h d r u c k - V e r b u n d - L o k o m o -  
t i v e .  B ei der fü r  e tw a  25 a t  g eb au ten  L okom otive is t 
neben  lokom otiv techn ischen  E inzelheiten  die B a u a r t des 
Kessels bem erkensw ert. D ie F euerbuchse is t  aus R ohren  
als eine A r t  S teilrohrkessel ausgebildet, h in te r  den  der 
übliche R öhrenkessel gesch a lte t is t. [Engg. 119 (1925) 
N r. 3091, S. 381/4.]

P h ilip  W arw ick  R obson: G r o ß e  W a s s e r r o h r -
D a m p f k e s s e l .  B eziehung zw ischen G röße, L eistungs
fäh ig k e it u n d  W irkungsgrad  von  D am pfkesseln . D ie 
F eu eru n g  großer K esseleinheiten  u n te r  besonderer B e
rücksich tigung  der K oh lenstaubfeuerung . [Engg. 119 
(1925) N r. 3090, S. 360.]

R . H . P arso n s: D ie  M e r k m a le  v o n  D a m p f 
k e s s e ln .  E in fluß  von  H eizflächenausb ildung  u n d  Feue- 
ru n g  au f die L eistung  d er D am pfkessel. [Engg. 119 (1925) 
N r. 3091, S. 379/81.]
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Th. P iedboeuf: G e s i c h t s p u n k t e  f ü r  d ie  H e i z 
f l ä c h e n b e m e s s u n g  v o n  H ö c h s td r u c k k e s s e ln .*  A b
nahm e der bei gleicher L eistung erforderlichen W ärm e
aufnahm e des Kessels m it ste igendem  D ruck. Verlegung 
d er H aup tau fnahm eflächen  auf die U eberh itzer und  
Ekonom iserheizfläche. Geringe A bnahm e der W ärm eauf
nahm e des H öchstdruckkessels erg ib t s ta rk e  V erkleinerung 
der K esselheizfläche. [W ärm e 48 (1925) N r. 15, S. 203/6.] 

F ried rich  M ünzinger: D a s  D a m p f k e s s e lw e s e n  in  
d e n  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 ik a .*  E indrücke 
auf einer S tudienreise. [Z. V. d. I . 69 (1925) N r. 19, 
S. 653/8.]

Löffler: H o c h d r u c k d a m p f b e t r i e b  b e i  100 A t 
m o s p h ä re n .*  V erw endung von H ochdruckdam pf be
d in g t eine A enderung der baulichen A usgestaltung der 
D am pfkessel. B eschreibung eines neuen V erfahrens der 
H ochdruckdam pferzeugung, bei welchem durch die F eu er
gase lediglich D am pf ü b e rh itz t w ird, der durch  u n m itte l
bare E in führung  in  den  Kessel die V erdam pfung bew irkt. 
D ie A nlage h a t  sich bisher im  B etrieb  g u t bew ährt. [Spar- 
w irtsch . 2 (1925) Beil. Gesellsch. f. W ärm ew irtsch. 3 (1925) 
N r. 4, S. 49/52.]

G. L eid ig : E in ig e  R i c h t l i n i e n  f ü r  k o h l e n 
s p a r e n d e  B e t r i e b s f ü h r u n g  v o n  D a m p f k e s s e l 
a n la g e n .  [B B-C-M itt. 12 (1925) N r. 3, S. 60/2.]

E . K u h n : D ie  G r e n z e n  d e s  K e s s e l w i r k u n g s 
g r a d e s .  A m erikanische G roßkraftw erke zeigen nach  
einer beigefügten Zahlentafel m ittle re  K esselw irkungs
g rade  bis 88,3 %  u n d  kom m en dem nach dem  theoretisch  
m öglichen W irkungsgrad  von e tw a 94 %  sehr nahe. 
[W ärm e 48 (1925) N r. 16, S. 218.]

Charles L . H u b b ard : S p e i s e w a s s e r r e g lu n g .  K es
sel m it geringem  W asservolum en, insbesondere W asser
rohrkessel, sind  m it sicherarbeitenden Speisevorrichtungen 
zu  versehen. Beschreibung verschiedener A rten  von 
Speisewasserreglern. U ntersuchung  des D am pf- und  W as
serflusses bei wechselnder K esselbelastung. [Pow er 61 
(1925) N r. 12, S. 456/8.]

Charles J .  H erbeck: E r w e i t e r u n g  e i n e r  K e s s e l 
a n la g e .*  U m bau der K esselanlage der Iow a R ailw ay  & 
L ig h t Co. zwecks Leistungssteigerung u n te r  B enutzung 
d e r  vorhandenen D am pfkessel. V ergrößerung des Feuer- 
raum es. [Pow er 61 (1925) N r. 17, S. 646/7.]

L . F in ck h : F l u g a s c h e n a b l a g e r u n g  in  F l a m m 
r o h r e n .  U ngenügende A usnutzung der K ohlenw ärm e 
durch  A blagerung von Flugasche in  den  H eizrohren. 
M öglichkeit, die A blagerung zu verm eiden. B e triebs
erfahrungen m it K egeleinsätzen in  den  F lam m rohren. 
[W ärm e 48 (1925) N r. 12, S. 164.]

F . J .  Crolius: D ie  n e u e  F o r d  C a n a d i a n  K r a f t 
a n la g e  in  W a lk e r v i l l e .*  B em erkensw ert w eitgetrie
bene M echanisierung u nd  A utom atisierung  des D am pf
kesselbetriebes. [B last F urnace 13 (1925) N r. 1, S. 55/8.]

J .  A rth u r A iton : D a m p f r o h r e  f ü r  h o h e n  D r u c k  
u n d  h o h e  T e m p e r a t u r e n .  R ich tlin ien  fü r die V er
m eidung von U ndich tigkeiten  in  Heiz- u n d  Siederohren 
bei hohen T em peraturen . W iederherstellung u nd ich ter 
R ohre durch  Schweißen. E influß  des Speisewassers auf 
die Schw eißverbindungen. D er D am pffluß in  W asser
rohren . [Engg. 119 (1925) N r. 3088, S. 306/7.]

D a m p f k e s s e l  m i t  i n n e r e r  O e lf e u e r u n g .*  V er
brennung u n te r  W asser. Oel u nd  V erbrennungsluft 
w erden dem  Kessel durch  P um pen  zugeführt. W irkungs
g rad  dieser Kessel, B a u a rt B r ü n i e r ,  soll sehr hoch sein, 
obwohl durch A nw esenheit der V erbrennungsgase nu r 
geringe K ondensation  zu erzielen ist. [Pow er 61 (1925) 
N r. 10, S. 379/80.]

D oerffel: A n h e iz e n  u n d  B e t r i e b  v o n  S t e i l 
r o h r k e s s e ln .  U rsachen der inneren  Spannungen, V er
kürzung der A nheizzeit durch  E inb lasen  von D am pf. 
F euerungsbetrieb . [Arch. W ärm ew irtsch . 6 (1925) N r. 5 , 
S. 119/21.]

Speisewasserreinigung und -entölung. D e s t i l l i e r t e s  
W a s s e r  f ü r  D a m p f k e s s e l s p e is u n g .*  D estilla tion  
durch  Therm okom pressor, B a u a rt P rache u n d  Bouillon, 
u n te r V erw endung von F risch- oder A bdam pf; dieser

erzeug t rd . 3 bis 6 kg destillie rtes W asser au f 1 kg  D am pf. 
[Genie civil 86 (1925) N r. 16, S. 391.]

L uftvorw ärm er. T a s c h e n l u f t e r h i t z e r  f ü r  ü n t e r -  
w in d f e u e r u n g e n .*  D ie V erbrennungsluft w ird  durch 
a tm osphärischen  A bdam pf vorgew ärm t. [Engg. 119
(1925) N r. 3086, S. 226.]

C. W . E . C larke: G e g e n w ä r t i g e r  S t a n d  d e r  
L u f t v o r w ä r m e r .*  D rei A rten  L u ftvo rw ärm er werden 
b eh an d e lt und  ihre W irkungsw eise an  ausgeführten  Bei
spielen e rläu te rt. F e rn e r sin d  b isher bestehende u n d  im 
B au befindliche A nlagen u n te r  A ngabe des W erkes, der 
K esselabm essungen, V orw ärm erart, V orw ärm etem pera
tu r , seiner R e inigung, d er F e u e ru n g sa rt u n d  Beschaffen
h e it der K ohle in  T afeln zusam m engestellt. M it D iskus
sion. [Pow er 61 (1925) N r. 13, S. 486/9.]

H . N issen: R o s t e  u n d  F e u e r u n g e n  in  A m e r ik a .*  
V orteile der L u fte rh itze r  im  F euerungsbetriebe , Größe 
d er F euerräum e, E in b a u te n , K ü h lu n g  d er Feuerungs
w ände durch  L u ft oder W asser, R o stbelastungen . [Arch. 
W ärm ew irtsch . 6 (1925) N r. 5, S. 138/40.]

Dampfturbinen. N e u e r e  e n g l i s c h e  D a m p f t u r 
b in e n .*  N euzeitliche B austo ffe . K le in tu rb inen . U n te r
suchungen an  Teilen englischer D am pftu rb inen . Schw in
gungserscheinungen. W irkungsgrade. [Z. V. d. I . 69 
(1925) N r. 15, S. 465/70.]

F rancis H odgkinson : G r o ß e  D a m p f t u r b i n e n .
W irtschaftlichkeit, S icherheit u n d  G röße der E inheiten . 
V orteil bei d er V erw endung von  hochgespann tem  D am pf. 
R ich tlin ien  der E n tw ick lung . [Mech. E ngg. 47 (1925) 
N r. 3, S. 186/8.]

G leichm ann: W a s s e r d a m p f - T u r b i n e  u n d  D ie s e l 
m o to r .*  Bei hohen D rü ck en  u n d  R egenera tivverfahren  
G esam tw irkungsgrade in  äh n licher H öhe wie bei Diesel
m aschinen erre ichbar. F rag e  d e r  D urch fü h rb ark e it der 
g edach ten  V erfahren  u n d  A nlagekosten . [W ärm e 6 (1925) 
N r. 4, S. 89/93.]

Kondensationen. K u r t T ie lsch : W i r t s c h a f t l i c h e  
B e t r i e b s f ü h r u n g  v o n  K o n d e n s a t i o n s a n l a g e n .*  
B edingungen fü r  w irtschaftliches A rbeiten  von  K onden
sa tionsan lagen . R egeln  fü r  sachgem äße B etriebsführung. 
V erm eidung von Schäden  u n d  V erschm utzung  des K on
densators. [M itt. V. E l.-W erke 24 (1925) N r. 383, 
S. 174/7.]

Elektromotoren und Dynam omaschinen. F r. E m m e
rich : V e r f a h r e n  z u m  A n l a s s e n  v o n  E i n a n k e r u m 
fo rm e r n .*  A synchrones A nlassen. A nlassen du rch  An w urf
m otor. G leichstrom seitiges A nlassen. Vor- und  N achteile der 
verschiedenen V erfahren  auf G rund  d er Versuchsergebnisse. 
[B-B-C-M itt. 12 (1925) N r. 3, S. 51/59.]

G. K le iner: R e c h n e r i s c h e  E r f a s s u n g  d e s  R i n g 
l a u f k ü h l e r b e t r i e b e s  b e i  T u r b o g e n e r a t o r e n .*  
R echnerische G rundlagen  bei R ückk ü h lu n g  der W arm 
lu ft von T urbogenera to ren . Form eln , die Vergleich von 
K ühlerle istungen  u n d  B erechnung der T em p era tu r bei ver
än d e rten  B etriebsbed ingungen  erm öglichen. [E . T. Z. 46 
(1925) N r. 14, S. 491/3.]

R o b e rt P o h l: U e b e r  B e r e c h n u n g ,  K o n s t r u k 
t i o n  u n d  B e t r i e b  v o n  L u f t k ü h l e r n  f ü r  T u r b o 
g e n e r a t o r e n .*  B ed ingung fü r  den  W ärm eübergang von 
L u ft an  W asser. B eschreibung des A E G -L uftküh lers für 
T u rbogenera to ren . K ühlw asserversorgung , B etriebsüber
w achung u n d  S chu tzein rich tungen . [E . T . Z. 46 (1925) 
N r. 13, S. 441/5.]

Elektrische Leitungen und Schalteinrichtungen. 
E llinghausen : E in i g e  i n t e r e s s a n t e  F ä l l e  a u s  d e r  
P r a x i s  d e s  o b e r s c h l e s i s c h e n  U e b e r  w a c h u n g s -  
v e r e i n s ,  E l e k t r o t e c h n i s c h e  A b t e i l u n g .  V erluste 
durch  m angelhafte  Z u le itungen . [Z. O berschles. Berg- 
H ü tten m . V. 64 (1925) N r. 3, S. 169/70.]

O. D reyer: M o t o r s c h u t z  u n d  L e i s t u n g s f a k t o r .*  
A ntriebe von  M aschinen häufig  m it R ü c k sich t auf die 
S icherheit des M otors höher bem essen als erforderlich. 
D adurch  w ird  d er W irkungsg rad  d er A nlage erheblich 
herabgedrück t. D ie „C alo r“ -S ch a ltp a tro n e  reag iert schon 
bei geringer D auerü b erlastu n g . [M itt. V. E l.-W erke 24 
(1925) N r. 380, S. 104/6.]

Z eitschriftenverzeichm s nebst A b kü rzu n g en  siehe S . 153 56. - E in  * bedeutet: A b b ild u n g en  in  der Quelle.
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Sonstige elektrische Einrichtungen. I n s t a n d s e t z e n  
u n r u n d e r  K o m m u t a t o r e n .*  N achdreh- u n d  Schleif
appara t fü r  u n ru n d e  oder beschäd ig te  K o m m u ta to ren . 
Große L äufer w erden n ic h t ausgeb au t, sondern  im  M otor- 

•ständer nachgedreh t. [E . T . Z. 46 (1925) N r. 13, S. 469/70.] 
E llinghausen : E n e r g i e w i r t s c h a f t  in  d e n  e l e k 

t r i s c h e n  A n la g e n  O b e r s c h l e s i e n s .  W irk- u n d  B lin d 
energie in  den  K ra ftz en tra len . V orteile der E rzeugung 
der B lindenergie (M agnetisierungsstrom ) in  E rreg e r
m aschinen. L ee rlau fa rb e it des Ilgner-U m form ers w ird 
durch B eseitigung des Schw ungrades v e rm in d ert. B ei
spiele fü r  feh lerhafte  elek trische  L eitungen . [Z. Ober- 
schles. B e rg -H ü tten m . V. 64 (1925) N r. 4, S. 229/31.]

W alter D orn ig : M a g n e t i s c h e  S e l b s t s t e u e r u n g  
d e r  t r a n s f o r m i e r t e n  h ö h e r e n  F r e q u e n z .*  E s w ird  
gezeigt, d aß  d ie F re q u en z tra n sfo rm a tio n  m itte ls  E isen 
drosseln bei R esonanzkreisen  keine einfache S toßerregung  
auf die P rim ärhalbperiode  ist, sondern  dauern d e  E nerg ie
entnahm e d er tran sfo rm ie rten  höheren  F re quenz du rch  
deren S elbststeuerung  um  d ie R esonanzlage herum . 
[E. T. Z. 46 (1925) N r. 7, S. 223/5.]

Hydraulische Kraftübertragungen. T h. M üller: 
F l ü s s i g k e i t s g e t r i e b e  f ü r  O e l m o t o r - L o k o m o t i 
ven.* B e trach tu n g en  ü b er vorgeschlagene U ebertra- 
gungsm ittel. D as auf hydrau lisch-m echanischem  Z u
sam m enw irken b eruhende S c h n e i d e r - G e t r i e b e .  B e
schreibung des 500-PS-V ersuchsgetriebes. Z usam m en
hang zwischen D rehzah l, H u b , D rehm om en t u n d  L eistung. 
Ergebnisse der A bnahm eversuche (W irkungsg rad  87 bis 
93 % ). D ie 500-PS-V ersuchslokom otive u n d  ihre  B e
triebsverhältn isse. [Z. V. d . I . 69 (1925) N r. 16, S. 499 
bis 504; N r. 18, S. 595/600.]

Gleitlager. W. R . N eedham : B e m e r k u n g e n  z u r  
T h e o r ie  d e r  M ic h e l l - L a g e r u n g .*  [Engg. 119 (1925) 
Nr. 3085, S. 183/4.]

Sonstige M aschinenelemente. K arl O berm oser: E in e  
n e u a r t i g e  A n l a ß k u p p l u n g  ( A lb o - K u p p lu n g ) .*  V er
halten d er n eu a rtig e n  a n  S telle der R iem enscheibe a u f
gesetzten A n laßkupp lung  am  K u rzseh lußankerinduk tions- 
motor. [E . T . Z. 46 (1925) N r. 15, S. 521 /7 .]

Schmierung. E r f a h r u n g e n  ü b e r  S c h m ie r u n g  
v o n  K r a f t m a s c h i n e n .  V ersuchsanordnung , um  eine 
dem p rak tischen  B e trieb  m öglichst en tsp rechende P rü fung  
der Oele im  L ab o ra to riu m  zu erre ichen . [Z. V. d. I. 69 
<1925) N r. 16, S. 517.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen.
Pumpen. L. Q uan tz , iDipl.iQng., S te t t in :  K r e i s e l 

p u m p e n . E ine  E in fü h ru n g  in  W e s e n ,  B a u  u n d  B e 
r e c h n u n g  v o n  K r e i s e l -  o d e r  Z e n t r i f u g a l p u m p e n .
2., erw. u . verb . Aufl. M it 132 T ex tab b . B e rlin : Ju liu s  
Springer 1925. (2 B l., 120 S.) 8°. 4,80 G.-M. =  B 2 

Kompressoren. P . O s te rta g : V e r s u c h e  a n  e in e m  
5 0 0 - P S - R o t a t i o n s k o m p r e s s o r  d e r  S c h w e iz e r .  L o -  
k o m o t i v f a b r i k  W i n t e r t h u r .  H a u p tv o rte il des R o 
ta tionskom pressors d er K a p se lb a u a r t lieg t in  der großen 
D rehzahl. A ussetzerregelung  bei D ruckübersch re itung . 
Der einstufige K om presso r is t  fü r  D rücke bis 4 a t  zu v e r
wenden. W ärm e- u n d  E nerg ieb ilanz  des K om pressors. 
[Schweiz. B auzg . 85 (1925) N r. 15, S. 191/2.]

W erkzeuge. H . F e in : U n t e r s u c h u n g e n  a n  F e i n 
h ä m m e rn .*  M öglichkeit, D reh k ra ft in  Schlagenergie 
um zuw andeln. V erfahren , aus dem  E indruckdurchm esser 
auf einem  F lacheisen  Schlüsse au f die G röße des Schlages 
zu ziehen. Ind iz ie rv ersu ch e  an  F einhäm m ern  u n d  B e
stim m ung d e r  S ch lag stä rk e  du rch  H eben  eines B e
lastungsgew ichtes. V ergleich d er versch iedenen  V erfahren. 
[W erkst.-Techn. 19 (1925) N r. 3, S. 161/6.]

H . K lo p sto c k : U n t e r s u c h u n g  d e r  D r e h a r b e i t .*  
W irkung des V erspanens auf das G efüge. „A usko lkung“ 
der B rustfläche  des D rehstah les . V erh ü tu n g  d ieser E r 
scheinung d u rch  zw eckm äßige F o rm gebung . V ersuche 
m it d e r  K lopstock -S chneide  in  verschiedenen In d u s tr ie 
zweigen. [Z. V. d . I .  69 (1925) N r. 10, S. 311/4.]

W illy H ip p le r : W i s s e n s c h a f t l i c h e ' G e s t a l t u n g  
d e r  W e r k z e u g e .*  D er Schneidenw inkel spanab h eb en d er

W erkzeuge. D er Schneidenw inkel fü r  F rä ser u n d  D re h , 
s tä h le ; le tz te re  können  am  vollkom m ensten durchgebildet 
w erden. [Z. V. d. I. 69 (1925) N r. 8, S. 227/33.]

Materialbewegung.
Hebezeuge und Krane. W u n d ra m :D ie  e l e k t r i s c h e n  

A n la g e n  v o n  H e b e z e u g e n  u n d  i h r e  B e w e r tu n g  
a l s  S t r o m v e r b r a u c h e r .  A usw ahl der H ebezeugaus
rü stu n g , u n te r  besonderer B erücksich tigung  von S tro m 
a rten , M otorarten , S chaltungen  u n d  S teuerungen; ihre  
Vor- u n d  N achteile . H ebezeuge als S trom abnehm er in 
techn ischer u n d  w irtschaftlicher H insich t. [M itt. V. E l.- 
W erke 24 (1925) N r. 380, S. 93/8.]

Förder- und Verladeanlagen. Schm elzer: E in e  b e 
m e r k e n s w e r t e  K o h l e n v e r l a d e -  u n d  - f ö r d e r a n -  
la g e .*  D ie K ohlenverlade- u n d  -förderanlage der H a n 
noverschen G um m iw erke Excelsior, A .-G ., w erden e in 
gehend  besprochen. [G laser 96 (1925) N r. 5, S. 81/93.] 

W erkstattwagen. H erm ann  H a r tm a n n : D ie  E l e k 
t r o k a r r e n  f ü r  d e n  G ie ß e r e i b e t r i e b .*  V erw endungs
m öglichkeiten , B etriebsw eise u n d  W irtschaftlichkeit der 
E le k tro k a rre n  in  der G ießerei. [G ieß. 12 (1925) N r. 16, 
S. 261/3.]

Werkseinrichtungen.
Gründungen. D ohm e: B a u  d e r  F u n d a m e n t e  f ü r  

T u r b o g e n e r a t o r e n .*  G rundlage fü r  die theo re tische  
E rfassung  aller von  der M aschine auf das F u n d am en t 
ü bertrag en en  K rä fte  noch n ich t abgeschlossen. E rg än 
zende A ngaben zu  der lü ckenhaften  T heorie auf G rund 
p rak tisch er E rfah rungen . [E . T . Z. 46 (1925) N r. 8, 
S. 253/8.]

E . R a u sch : D a m p f t u r b i n e n f u n d a m e n t e .*  E r 
w iderung auf die k ritischen  B em erkungen von Geiger 
in  seinem  A ufsa tz : „D ynam ische E inw irkungen  auf B au 
w erke m it besonderer B erücksichtigung von D am p ftu r
b inen fu n d am en ten .“  [B auing. 6 (1925) N r. 9, S. 343/4.] 

P . S chw eißguth: F a l í w e r k  u n d  S c h a b o t t e .*
D ie E la stiz itä tsza h l und die W irkung eines S toßes au f den 
E rd b o d en  sind  noch ungenügend g ek lärt. E la s tiz itä t aus 
verschiedenen Stoffen gesch ich te ter S chabo tten . B erech
nun g  einer Fallw erksschabo tte  u n d  eines A m boßstockes. 
W irkung  elastischer S toffe in  der S chabo tte . R uhende 
u n d  Schlagbelastung des E rdbodens. Z erstö rende W ir
kung  d er H am m erschläge auf d ie  U m gebung. [W erkst.- 
Techn. 19 (1925) N r. 8, S. 265/9. (F o rts, folgt.)]

Heizung. F ritz  F renckel: E r s p a r n i s s e  d u r c h  d e n  
U m b a u  v e r a l t e t e r  H e iz u n g s a n la g e n .*  A ufgaben 
der W ärm ew irtschaft. Schw ierigkeit der N achprüfung  
theo re tisch  errechneter E rsparn isse. B eschreibung des 
U m baues einer v e ra lte ten  H eizungsanlage einer K a li
zeche. W irklich erzielte E rsparnisse. [W ärm e 48 (1925) 
N r. 16, S. 213/4.]

Wasserversorgung. K . Im hoff, ( S t e t i g . :  F o r t 
s c h r i t t e  d e r  A b w a s s e r r e i n i g u n g .  M it 69 A bb. 
B erlin  (W  8): Carl H eym anns Verlag 1925. (4 B l., 112 S.) 
8°. Geb. 3,60 R -M .  2  B 2

Sonstiges. M. P rü ss : N e u e r u n g e n  i n  d e r  A b 
w a s s e r -  u n d  S c h l a m m b e h a n d l u n g  a u f  Z e c h e n  
d e s  R u h r b e z i r k s .*  K lä ru n g  des A bw assers d er K ohlen
w äschen u n d  A usräum ung  des Schlam m es (D orr-E in- 
d icker). T rocknung  u n d  V erw ertung  des K oh lensch lam 
m es. B ehand lung  des A bw assers v on  K okereien  u n d  
N ebengew innungsanlagen. K lä ru n g  von  gew erblichem  
A bw asser in  A nlagen der Em schergenossenschaft. [G lück
auf 61 (1925) N r. 17, S. 500/12.]

Roheisenerzeugung.
Hochofenbetrieb. H o rst v . S chw arze: A n b l a s e n ,  

D ä m p f e n  u n d  N i e d e r b l a s e n  v o n  H o c h ö f e n .  
T rocknen  u n d  A nblasen  n eu  zu geste llte r H ochöfen . 
D äm pfen  d er H ochöfen. D äm pfungsm öller. A blöschver
fah ren . E rs tick en  d er g lühenden  O fenbeschickung durch  
G ase. V erhalten  des py rophorischen  S taubes. A b d ich 
tu n g sm ateria l. A usk ra tzen  der Oefen. A nblasen  g ed äm p f
te r  Oefen. A ufheizung der W in d erh itze r. A nschluß  des 
Ofens an  die G asleitung. V erh a lten  des G estellpanzers.
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Oefen m it besonderer Beschickung. Das N iederblasen. 
[S t. u . E . 45 (1925) N r. 17, S. 609/14.]

Hochofenbegichtung. J .  M. R ingqu ist: M e c h a 
n i s c h e  B e g ic h tu n g  v o n  H o c h ö fe n .*  Beschreibung 
neuerer B egichtungsvorrichtungen auf verschiedenen eng
lischen W erken. G ichtverschlüsse und  Bunkerverschlüsse. 
[Iron  Coal T rades R ev . 110 (1925) N r. 2973, S. 293/5.]

Eisen- und Stahlgießerei.
Gießereianlagen. F red  L . P ren tiss: B e t r i e b s a n 

l a g e n  d e r  C a d i l l a c  G ie ß e re i .*  S an d tran sp o rte in 
rich tu n g  m it H ängebahn. Alum inium - u n d  M etallschm el
zerei m it Oel- u n d  E lektroofen . Putzerei. M odellagerung. 
H eizung u n d  L üftung . [Iron Age 115 (1925) N r. 17, 
S. 1199/1202.]

Metallurgisches. P . B ardenheuer u n d  Carl E bbefeld : 
B e i t r a g  z u r  A n a ly s e  d e s  S c h w i n d u n g s v o r g a n g e s  
v o n  w e iß e m  u n d  g r a u e m  G u ß e is e n .  V erbesserung 
der bisher gebräuchlichen Schwindungsm esser. U n te r
suchung des Schw indungsverlaufs von weißem und  
grauem  Gußeisen in  seinen einzelnen Phasen . E influß  des 
G asgehalts in  der Schmelze auf die anfängliche Aus
dehnung. E influß der G raphitbildung auf die Schw in
dung. V erringerung der Schw indung du rch  B egünstigung 
d er G raphitabscheidung. V erhinderung von Spannungs
rissen. E influß  von Si, Mn, P  u n d  S auf die einzelnen 
P hasen der Schw indung des g rauen Gußeisens. [M itt. 
K .-W .-Inst. E isenforsch. 6 (1925) N r. 6, S. 45/60.; vgl. 
S t. u . E . 45 (1925), N r. 22, S. 825/34.]

G r u n d la g e n  d e r  H a l b s t a h l e r z e u g u n g .  Im  
K uppelofen erschm olzener H albstah l, K ohlenstoffgehalt. 
E influß  des S tahlzusatzes, m echanische E igenschaften  
des H albstah ls. K urze p raktische A nleitung. [Foundry  
T rade J .  31 (1925) N r. 451, S. 306/8.]

Formstoffe und Aufbereitung. E . D iepschlag und
H. P an n ek : D ie  B e z ie h u n g e n  v o n  K o r n g r ö ß e n  
u n d  K o r n f o r m e n  z u  d e r  G a s d u r c h l ä s s i g k e i t  v o n  
F o r m s a n d e n .*  Beschreibung des angew andten  Schläm m - 
verfahrens. B estim m ung der K orngröße. U n te rte ilu n g  
d er K ornform en. E rm ittlu n g  der G asdurchlässigkeit. 
Zusam m enfassung. [S t. u. E . 45 (1925) N r. 18, S. 649/53.] 

Formerei und Formmaschinen. U. L ohse: F o r t 
s c h r i t t e  im  d e u t s c h e n  F o r m m a s c h in e n b a u .*  
Allgemeines über M echanisieren in  G ießereibetrieben. 
Form m aschinen als w esentliches M ittel dazu. G esichts
p unk te  fü r  den  B au von Form m aschinen. A bhebe-, P re ß 
form - u n d  R üttelform m aschinen m it L eistungsangaben. 
[Gieß. 12 (1925) N r. 20, S. 349/53.]

Kernmacherei. F . C. E d w ards: Z u n e h m e n d e  V e r 
w e n d u n g  v o n  O e l - S a n d k e r n e n .*  V ortrag  u n d  E r 
ö rterung  über die V erw endung von O el-Sand u n d  die 
dabei erzielten Vorteile. [M etal In d . 26 (1925) N r. 20, 
S. 485/9.]

O. F a h r : N e u z e i t l i c h e s  A r b e i t s v e r f a h r e n  in  
d e r  K e r n m a c h e r e i .*  B eschreibung d er U niversal
m ischm aschine von W erner & P fleiderer u n d  ihre A rbeits
weise. Vergleiche m it der Mischung von H and , vom  In te 
g ra to r  und  vom  Kollergang. [W erkst.-Techn. 19 (1925) 
N r. 5, S. 179/80.]

Schmelzen. J .  J .  Mac Clelland: D e r  K u p p e l o f e n 
b e t r i e b .  H auptabm essungen und  B etrieb  eines K u p p e l
ofens. A uskleidung. Beschickungseinrichtung. Gebläse. 
[M etal In d . 26 (1925) N r. 19, S. 465/7 ; N r. 20, S. 491/2.] 

V ictor S tobie: D e r  E l e k t r o o f e n  in  d e r  E i s e n 
g ie ß e r e i .  Die V erw endung des E lektroofens zur H er
stellung verschiedener R oheisensorten. B etriebsschw ierig
keiten ; bessere U eberw achung des Schm elzvorganges. 
[Foundry  T rade J .  31 (1925) N r. 455, S. 398/400.] 

H arry  E tchells : D ie  A u s s i c h t e n  f ü r  d e n  E l e k 
t r o o f e n  in  E i s e n - ,  S t a h l -  u n d  G e lb g ie ß e r e ie n .  
E ntw icklung des elektrischen Schmelzens. Vergleich von 
saurem  Siem ens-M artin- m it saurem  E lek tros tah l. Be
triebsergebnisse in  Eisen- u nd  Gelbgießereien. [F oundry  
T rade J .  31 (1925) N r. 455, S. 392/4.]

Gießen. F . C. E dw ards: E in g ü s s e  u n d  S te ig e r .*  
Allgemeine G rundlagen. E influß  des G ießstrahls auf die
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Gußform . V erschiedene E in g u ß a rten  u n d  Steiger. [F o u n 
d ry  T rade J .  31 (1925) N r. 454, S. 365/8; N r. 455, S. 395/7.] 

Sonderguß. „V u lcan “ : D ie  H e r s t e l l u n g  v o n  
a m e r i k a n i s c h e m  S c h w a r z k e r n g u ß .*  B etriebs- und 
m etallurg ische F rag en . B esondere B e trach tu n g en  des- 
T em pervorganges. B eschreibung eines G lühofens. Me- 
tallographische u n d  therm ische  U n tersuchung . [M etal 
In d . 26 (1925) N r. 17, S. 413 /5 ; N r. 18, S. 443/5.]

Erzeugung des schmiedbaren Eisens.
Metallurgisches. F . T. Sisco: D ie  C h e m ie  d e s  

E is e n s  u n d  S t a h l s .  R e d u k tio n  von  E isen- u n d  M angan- 
oxyden  im  H ochofen. B ildung  von  K ohlenoxyd . A uf
nahm e der im  R oheisen  e n th a lten en  B estand te ile , b e 
sonders von  Silizium  u n d  Phosphor. Chem ische Vorgänge 
beim B essem er-V erfahren; S chlackenbildung, D esoxy
d a tio n  und  R ückkohlung . Chem ische V orgänge beim  
basischen und  sau ren  S iem ens-M artin -V erfahren ; Schlak- 
kenbildung, D esoxydation  u n d  R ückkoh lung . [T rans. 
Am. Soc. S teel T rea t. 7 (1925) N r. 3, S. 363/78; N r. 4, 
S. 494/517.]

Direkte Eisenerzeugung. C. E . W illiam s, E . P . B a rre t 
und  B. M. L arsen : E r z e u g u n g  v o n  E is e n s c b w a m m .*  
R ed u k tio n  von E isenerz du rch  ze rk le inerte  K ohle im 
Drehofen. E in fluß  der T em p era tu r. K oh leverbrauch . 
B erich t folgt, [Iro n  T rade  R ev . 76 (1925) N r. 5, S. 344/7.} 

Siemens-Martin-Verfahren. H ugo B ansen : 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  d e r  S ie m e n s - M a r t in - O e f e n .*  A uf
gaben  des Ofens. A rbeitsbed ingungen  fü r  das T em peratu r
gefälle. Spannungsreihe der B rennstoffe. W ärm eum lauf. 
B eziehungen zw ischen d er B rennstoffzufuhr sowie der 
V orw ärm ung zu d er O fenleistung u n d  dem  B rennstoff
verbrauch . B erechnung des W ärm ebedarfes u n d  des 
W irkungsgrades. B esondere M itte l zu r Beeinflussung des 
Tem peraturgefälles. V erbrennung , T em p era tu rv erh ä lt
nisse und  W ärm eübergang  im  A rbeitsraum . W ärm e
speicher. Bew egung d er Gase du rch  das O fensvstem . A b
hitzeverw ertung . E influß  d er B e triebsverhältn isse und 
der B e triebsführung  auf d ie L eistung . M itte l zu r E r 
höhung d er L eistungsfäh igkeit. S chlußbem erkung. [S t. 
u. E . 45 (1925) N r. 19, S. 702 /15 ; N r. 20, S. 748/56; 
N r. 21, S. 789/99.]

S terling  H . B unne ll: S o n d e r s t a h l g u ß s t ü c k e  a u s  
d e m  S ie m e n s - M a r t in - O f e n .*  S tahlerzeugung im  
B o ß h a rd t .-O fe n  fü r  verw ickelte  G ußstücke, B au und  
B etrieb  des Ofens. W iedergabe verschiedener S tah lguß
stücke. [Iro n  Age 115 (1925) N r. 13, S. 901/3.]

S c h r o t t  f ü r  b a s i s c h e  u n d  s a u r e  S ie m e n s -  
M a r t i n - O e f e n  u n d  E l e k t r o o f e n .  A usführliche am eri
kanische L ie ferungsbedingungen fü r  d ie verschiedenen 
S chro ttso rten , w ie sie von  V erkäu fern  u n d  K äufern  u n te r  
V erm itte lung  des B ureau  of S tan d a rd s  aufgestellt worden 
sind. [Iron  Age 115 (1925) N r. 2, S. 137 u. 175/6; B last 
Furnace  13 (1925) N r. 3, S. 115/9.]

Elektrostahlerzeugung. A ndré R e v n au d : D ie  S t a h l 
e r z e u g u n g  im  E l e k t r o o f e n .  A uszug aus dem  gleich
nam igen Buch von  F ra n k  T . S is c o  (vgl. S t. u . E . 44
(1924) N r. 29, S. 871/2). [R ev . M et. 22 (1925) N r. 2, 
S. 57/65.]

H . B u rto n  S m ith : D e r  e l e k t r i s c h e  O fe n .  V orteile  
des e lek trischen  Schm elzens. B au  des Ofens von  S n y d e r -  
Schlacken u n d  S tah lzusam m ensetzungen . Vergleich von  
E le k tro s ta h l m it S iem ens-M artin -S tah l. [Iro n  Coal 
T rades R ev . 110 (1925) N r. 2977, S. 474.]

H . lll ie s :  D e r  R e n n e r f e l d t - L i c h t b o g e n o f e n .*  
A rbeitsw eise des Ofens. N eue A nordnung  der E lek tro d en  
und  d adurch  e rre ich te  V orteile. [B las t F urnace 13 (1925) 
N r. 2, S. 70/72.]

Verarbeitung des schmiedbaren Eisens.
W alzen. H an s C ram er: Z u r  B e r e c h n u n g  v o n  

S c h i e n e n k a l i b r i e r u n g e n .  Z uschriftenw echsel zwischen 
dem  V erfasser u n d  W . Tafel. [S t. u. E . 45 (1925) N r. 21,. 
S. 799/802.]

W alzwerksantriebe. F . R o h d e : D ie  E n t w i c k l u n g  
d e r  e l e k t r i s c h e n  W a l z w e r k s a n t r i e b e .*  G eschicht-
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liehe U ebersicht. 1906/07 die e rsten  U m kehran lagen , be
stehend aus D oppelankerm otoren . 1913 B au größerer 
E inankerm otoren . A usgeführte A nlagen im  In- u n d  A us
lande. R egelsätze fü r  Ilgner-U m form er. L eonard -S chal
tung fü r S onderstraßen . Ilgner-U m form er fü r  T rio 
straßen. L eistungsau fnahm e von S chw ungradum form ern  
für W alzm otoren. M echanisch gekuppelte  D rehstrom - 
Regelsätze. R egelung d er D rehzah l des Ilgner-U m - 
formers du rch  S trom relais. V erbesserung des L eistungs
faktors. B rem svorrich tung  d er A nlage. Schw ungradlose 
A ntriebe m it L eonard -S teuerung  fü r  R ohrw alzw erke und  
Ziehbänke. A n trieb  d u rch lau fender S traßen . E n tw ick lung  
der L eistungen u n d  D rehm om ente von U m kehrw alz
motoren. [E . T . Z. 46 (1925) N r. 7, S. 217/23; N r. 8, 
S. 261,7.1

Walzwerkszubehör. A m e r i k a n i s c h e r  W a lz e n  - 
S t r a ß e n a n t r i e b .*  D rehstrom m oto r von 4000 PS , 
6000 V, 25 Per. u n d  83,3 U m d r/m in  m it scheibenförm igem  
Schwungrad von 78 t  t r e ib t  ü b er e in  Vorgelege m it 5/4 
Uebersetzung eine 840er T rio s traß e  d er H om estead  
Stahlwerke F ü r  sp ä te r  d irek te  K u p p lu n g  vorgesehen.
Ge. . E i. R ev . 26, S. 662; nach  E . T . Z. 46 (1925) N r. 20, 

S. 743/4.]
Schmiedeanlagen. P . S ehw eißguth : F a l l w e r k  u n d  

S c h a b o t te .*  D ie E la s tiz itä tsza h l u n d  die W irkung 
eines Stoßes auf den  E rd b o d en  sind  noch ungenügend 
geklärt. E la s tiz itä t aus verschiedenen Stoffen geschich
teter S chabotten . B erechnung e iner F alhverksschabotte  
und eines A m boßstockes. W irkung  elastischer Stoffe 
in, der S chabo tte . R u h e n d e  u n d  S ch lagbelastung des 
Erdbodens. Z erstö rende W irkung  d er H am m erschläge 
auf die U m gebung. (F o rts , folgt.) [W erkst.-Techn. 19 
(1925) N r. 8, S. 265/9.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.
Ziehen. A. P o m p : A u s  T h e o r i e  u n d  P r a x i s  d e r  

S t a h l d r a h t - H e r s t e l l u n g .*  G eschichtliches. „W eiche“ 
Stahldrähte. E igenschaften . K ugeliger Z em en tit. B e
arbeitbarkeit u n d  Gefüge. H ä r tb a rk e it  u n d  Gefüge. 
Fehler: R an d en tk o h lu n g , falsche G lühbehandlung , Ueber- 
walzungen, H ärte risse , Schw arzbruch . V ergü tete  S tah l
drähte. E igenschaften  u n d  Gefüge. P a ten tie ren . E in 
fluß der O fen tem p era tu r, d e r  B le ib ad tem p e ra tu r  u n d  der 
D urchlaufgeschw indigkeit. F eh le r u n d  ihre  E rkennung . 
V erarbeitungsbeispiele: S eild räh te , K lav ie rsa iten d rah t.
[St. u. E . 45 (1925) N r. 21, S. 777/86.]

H . A ltp e te r : D ie  H e r s t e l l u n g  d e r  F lu ß e i s e n -  
u n d  . S t a h l d r ä h t e . *  E s w ird  v e rsu ch t, das große 
Gebiet der D ra h tfa b rik a tio n  sa m t N ebenbe trieben , wie 
Glüherei, Beizerei, in  ku rzen  Z ügen zu  veranschaulichen, 
von dem  G edanken  ausgehend , daß  alle vorzunehm enden  
Operationen beim  Z iehen infolge K a ltreck u n g  die M ateria l
eigenschaften w eitgehend  beein flussen  u n d  n u r  du rch  
Glühen eine N orm alisierung  des Gefüges e rre ich b ar ist. 
Bei der F a b r ik a tio n  d er S ta h ld rä h te  w ird  au f die B e h an d 
lung der V ergü tung  u n d  H ä rtu n g  als E rgebn is sachgem äßer 
W ärm ebehandlung au f G ru n d  d er neuzeitlichen  F o r
schungen besonderer W ert gelegt. [S t. u. E . 45 (1925) 
Nr. 16, S. 569 /81 ; N r. 17, S. 614/25.]

Pressen und Drücken. H e r s t e l l u n g  v o n  H o h l 
k u g e ln .*  M itte ilu n g  ü b e r zw ei V erfahren  zur H e r
stellung von  H ohlkugeln  aus R o h rstü c k en  u n d  aus 
Metallscheiben. [B las t F u rn a ce  13 (1925) N r. 3, S. 137 
u. 142.]

Ketten. H e r s t e l l u n g  v o n  D r a h t k e t t e n . *  B e
schreibung d er M aschinen u n d  A rbeitsvo rgang  bei der 
Herstellung von K e tte n g lie d e rn  aus D rah t. [Eng. 139 
(1925) N r. 3610, S. 276/7 .]

Wärmebehandlung des schmiedbaren 
Eisens.

Allgemeines. Jo sep h  K aye W ood: W 'ä r m e b e h a n d - 
lu n g  v o n  K o h l e n s t o f f -  u n d  S c h n e l l d r e h s t ä h l e n .  
Für den S ch neidw iderstand  is t  d ie  ö rtliche  T e m p e ra tu r  
an der S chneidkan te  m aßgebend . S chm ieden, A usg lühen , 
H ärten u n d  A nlassen von  K o h lensto ffstäh len . B e h a n d 

lung der Schnelldrehstähle. [Am. M ach. 61 (1924)
N r. 21, S. 791/3; nach  Phys. Ber. 6 (1925) N r. 9, S. 612.] 

Einfluß auf die Eigenschaften. M. O knoff: E in f l u ß  
d e s  A b s c h r e c k m i t t e l s  a u f  d ie  V o lu m e n ä n d e r u n g  
d e r  S t ä h l e  n a c h  d e m  A b s c h r e c k e n .  L ite ra tu rü b e r
sicht. Neue Versuche in  H 20  verschiedener T em pera tu r, 
H g, P b , Oel, G lyzerin u n d  Salzlösung. F ü r  S täh le  u n te r  
0,5 %  C erschein t H 20  verschiedener T em peratu ren , ü b er 
0,5 %  C Oele, G lyzerin u n d  P b  besonders geeignet. [B ote 
der russischen M etallindustrie (1923) N r. 4  bis 8, S. 51 /61 ; 
nach  R ev . M et. E x tr . 22 (1925) N r. 4, S. 175/6.]

G unnar T halen : U e b e r  d ie  S i c h t b a r m a c h u n g  
v o n  K a r b i d e n  d u r c h  A n la s s e n .  Z uschriftenw echsel 
des Verfassers m it Alf G rabe u n d  R ü tg e r W ijk an d er über 
obigen G egenstand. (Vgl. Teknisk  T idsk rift 53 (1923), 
B ergsvetenskap 11 , S. 62/7.) [Tek. T idsk rift 55 (1925), 
B ergsvetenskap N r. 4, S. 29/30.]

Schneiden und Schweißen.
Allgemeines. A llgemeine E lek tric itä ts-G ese llsch aft: 

E l e k t r i s c h e s  S c h w e iß e n .  (M it 145 A bb.) B e rlin : 
Selbstverlag 1925. (136 S.) 8°. 5 B —

Schmelzschweißen. H . W . R o th : D ie  e l e k t r i s c h e  
W i d e r s t a n d s s c h w e i ß m a s c h i n e  a l s  W e r k z e u g m a 
s c h in e .*  A rbeitsw eise einer neuartig en  P unk tschw e iß 
m aschine. Beschreibung einer S tum pfschw eißm aschine. 
[W erkst.-T echn. 19 (1925) N r. 8, S. 280/2.]

H ans A. H o rn : D ie  S c h w e iß u n g  g u ß e i s e r n e r  
E x p lo s i o n s m o t o r - Z y l i n d e r .*  A rt u n d  F ests te llu n g  
d er S chäden du rch  D ruckproben. E rläu te ru n g  des 
Schw eißarbeitsvorganges an  einfachen u n d  verw ickelten  
Beispielen wie Zylinderblöcken, M aschinenrahm en u n d  
-G ru n d p la tten . [Schm elzschw eißung 4 (1925) N r. 4, 
S. 52 /6 ; N r. 5, S. 65/70.]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz.
Verzinken. H einz B ab lik : D ie  R o s t s c h u t z w i r k u n g  

v e r z i n k t e r  U e b e rz i ig e .*  G efügebilder von  Z in k ü b er
zügen. E influß  verschiedener Agenzien. E influß  der V er
zinkungsverfahren . [R öhrenind. 18 (1925) N r. 4, S. 49/51 .] 

J .  L . Schüler: B e w ä h r t e  V e r f a h r e n  b e im  V e r 
z in k e n  v o n  D r a h t .  V erschiedene V erfahren , D ra h t  
zu verzinken w erden k ritisch  besprochen: H eiß  verzinken, 
E lek troverzinken , M etallspritzen  und  V erzinken in  Z in k 
dam pf. [Min. M etallurgy 5 (1924) N r. 216, S. 580/1 .] 

Spritzverfahren. T. H en ry  T u rn er u n d  W . E . B a lla rd : 
M e t a l l s p r i t z  v e r f a h r e n .*  A nw endung u n d  A rb e its
vorgang beim  M etallsp ritzverfahren . N a tu r  des M eta ll
überzuges, insbesondere seine P o ro sitä t, A dhäsion, W id e r
standsfäh igkeit. H erstellung  fester S tücke n ach  dem  
M etalLspritzverfahren, ihre H ärte , B earbeitungsm öglich
keit, F estigkeit, M ik rostruk tu r, D ich te  u n d  W ir tsc h a f t
lichkeit. [ J .  In s t. M etals 32 (1924), S. 291/312.]

G. K u tsc h er: G l ü h h i t z e s c h u t z  v o n  E i s e n t e i l e n  
d u r c h  d a s  M e t a l l s p r i t z v e r f  a h r e n .  Schutz des 
E isens gegen O xydation  bei hoher T em p era tu r  d u rch  
eine w ährend  der H eißalum in ierung  sich b ildende T o n 
erdeschicht. [K eram . R dsch. 33 (1925), S. 55 /6 ; n ach  
Chem. Z en tra lb l. 96 (1925) N r. 11, S. 1449.]

Metalle und Legierungen.
Messing und Bronzen. R o b e rt J .  A nderson  u n d  E . 

G. F ah lm an n : E n tw ic k lu n g  e i n e s  V e r f a h r e n s  z u r  
M e s s u n g  d e r  i n n e r e n  S p a n n u n g e n  in  M e s s in g 
r ö h r e n .*  [ J .  In s t. M etals 32 (1924), S. 367/84.]

Metallguß. W . W iedem ann : H e r s t e l l u n g  v o n
D r e h k o n d e n s a t o r e n  a u s  S p r i t z g u ß .*  N eue G ebiete  
fü r  d ie A nw endung des S pritzgußverfahrens. A rb e its 
weise u n d  W irtschaftlichkeit. [M asch.-B . 4  (1925) N r. 3, 
S. 178/9.]

J .  M arre tsch : D a s  S p r i t z g u ß v e r f a h r e n  i n  d e r  
M a s s e n h e r s t e l l u n g .*  W esen u n d  A nw endungsgeb iet 
des V erfahrens. Legierungen fü r verschiedene Zwecke u n d  
ih re  E igenschaften . B eschreibung u n d  A rbeitsw eise der 
Spritzgußm asch ine von G ebrüder E c k e rt, N ürnberg . 
[W erkst.-T echn. 19 (1925) N r. 10, S. 352/6.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 153/56. —  E in  * bedeutet: Abbildungen in der Quelle. \
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D onald  L . Cohvell: V ie r  G r u p p e n  v o n  S p r i t z -  
g u  ß le g ie r u n g e n .*  Als G rundm etalle  kom m en Blei, 
Zin n , Zink und  A lum inium  in  Frage. H aupteigenschaften . 
Verbilligung durch  geringe B earbeitung. [Iro n  Age 115 
(1925) N r. 16, S. 1123 u. 1171.]

Legierungen für Sonderzwecke. R o b e rt J .  A nderson,
B. Sc., Met. E ., C onsulting M etallurgical E ngineer: T h e  
M e t a l lu r g y  o f A lu m in iu m  a n d  A lu m in iu m  A llo y s . 
(W ith  295 fig.) New Y ork  (2 W est 4 5 »  S tree t): H enry  
C arey B aird  & Co., Inc ., 1925. (X X X I, 913 jj>.) 8“. 
Geb. 10 S. =  B =

Sonstiges. Douglas H . In g a ll: B e z ie h u n g  z w is c h e n  
Z e r r e i ß f e s t i g k e i t ,  T e m p e r a t u r  u n d  K a l t b e a r b e i 
t u n g  in  e in ig e n  r e i n e n  M e ta l le n .*  [ J .  In s t. M etals 
32 (1924) S. 41/72.]

Eigenschaften des Eisens und ihre Prüfung.
Allgemeines. G r u n d s ä t z e  [des] G e r m a n i s c h e n  

L lo y d s  f ü r  d ie  P r ü f u n g  v o n  G u ß e is e n ,  F e u e r -  u n d  
A n k e r r o h r e n ,  K u p f e r r o h r e n ,  K o n d e n s a t o r r o h r e n ,  
S c h r a u b e n  u n d  S c h r a u b e n f lü g e ln ,  S c h a u f e ln  f ü r  
D a m p f t u r b i n e n ,  L a d e b ä u m e n ,  H i l f s m a s c h i n e n  
u n d  A p p a r a t e n .  (Berlin N W  40, A lsenstr. 12: Selbst
verlag) 1925. (18 S.) 8°. = B  S

G. W eiter: R i c h t l i n i e n  f ü r  d ie  E n tw ic k lu n g  
d e r  M a t e r i a l p r ü f u n g s t e c h n i k  im  Z u s a m m e n h a n g  
m i t  d e m  K o n s t r u k t e u r w e s e n .  S tan d  der M aterial
p rüfung. M aterialprüfung und  K onstru k teu r. M aterial
prüfung u nd  Technologie. Ziele der M aterialprüfung. 
[W erkst.-Techn. 19 (1925) N r. 8, S. 270/2.]

Prüfmaschinen. D onald A. H am pson: H ä r t e 
p r ü f e r .  H ärtep rü fung  durch  E indrücken  eines abgerun
d eten  Kegels. Gleichm äßiger D ruck w ird  durch  eine 
R eibungskupplung zwischen Spindel u nd  Griff gew ähr
leistet. [Am. Mach. 61 (1924) N r. 19, S. 742; nach  Phys. 
Ber. 6 (1925) N r. 9, S. 586.]

L . G uillet u n d  J .  G alibourg: E in ig e  V e r s u c h s e r 
g e b n is s e  m i t  d e m  H e r b e r t s c h e n  P e n d e l h ä r t e 
p r ü fe r .*  Messungen nach verschiedener W ärm ebehand
lung eines C- und  eines 2-% -N i-S tahls. Messungen an  ge
kohlten  u nd  en tkoh lten  Stücken. [Rev. M et. 22 (1925) 
N r. 4, S. 238/44.]

H ä r t e  p r ü f  er.*  B erich t über die H ärte tag u n g  
der A .S.M .E., insbesondere die E rö rte ru n g . [Mech. Engg. 
47 (1925) N r. 4, S. 282/4.]

P . N icolau: B e m e r k u n g e n  ü b e r  d ie  A n w e n d u n g  
d e s  H e r b e r t s c h e n  P e n d e l h ä r t e p r ü f e r s .  G enaue Ge
brauchsanw eisung auf G rund  von V ersuchen. [Rev. 
M et. 22 (1925) N r. 4, S. 245/50.]

R . M ouillac: D e r  H e r b e r t s c h e  P e n d e l h ä r t e 
p r ü f e r  f ü r  d ie  H ä r te m e s s u n g .*  E ingehende B e
schreibung der W irkungsweise und  M ikrophotos der e n t
s tehenden  E indrücke. W erte bei verschiedenen T em pe
ra tm e n  und  verschiedenen Stoffen. A ndere A usführungen 
des Pendels. [R ev. M et. 22 (1925) N r. 4, S. 223/37.] 

Eugen Irio n : E in  B l ic k  a u f  d a s  m o d e r n e  M a te 
r i a lp r ü f u n g s w e s e n .*  V erschiedene neuere P rü fv e r
fahren  u nd  die dazu erforderlichen P rüfm aschinen. Von 
den  P rüfm aschinen is t  zu fordern, daß  die U ntersuchung 
von W erkstoffen in  einfacher W eise u n d  ku rzer Zeit 
durchgefüh rt w erden kann . [M asch.-B. 4 (1925) N r. 4, 
S. 174/7.]

Zerreißbeanspruchung. I. V. H ow ard und  S. L. 
S m ith : N e u e r e  E n tw ic k lu n g e n  in  d e r  P r ü f u n g  d e r  
Z ä h ig k e i t .*  H ysteresiskurven  nach  W . E . D alby  als 
Q ualitä tsfak toren . V ersuche m it geglühten  u n d  v er
g ü te ten  S täh len  m it 0,16 bis 0 ,8 3 %  C und  0,03 bzw. 
0,11 %  P . D ie beste Ziffer lieg t fü r  vergü tete  S tähle bei 
0,6 %  C, fü r  geglühte fä llt sie m it dem  C -G ehalt u nd  
schein t bei 0,6 %  C ein M inim um  zu erreichen. N i hat-b is 
3 %  keinen E in fluß ; N i-Cr verbessert au f das l , 6fache. 
[Proc. R oyal Soc. Ser. A. 107 (1925) N r. A 741, S. 113/25; 
nach  Mech. Engg. 47 (1925) N r. 3, S. 201/2.]

Härte. Carl B enedicks: H ä r t e  v o n  M a n g a n s t a h l .  
Die H ä rte  des M anganstahls w ird  durch  den  U ebergang 
des y-E isens in  a-E isen  e rk lä rt. E s w urde gefunden, daß

der S tah l nach  einer K altb ean sp ru ch u n g  m agnetisch  wird. 
D ie rön tgenographische P rü fu n g  ergab  keinen  Nachweis 
des a-E isens. [N atu re  115; n ach  Chem. Z en tralb l. 96 
(1925) N r. 14, S. 1795.]

Dauerbeanspruchung. F . S. M errils: E r m ü d u n g
v o n  M e ta l le n .*  V erhalten  verschiedener M etalle u n te r 
w iederholter B elastung . E n tw ick lu n g  einer Theorie zur 
E rk lä ru n g  der V orgänge. E in fluß  d er K a ltbearbeitung  
au f die D auerfestigkeit. [Carnegie Schol. Mem. 13 (1924), 
S. 83/128.]

Magnetische Eigenschaften. R . L . S an fo rd : E i n 
f lu ß  v o n  S p a n n u n g e n  a u f  d ie  m a g n e t i s c h e n  
E ig e n s c h a f t e n  v o n  S t a h l d r a h t . *  U n te r  Zugbean

sp ru ch u n g  is t ^  n ich t m ehr eine L inearfu n k tio n  von

£). U ntersche idung  zw eier S toffkom ponenten . [Scient. 
P apers B ur. S tan d a rd s 19 (1924) N r. 496.]

W. L. W ebster: D ie  m a g n e t i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n  
d e r  E i s e n k r i s t a l l e .  M agnetisierung von  E isen -E in 
k rista llen  bei verschieden s ta rk e n  m agnetischen Feldern. 
Größe des Feldes in  einer bes tim m ten  R ich tu n g  is t  a b 
hängig von dem  W inkel zw ischen M agnetisierungsrichtung 
u n d  einer bes tim m ten  K rista llric h tu n g . [Proc. R oyal 
Soc. Serie A. 107 (1925), S. 496/509; nach  Chem.Zen- 
tra lb l. 96 (1925) N r. 16, S. 1953.]

Sonderuntersuchungen. A. M allock: S p e z i f i s c h e  
u n d  l a t e n t e  W ä r m e  v o n  E i s e n  u n d  S t a h l .  [N ature 
114 (1924) N r. 2864, S. 429/30; nach  P hys. Ber. 6 (1925) 
N r. 9, S. 612.]

O. F ligge: M a g n e t i s c h e  S t a h l p r ü f u n g .  Ueber- 
sich t über M a g n e to s k o p  u n d  D e f e k t o s k o p  u nd  ihre 
A nw endungen. [C entralb l. H ü tte n  W alzw . 29 (1925) 
N r. 5, S. 43/5.]

L. E . D aw eke: U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie
L ä n g e n ä n d e r u n g e n  a n  K o h l e n s t o f f s t ä h l e n .*  Er- 
h itzungs- u n d  A bküh lungskurven  von  K ohlenstoff stählen . 
— E rh itzu n g sk u rv en  angelassener S tähle . A nlaßerschei
nungen  bei hochgekohlten  K ohlensto ffstäh len . [S t. u. E . 
45 (1925) N r. 21, S. 786/8.]

Gußeisen. L . N o rth c o tt:  D e r  E i n f l u ß  v o n  N ic k e l  
u n d  C h ro m  a u f  g r a u e s  u n d  g e t e m p e r t e s  G u ß 
e is e n .  K ritische  L ite ra tu rü b e rs ich t n eb s t Bibliographie 
m it 37 Quellen. [Bull. B rit. C ast Iro n  R esearch  Ass. 7 
11925), S. 8 /10 ; N r. 8, S. 5/8.]

Eisenbahnmaterial. P . B ille t: V e r s u c h e  ü b e r  d ie  
E r m ü d u n g  v o n  E i s e n b a h n r a d b a n d a g e n .*  M athe
m atische B erechnung d er au ftre ten d e n  Spannungen. 
G ünstigste S ch ru m pftem peratu ren . (Sch luß  folgt.) [Rev. 
M et. 22 (1925) N r. 3, S. 154/69.]

P au l B ille t u n d  H en ri W a n tz : E r m ü d u n g s v e r 
s u c h  a n  E i s e n b a h n r a d r e i f e n .*  M essung der durch 
das A ufschrum pfen e n ts te h en d en  Spannungsverteilung 
an  E isenbahnrädern . [R ev . M et. 22 (1925) N r. 4, 
S. 207/17.]

Sonstiges. Leslie A itch ison  u n d  Leslie W . Johnson : 
P r ü f u n g  v o n  M e t a l l s t r e i f e n .*  [ J .  I ro n  Steel In st. 
109 (1924), S. 433/50; vgl. S t. u. E . 44 (1924), S. 1026/7.] 

Owen W . E llis: E i n f l u ß  d e s  G e f ü g e s  a u f  d ie  
B e a r b e i t b a r k e i t  v o n  S t ä h l e n  b e i  h o h e n  T e m 
p e r a t u r e n .  U n tersuchungen  an  S täh len  verschiedenen 
K ohlenstoffgehaltes. D ie B e a rb e itb a rk e it is t  h au p tsäch 
lich durch  die Lage d er U m w and lungspunk te  gegeben; 
sie s te ig t zu n äch st bis A 2. Bei A 3 i s t  eine bedeu tende Zu
nahm e des B earbeitungsw iderstandes zu verzeichnen. 
Im  Z usam m enhang h ie rm it w urde d e r  E influß  der 
S chm iedetem peratu r au f die H ä r te  von  S täh len  u nd  der 
P robenform  auf die V erfo rm ungskraft behandelt. [C ar
negie Schol. Mem. 13 (1924), S. 47/81.]

Sonderstähle.
Dreistoffstähle. H u b e r t  H erm anns u n d  H erm ann  

M eixner: D ie  H e r s t e l l u n g  v o n  h a r t e m  M a n g a n 
s ta h l .*  (Schluß .) [Iro n  T rad e  R ev . 76 (1925) Nr. 8, 
S. 509/11.]

Magnetstähle. A. M. P a rk in : E i n f l u ß  v o n  W ä r m e 
b e h a n d l u n g  u n d  K o h l e n s t o f f g e h a l t  a u f  W o l f 
r a m s t ä h l e .  H erste llung  des S tah ls u n d  der P roben.

Z eitschriftenverzeichn is  nebst A b kü rzu n g en  siehe S . 1 53 /66 . —  H in  * bedeutet: A b b ild u n g en  in  der Quelle.. |
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W ärm ebehandlung  u n d  U n tersuchungsverfah ren . B e
ziehung zw ischen m agnetischen  u n d  m echanischen E ig en 
schaften . Lage der U m w and lungspunk te . E rgebnisse der 
m ikroskopischen U ntersuchung . [Carnegie Schol. Mem. 13 
<1924), S. 1/46.]

Metallographie.
Apparate und Einrichtungen. D i l a t o m e t e r .  E in 

gehende B eschreibung des D ila to m ete rs  von  C hevenard  
und G riffith . [The M etallu rg ist 17, 27. M ärz (1925) 
S. 37/40; Beil. z. E ng. 139 (1925) N r. 3613.]

Probenvorbereitung. C. O. Burgess u n d  J .  R . V ilella: 
D a s  P o l i e r e n  d e r  E i s e n -  u n d  S t a h l p r o b e n  z u r  
m e t a l l o g r a p h i s c h e n  U n t e r s u c h u n g .*  U rsachen 
von Schleifrissen, H erauspo lieren  von  E inschlüssen . Ge
naue V orschriften, d ie  übrigens w enig von den  hier 
üblichen abw eichen. [T rans. A m . Soc. S teel T rea t. 7 
<19251 N r. 4. S. 486/93.]

Physikalisch-chemische Gleichgewichte. K eizo Iw a se : 
S y s t e m a t i s c h e  S t u d i e  ü b e r  d e n  G l e i c h g e w i c h t s 
z u s t a n d  d e r  t e r n ä r e n  L e g ie r u n g e n .  I.*  T heo
retische S tud ie  ü b er d ie m öglichen Fälle. [Science Rep. 
Tohoku U niv . 13 (1925) N r. 3, S. 311/54.]

D. H . A ndrew s u n d  Jo h n  Jo h n s to n : I d e a l e  L ö s 
l i c h k e i t s l i n i e  z u r  W i e d e r g a b e  d e s  G le i c h g e 
w i c h t s d ia g r a m m s  in  M e ta l l s y s t e m e n .*  [ J .  In s t. 
Metals 32 (1924), S. 385/406.]

Feinbau. V. N . K riv o b o k : S e k u n d ä r e  K r i s t a l l i 
s a t i o n  in  E i s e n - K o h l e n s t o f f - L e g i e r u n g e n .*  E n t 
stehung  u nd  m aßgebende F a k to re n  d er F e r r i ta u s s c h e i 
dung in verschiedener F orm . [Trans. Am. Soc. Steel 
T reat. 7 (1925) N r. 4, S. 457/85.]

Röntgenographie. H . Seem ann: D ie  p h y s i k a 
l i s c h e n  G r u n d l a g e n  d e r  U n t e r s u c h u n g  d e r  
M a te r ie  m i t t e l s  R ö n t g e n s t r a h l e n .*  E rö rte ru n g  der 
theoretischen U n terlagen  fü r  d ie U n tersuchung  von 
K örpern m it R ön tgen strah len . LTeber die p rak tische  A n
wendung im  G ießereilaborato rium  w erden w eitere A uf
sätze desselben V erfassers folgen. [G ieß. 12 (1925)
Nr. 21, S. 369/73.]

W . E . W illiam s: U n t e r s u c h u n g  g e h ä r t e t e r
S tä h le  m i t t e l s  R ö n t g e n s t r a h l e n .*  V ersuchsanord
nung fü r  das L aue-V erfahren . A nw endung einfarbiger 
S trahlen. Gefüge d er S täh le  bei verschiedener H ä r te 
tem p era tu r. E rgebnisse n ach  dem  L aue-V erfahren  u nd  
bei A nw endung von M olybdän-S trah len . E influß  des A n
lassens. [Carnegie Schol. Mem. 13 (1924), S. 175/95.] 

Gefügearten. J .  E . H u rs t :  D ie  G r a p h i t b i l d u n g  
im  G u ß e is e n .  A usscheidung des G rap h its  beim  A b
kühlen durch  Z ersetzung d e r  K arb ide  u n d  der festen  
Lösung. E rö rte ru n g . [M etal In d . 26 (1925) N r. 18, S. 446 
u. 452.]

Kaltbearbeitung. G. M asing: U e b e r  e in ig e  F r a g e n  
d e r  K a l t r e c k u n g  u n d  V e r f e s t i g u n g  b e i  M e 
t a l l e n .  [N atu rw iss. 13 (1925) N r. 1, S. 1/5.]

Rekristallisation. O tto  F eu ß n er: U e b e r  e in e n  Z u 
s a m m e n h a n g  d e r  u n t e r e n  R e k r i s t a l l i s a t i o n s 
t e m p e r a t u r  m i t  d e r  c h a r a k t e r i s t i s c h e n  T e m 
p e r a t u r .  V orausberechnung  des T em pera tu rin te rv a lls , 
innerhalb  dessen fü r  p rak tisch e  B edürfnisse sich bestim m te 
E igenschaften, sow eit sie m it d er K orngröße Zusam m en
hängen, erzielen  lassen. [M etallbörse 15 (1925), S. 475/6, 
531 /2 ; n ach  Chem . Z en tra lb l. 96 (1925) N r. 17, S. 2112.]

H . T . A ngus u n d  P . F . S um m ers: D e r  E i n f l u ß  d e r  
K o r n g r ö ß e  a u f  d ie  H ä r t e  u n d  G l ü h t e m p e r a t u r .  
K urzer A uszug des V o rtrags v. d . In s t, of M etals. Die 
K orngröße v o r dem  W alzen  b e s tim m t bei Cu u n d  Bronze 
■die H ä rte  nach  dem  W alzen, w enn bei R e k ris ta llisa tio n s
te m p e ra tu r  geg lü h t is t. R e k ris ta llis a tio n stem p era tu r  ist 
fü r  G robkorn  höher. D ie H ä r te  h ä n g t g rad lin ig  von der 
K orngröße ab . [F o u n d ry  T rad e  J .  31 (1925) N r. 447, 
S. 226.]

Einfluß der W ärmebehandlung. R . C azaud  u n d  R . 
H ugues: B e i t r a g  z u r  K e n n t n i s  d e s  E l e k t r o l y t -  
■ eisens, E i n f l u ß  d e s  A u s g lü h e n s  a u f  d ie  m e c h a 
n i s c h e n  u n d  m a g n e t i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n ,  e in e  
¡ m ik r o g r a p h i s c h e  S tu d ie .*  V erh a lten  nach  versch ie

den hoher G lühung, s ta rk e  A enderung der m echanischen 
E igenschaften  und  des Gefüges zw ischen 750 und  950°. 
A ehnliches V erhalten  wie k altgew alz ter W erkstoff. V a
kuum schm elzen. [R ev. M et. 22 (1925) N r. 4, S. 218/22.] 

Kritische Punkte. H . F o reste r u n d  G. C haudxon: 
U m w a n d l u n g s p u n k t e  f e s t e r  L ö s u n g e n  v o n  A l u 
m in iu m o x y d  u n d  C h r o m o x y d  in  E is e n o x y d .  
A ufstellung des D iagram m s. [Com ptes rendus 180 (1925) 
N r. 17, S. 1264/6.]

C. Benedicks, K . G. L u n d  u n d  W . H . D earden : 
G r u n d le g e n d e s  z u r  E r z i e l u n g  d e u t l i c h e r  A b -  
k ü h lu n g s -  u n d  E r h i t z u n g s k u r v e n .*  D ie P roben  
m üssen kugelförm ig, das T herm oelem ent g u t w ärm eleitend  
m it der P robe im  M itte lp u n k t v erbunden  sein. Alle ändern  
w ärm eabgebenden K örper sollen aus d er N ähe en tfe rn t 
sein. [Trans. A m . Soc. Steel T rea t. 7 (1925) N r. 4, 
S. 445/56.]

Sonstiges. J .  C zochralski: R a d i o t e c h n i k  im  
D ie n s t e  d e r  M e ta l lk u n d e .*  [Z. anorg. Chem . 144 
(1925) H eft 3, S. 263/6.]

Fehler und Bruchursachen.
Korrosion. R o b e rt J .  M c K ay : D ie  U r s a c h e n  u n d  

W i r k u n g e n  d e r  K o r r o s io n .  U ebersich t ü b er die 
K orrosionstagung  der Am. Chem. Soc. in  B altim ore, 
A pril 1925. [Chem. M et. E ngg. 32 (1925) N r. 10, S. 432/4.] 

K o r r o s i o n  d u r c h  h e iß e  G a s e . B esprechung der 
A rbeiten  von J .  B. Jo h n so n  u n d  S. A. C hristiansen sowie 
von J .  S. V an ick  vor der A. S. T . M. über das V erhalten  
von  M otorven tilen  u n d  A m m oniakgasbehältem . [Engg. 
119 (1925) N r. 3095, S. 514.]

R o b e rt E . W ilson u n d  W . H . B ah lke : B e s o n d e r e  
K o r r o s i o n s p r o b l e m e  b e i  d e r  O e l d e s t i l l a t i o n .*  
B ehandelt die K orrosion  der bei der O eldestillation  v er
w an d te^  A p p ara te  u n d  E in rich tungen . [In d . E ngg. Chem. 
17 (1925) N r. 4, S. 355/8.]

A lfred B runner: K o r r o s i o n s v e r h ä l t n i s s e  d e r
b i s  h e u t e  b e k a n n t e n  so g . n i c h t r o s t e n d e n  E i s e n -  
u n d  S t a h l l e g i e r u n g e n  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 e n .  U n te rsu ch t w urde die E inw irkung  chem ischer 
R eagenzien au f verschiedene S tah lso rten  bei Z im m er
tem p era tu r, 60 bis 80° u n d  400°. A m  w id e rstan d s
fäh igsten  erw iesen sich hochlegierte V ierstoffstähle und  
C hrom stähle m it geringem  K ohlenstoffgehalt. [V iertel- 
jahrsschr. n a tu rf. Ges. Z ürich  69 (1924) Beibl. N r. 6 , 
S 1/79; nach  Chem. Z en tralb l. 96 (1925) N r. 14, S. 1797.] 

G uy D . B engough u n d  R . M ay: K o r r o s i o n s f e s t i g 
k e i t  e i n i g e r  M e ta l le .*  U n te rsu ch t w u rd e  K orrosions
festigkeit von  K upfer, Z ink  u n d  M essing gegen v er
schiedene Agenzien. E in fluß  d er T em p era tu r, K onzen
tra t io n  u n d  Bew egung der L ösungen w urde gezeigt. Schutz 
gegen K orrosion . [ J .  In s t. M etals 32 (1924), S. 81/270.] 

R a lp h  E . H all u n d  W illiam  W . T eague: D e r  E i n 
f l u ß  d e s  S ä u r e g e h a l t e s  u n d  d e r  O x y d a t i o n s 
f ä h i g k e i t  a u f  d ie  K o r r o s i o n  v o n  M e t a l l e n  u n d  
L e g i e r u n g e n  in  s a u r e n  G r u b e n w ä s s e r n .*  K o r
rosionsversuche m it Cu, Sn, Zn, Al-Mn- u n d  Al-Si-Legie- 
rungen. [Bull. Coal-M ining In v estig a tio n s N r. 15 (1924).] 

Schlackeneinschlüsse. A. G. L obley : B e m e r k u n g e n  
ü b e r  n i c h t m e t a l l i s c h e  E in s c h l ü s s e  i n  M e t a l l e n ,  
b e s o n d e r s  in  A lu m in iu m .*  [R ev . M et. E x tr .  22 (1925) 
N r. 2, S. 70/1.]

Seigerungen. O. von K eil u n d  A. W im m er: B e i t r a g  
z u r  K e n n t n i s  d e r  G u ß b lo c k -  u n d  G a s b la s e n -  
s e ig e r u n g .*  V erteilung  von P hosphor u n d  Schwefel in  
B löcken. Z usam m enhang  zw ischen d er F o rm  d er Gas- 
b lasenseigerung u n d  dem  G rad  der A nreicherung. [S t. u . E . 
45 (1925) N r. 22, S. 835/7.]

Chemische Prüfung.
Maßanalyse. Carlos de FTesno: D ie  p o t e n t i o -  

m e t r i s c h e  E i n s t e l l u n g  d e r  K a l i u m p e r m a n g a n a t 
l ö s u n g e n  m i t  N a t r i u m o x a l a t .  D er V erlauf der 
e lek trom etrischen  R e ak tio n  e n tsp ric h t g enau  der üblichen 
T itra tio n . [Z. E lek trochem . 31 (1925) N r. 4, S. 199/200.] 

Brennstoffe. N . T schischew ski: B e s t i m m u n g  d e s  
H e i z w e r t e s  v o n  K o h le n  m i t  h o h e m  G a s g e h a l t  a u snz Z e itsch riften v e rze ich n is  nebst A b k ü r zu n g e n  siehe S . 15 3 /5 6 .  —  E in  * bedeutet: A b b ild u n g en  in  der Quelle.
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d e r  t e c h n i s c h e n  A n a ly s e .*  A nw endung der G o u ta l -  
s c h e n  F orm el (Q  =  82 C +  a  v) fü r S teinkohlen m it 
über 40 %  flüssigen B estandteilen . Schaubildliche D ar
ste llung der W erte  fü r  a  fü r  K ohlen m it 39 bis 60 %  
flüch tigen  B estandteilen , auf die organische Substanz be
zogen. V ortrag  vor dem  m etallurgischen russischen K on
greß S t. P etersburg , M a i/Ju n i 1924. [Rev. Met. 22 (1925) 
N r. 1, E x tr ., S. 3/5.]

V e r s u c h e  z w e c k s  E r s a t z  d e r  t e u e r e n  P l a t i n -  
V e r k o k u n g s t i e g e l  d u r c h  b i l l i g e r e  M e ta l le  b zw . 
M e ta l le g ie r u n g e n .*  Versuche des G asinstitu tes m it 
T iegeln aus Schm iedeisen, Nickel und  dem  K ruppschen 
V  2 A -S tah l ergaben keine befriedigenden Ergebnisse. 
[G as W asserfach 68 (1925) 15. H ., S. 230/1.]

Feuerfeste Stoffe. H . Schilling: B e s t im m u n g  d e r  
T o n e r d e  i n  S c h a m o t t e m a t e r i a l i e n .  In  der Probe 
w ird  die K ieselsäure nach  Schw efelsäurezusatz abge
rau ch t. D er R ü ck stan d  w ird zur U eberführung der Sul
fa te  in  O xyde s ta rk  geglüh t u n d  diese dann  m it K alium 
n a triu m k a rb o n a t aufgeschlossen. [Chem.-Zg. 49 (1925) 
N r. 59, S. 417.]

Schmiermittel. H . M allison: D a s  R ü t g e r s - V i s 
k o s i m e t e r  z u r  B e s t im m u n g  d e r  V i s k o s i t ä t  v o n  
T e e re n .  A bänderungen am  Engler-V iskosim eter fü r  die 
Zwecke der Teeruntersuchung. [Chem.-Zg. 49 (1925) 
Nr. 55, S. 392/3.]

R . M arnot: B e s t im m u n g  d e r  V i s k o s i t ä t s 
k o e f f i z i e n t e n  m i t  d e m  V is k o s im e te r  v o n  B a u m e .*  
Beschreibung und A rbeitsweise des V iskosim eters von 
B a u m e . [Génie civil 86 (1925) N r. 8, S. 190/1.]

Wasser. R . E . H all, H . A. O tto  u n d  H . A. Jack so n : 
E i n r i c h t u n g  z u r  U e b e r w a c h u n g  d e r  S p e i s e 
w a s s e r r e in ig u n g  a u f  G r u n d  d e s  c h e m is c h e n  
G le ic h g e w ic h ts .*  Die E in rich tung  erlau b t durch  T itra 
tion  in kurzer Z eit den G ehalt des Speisewassers an, kohlen- 
oder schwefelsauren V erbindungen zu bestim m en. B e
schreibung des A pparates und  A usführung der B estim 
m ungen. [Ind . Engg. Chem. 17 (1925) N r. 4, S. 409/11.]

E i n z e l b e s t i m m u n g e n .
Mangan. Herrn. Bösche: N a c h w e is  g e r i n g e r  

M e n g e n  v o n  M a n g a n  im  R o h e is e n  u n d  in  E i s e n 
le g ie r u n g e n .  K olorim etrische Bestim m ung durch  die 
m itte ls B leisuperoxyd und k onzen trierter Salpetersäure 
gebildete P erm angansäure. Z ur B eseitigung der durch  die 
Eisenoxydsalze en tstehenden  F ärb u n g  w ird P hosphor
säure zugesetzt. [Chem.-Zg. 49 (1925) N r. 53, S. 378.] 

K ropf und  H . M itschek: M a n g a n b e s t im m u n g  in  
m i t  K o b a l t  h o c h l e g i e r t e n  S p e z i a l s t ä h l e n  u n d  
F e r r o l e g i e r u n g e n .  Zuschriftenw echsel über die B e
stim m ung kleiner M angangehalte (un ter 0,2 % ) nach  dem  
C hloratverfahren. [Chem.-Zg. 49 (1925) N r. 43, S. 315.] 

Nickel. Osk. v. G rossm ann: E in e  v o l u m e t r i s c h e  
B e s t im m u n g  d e s  N ic k e l s  in  L e g ie r u n g e n .  Das 
V erfahren b e ru h t auf der U eberführung eines in  am m onia- 
kalischer Lösung befindlichen N ickelsalzes in  K alium 
nickelzyanid; als In d ik a to r  d ien t K alium pentasu lfid . 
[M etall E rz 22 (1925) H . 7, S. 1517/9.]

Aluminium. Bogdan Solaja: E in e  n e u e  g r a v i -  
m e t r i s c h e  B e s t im m u n g s m e th o d e  d e s  A lu m i 
n iu m s  u n d  s e in e  T r e n n u n g  v o m  M a n g a n  d u r c h  
CI H g  N H ,. D ie F ällung  des A lum inium s m it w eißem  
P rä z ip ita t ergab sehr g u te  W erte. [Chem.-Zg. 49 (1925) 
N r. 48, S. 337/8.]

Molybdän. H ub. te r  M eulen: K o l o r i m e t r i s c h e  
B e s t im m u n g  v o n  M o ly b d ä n .  D ie beim  E in le iten  
von Schwefelwasserstoff in  s ta rk  am m oniakalische Molyb- 
datlösung en tstehende Gelb- bis D unkelro tfärbung  wird 
zur kolorim etrischen B estim m ung b en u tz t. V anadin  und 
W olfram  dürfen n ich t zugegen sein. [Chem. W eekblad 22 
(1925), S. 80 /1 ; nach  Chem. Z entralb l. 96 (1925) Bd. I, 
N r. 14, S. 1771.]

Phosphor. G. W atson  G ray und  C. D urham  G a rb u tt:  
B e s t im m u n g  d e s  P h o s p h o r s  b e i  G e g e n w a r t  v o n  
V a n a d in .  N ach dem  Lösen der Probe w ird  die K iesel
säure abgeschieden, das E isen  du rch  A ether ausgeschü tte lt, 
die P hosphorsäure nach  Z usatz  v on  Z itronensäu re  durch

M agnesiam ischung gefällt, d e r N iederschlag  w ieder in 
Salpetersäure gelöst u n d  schließlich  d er Phosphor als 
M olybdat gefällt, V ortrag  vor dem  I ro n  an d  Steel In s ti
tu te , M ai-V ersam m lung 1925, L ondon . [Iro n  Coal T rades 
R ev . 110 (1925) N r. 2984, S. 753.]

Wärmemessungen und Meßgeräte.
Temperaturmessung. H . A. S chw artz : P y r o m e t r i e .  

A llgemeines ü b e r T em peratu rm essungen  m it Therm o
elem enten, S trahlungs- u n d  op tischen  P y ro m ete rn . [Trans. 
Am. Soc. Steel T rea t. 7 (1925) N r. 4, S. 518/28.]

R . T . H aslam  u n d  E . L . C happell: T e m p e r a t u r 
m e s s u n g  im  G a s s t r o m .  D ie gebräuch lichen  V erfahren, 
G astem pera tu ren  zu m essen u n d  d ie  G ründe fü r  fehler
h afte  A ngaben. B eschreibung eines neuen  V erfahrens, 
bei welchem  durch  E rhö h u n g  der G asgeschw indigkeit die 
A bw eichungen v e rrin g e rt w erden. V ersuchsergebnisse 
bei w echselnder G asgeschw indigkeit. [In d . Engg. Chem. 17 
(1925) N r. 4, S. 402/8.]

Spezifische Wärme. A. B ro d sk y : D ie  s p e z i f i s c h e n  
W ä r m e n  u n d  d ie  S c h m e l z t e m p e r a t u r e n  d e r  
M e ta l le .  B eziehungen zw ischen beiden  K onstan ten . 
N achprüfung  an  verschiedenen Stoffen. [Congres de 
L en ingrad  (1924), 25. Mai bis 3. Ju n i ;  nach  R ev. Met. 
E x tr . 22 (1925) N r. 4, S: 165/6.]

Wärmetechnische Untersuchungen. R e g e ln  f ü r  
A b n a h m e  v e r s u c h e  a n  D a m p f  a n l a g e n .  A ufgestellt 
von dem  h ierfü r vom  V erein deu tscher Ingen ieure ge
b ilde ten  A usschuß. B erlin  (SW  19): V .-D .-I.-V erlag, 
G. m. b. H ., 1925. (1 Bl., 9 S.) 4°. 1,50 G.-M . =  B =

Sonstige Meßgeräte und Meßverfahren.
Druckmesser. A. G ru n w a ld : U e b e r  d a s  W e s e n  

d e r  D r u c k d i f f e r e n z m e s s u n g .*  (Schluß.) D ie Messung 
m itte ls Düse u n d  V en tu riroh r. G em einsam e E igenschaften  
dieser M eßorgane, verglichen m it anderen . [Siem ens-Z. 5 
(1925) N r. 3, S. 135/40.]

Flüssigkeitsmesser. F r. H ein icke: S p e i s e w a s s e r -  
m e s s e r .  Vor- u n d  N ach te ile  versch iedener M eßvor
rich tungen . B etriebserfah rungen  m it dem  K ipp-, K olben-, 
W oltm ann-F lügelrad- u n d  Scheibenw asserm esser. D er 
V enturim esser u n d  seine V erw endung . [M itt. V. E l.- 
W erke 24 (1925) N r. 380, S. 100/3.]

Dichtemesser und Viskosimeter. 0 . B enedicks, D. W . 
B erlin  u n d  G. P h ra g m en : V e r f a h r e n  z u r  B e s t i m 
m u n g  d e s  s p e z .  G e w ic h t s  f l ü s s i g e n  E is e n s  u n d  
a n d e r e r  M e ta l le  m i t  h o h e m  S c h m e lz p u n k t .*  
[Carnegie Schol. Mem. 13 (1924), S. 129/74.]

Wagen. F . W eber: K o h le n - M e n g e n m e s s e r  f ü r  
20 b is  4 0 1 S t u n d e n d u r c h g a n g .*  [A rch. W ärm ew irtsch . 
6 (1925) N r. 5, S. 135.]

Spannungsmesser. M ik r o - O h m m e te r .*  O hm 
m eter, welches M essungen bis zu  10—® Q noch anzeigt, 
w ird im A ufbau  u n d  in seiner W irkungsw eise beschrieben. 
B erichtigung der A ngaben  des O hm m eters. [E . T . Z. 46 
(1925) N r. 13, S. 465/6.]

Darstellungsverfahren. A. V. H ellb o rn : D e r  k o n 
s t r u k t i v e  A u f b a u  v o n  N e t z t a f e l n  f ü r  N o r 
m u n g s z w e c k e .*  B edeu tung  einer übersich tlichen  und 
anschau lichen  D arste llung  der N orm ungsergebnisse. A uf
bau  der N etz ta fe ln  w ird  in  übersich tlich er W eise verfolgt 
und  Beispiele aus dem  N orm ungsgeb iet e rläu te rt.
[M asch.-B . 4  (1925) N r. 6, S. 270/5.]

Maschinentechnische Untersuchungen. R e g e ln  f ü r  
L e i s t u n g s v e r s u e h e  a n  V e n t i l a t o r e n  u n d  K o m 
p r e s s o r e n .  A ufgestellt von  dem  h ierfü r vom  Verein 
deu tscher Ingen ieu re  und  V erein deu tsch er M aschinen
bau -A n sta lten  geb ilde ten  A usschuß. B erlin  (SW  19): 
V .-D .-I.-V erlag, G. m. b. H ., 1925. (4  Bl., 54 S.) 4°.
4 G.-M. S  B =

Sonstiges. H. A. T hom as: M e ß e i n r i c h t u n g  f ü r
m e c h a n i s c h e  E r s c h ü t t e r u n g . *  Als V orteil werden 
die hohe E m pfind lichkeit, G enau igkeit und  die V erm eid
b a rk e it von N ebeneinflüssen  an g efü h rt. D as gleiche V er
fahren  e ignet sich auch  zu r V erw endung von Verdrehungs- 
Leistungsm essern . E in  m it dem  schw ingenden K örper

\ Z e itschriftenverzeichn is  nebst A b kü rzu n g en  siehe S . 153 /56 . -  E in  •  bedeutet: A b b ild u n g en  in  der Q uellt. |
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verbundener Teil v e rän d e rt seine Lage in  einem  m agne
tischen W echselfeld. N ach  d er N u llm ethode w ird  die S tro m 
änderung  gem essen u n d  gegebenenfalls aufgezeichnet. 
[Eng. 139 (1925) N r. 3604, S. 102/4.]

E d . L ien h ard : I n s t r u m e n t  z u r  M e s s u n g  r a s c h  
v e r l a u f e n d e r  D r u c k s tö ß e .*  B eschreibung u n d  W ir
kungsweise e iner M eßeinrich tung  zum  A ufzeichnen von 
D ruckstößen, bestehend  aus k rä ftig em  M anom eterroh r 
m it e lek trischer W id erstan d sm eß v o rrich tu n g . [B-B-C- 
M itt. 12 (1925) N r. 4, S. 89/90.]

A p p a r a t  z u r  s e l b s t t ä t i g e n  A u f z e i c h n u n g  v o n  
S c h w in g u n g e n .*  E in rich tu n g  u n d  W irkungsw eise des 
„C am bridge V ib rog raph“ . D eckenschw ingung bei kleinen 
Luftkom pressoren  u n d  bei S erienschaltung  von  G ebläse
m aschinen. [Engg. 119 (1925) N r. 3087, S. 271.]

Angewandte Mathematik und Mechanik.
Festigkeitslehre. E . H u n g erer u n d  J .  K oenigsberger: 

A n w e n d u n g  d e r  E l a s t i z i t ä t s t h e o r i e  a u f  p l a s t i 
s c h e  D e f o r m a t i o n e n  im  G l e i c h g e w i c h t s z u s t a n d .*  
Die geom etrische G es ta lt schw ach d efo rm ierter plastischer 
K örper erg ib t sich  aus der k lassischen E lastiz itä ts th eo rie  
in derselben W eise w ie die vollkom m en elastischer K örper. 
Nachweis an  einem  B eispiel. [Z. P h y s. 31 (1925) H eft 12, 
S. 903/13.]

G. W eite r: R i c h t l i n i e n  f ü r  d ie  E n tw ic k lu n g  
d e r  M a t e r i a l p r ü f u n g s t e c h n i k  im  Z u s a m m e n 
h a n g  m i t  d e m  K o n s t r u k t e u r w e s e n .  S tan d  der 
M aterialprüfung. M a teria lp rü fung  u n d  K o n stru k teu r. 
M aterialprüfung u n d  Technologie. Ziele der M ateria l
prüfung. [W erkst.-T echn . 19 (1925) N r. 8, S. 270/2.] 

Berechnungsverfahren. A. P . B ock: D ie  k l e i n s t e n  
K o s te n .  D er allgem eine B egriff „ K o s te n “ w ird  e r lä u te rt 
und die ihn  beeinflussenden G rößen m athem atisch  d a r 
gestellt. B edingungen, u n te r  denen  bei unendlich  vielen 
Aenderungen M indestkosten  e rre ic h t w erden. I n  welchen 
Fällen is t d e r G rundsatz  d er k le in sten  K osten  ungültig  ? 
[Z. angew . M ath . Mech. 5 (1925) N r. 1, S. 73/7.]

Eisen und sonstige Baustoffe.
Elsen. Scheibe: D ie  e l a s t i s c h e  S c h i e n e n u n t e r 

s tü t z u n g .*  W irk u n g  d er F ah rstö ß e  au f d ie  Schienen
befestigung, Schw ellen u n d  B e ttu n g . Z ertrüm m erung  
des S teinschlages, E insen k u n g  d er Schwellen, N achziehen 
der Schrauben  u n d  G ew ich tsverlu st d er Befestigungsteile 
sind bei d er H o h l s c h w e l l e  w esentlich  geringer als bei 
der Trogschwelle. N u tzen  d er s ta rre n  Schienenbefestigung 
bei der H ohlschw elle. [B auing . 6 (1925) N r. 7, S. 263/4.] 

Eisenbeton. Arnos, R e g .-B au ra t 2)ipt.*Qnc|-, O ber
assisten t u n d  L e ite r  e iner F ach g ru p p e  d er B au technischen  
A bteilung des V ersuchs- u n d  M ateria lp rü fungsam tes: 
V e r s u c h e  m i t  P l a t t e n b a l k e n  z u r  E r m i t t l u n g  
d e r  E i n f l ü s s e  v o n  w i e d e r h o l t e r  B e l a s t u n g .  W i t 
t e r u n g  u n d  R a u c h g a s e n ,  u n d  z w a r  a u f  l a n g e  
D a u e r  u n d  b e i  h ä u f i g e r  W ie d e r h o lu n g .  A usge
fü h rt im  V ersuchs- u n d  M ateria lp rü fungsam t d er T ech
nischen H ochschule D resden in  den  Ja h re n  1911 bis 1920. 
B erlin : W ilhelm  E m s t  & Sohn. 4°. Teil 1. V ersuche, a u s
geführt in  den  Ja h re n  1911 bis 1913. (M it 28 A bb.) 1924. 
(VI, 58 S.) 5 ,70 G.-.ft. — Teil 2. V ersuche, ausgefüh rt 
in den  J a h re n  1914 bis 1920. (M it 32 A bb.) 1925. (IV , 
99 S.) 9 G .-JH. (V eröffentlichungen des D eutschen  A us
schusses fü r  E isen b e to n . H e ft 53 u . 54.) 5 B 5

M ohr: D ie  E in w i r k u n g  v o n  A m m o n s a lz 
l ö s u n g e n  a u f  B e to n .*  B eispiele fü r  Z erstörungen an  
B etonm auerw erk  d u rch  A m m onsalzlösungen. U n te r
suchung des E influsses d er L ösungen au f Zem ente. 
[Bauing. 6 (1925) N r. 8, S. 284/93.]

H erm an n  G oebel: Z e r s t ö r u n g e n  v o n  B e t o n 
b a u t e n  d u r c h  c h e m is c h e  A n g r i f f e  u n d  k o n 
s t r u k t i v e  A b w e h r m a ß n a h m e n .*  [B auing . 6 (1925) 
N r. 8, S. 294/300.]

Sonstiges. R . S prenger: N o v o t e x t ,  e i n  K o n s t r u k 
t i o n s -  u n d  I s o l a t i o n s m a t e r i a l . *  T so lationsm aterial 
von besonders hohen  m echanischen E igenschaften . A n

w endungsm öglichkeiten. N ovo tex t-Z ah n räd er sind  durch  
geräuschlosen Gang ausgezeichnet. F ü r  le tz te re  w erden 
B erechnungsunterlagen in  F o rm  von  S chaubildern  a n 
gegeben. [A -E-G -M itt. (1925) N r. 2, S. 50/3.]

Normung und Lieferungsvorschriften.
Normung. R . K rieg er: D ie  N o r m u n g  v o n  S t a h l 

g u ß  ( S t a h l f o r m g u ß ) .  E n ts teh u n g  des W erksto ffno rm - 
b la tte s  „ S ta h lg u ß “ . [S t. u . E . 45 (1925) N r. 22, S. 837/9.]

O. L a n tz : V o r s c h lä g e  z u r  N o r m u n g  v o n  A b 
b r a n d m e s s u n g e n .  W as is t  A b b ra n d ?  V on w elchen 
F ak to ren  is t  die H öhe des O fenabbrandes abhäng ig  ? 
W ie soll der A b brand  b es tim m t w erden ? S tichversuche 
über W alzabbrand . W ie soll die H öhe des A bbrandes a n 
gegeben w erden ? [Ber. W ärm estelle V. d. E isenh . N r. 72 
(1925).]

Lieferungsvorschriften. N eu e*  B e s t im m u n g e n  
d e s  p r e u ß i s c h e n  M i n i s t e r s  f ü r  V o l k s w o b l f a h r t  
f ü r  d e n  E is e n h o c h b a u .*  [B auing. 6 (1925) N r. 7, 
S. 249/54.]

Betriebswirtschaft und Industrieforschung.
Allgemeines. A. Schilling, Professor, B e rlin : D ie  

L e h r e  v o m  W i r t s c h a f t e n .  W esen u n d  Z usam m en
hänge. M it 47 A bb. u. 13 Taf. B erlin  (SW  19): V .-D .-I.- 
Verlag, G. m. b. H ., 1925. (V I, 297 S.) 8°. Geb. 13 G.-M.

Georg Schlesinger: N e u e  W e g e  z u m  F a b r i 
k a t io n s e r f o lg .*  B a u a rt u n d  H erste llung  der norm alen  
W erkzeugm aschinen. Sonderm aschinen. W e rk stä tte n  
z u r H erstellung von  W erkzeugm aschinen. N orm ung. 
V erw endung der W erkzeugm aschinen. G rundlagen der 
L eistungsfähigkeit. Gesenkgießen. N achprägen  von 
Schm iedestücken. T ransportan lagen . A rbeiterfragen . 
E rziehungsfragen. W 'erbung u n d  Z eitschriften . [Z. V. d. I . 
69 (1925) N r. S, S. 197/206.]

W alte r R osenhain : M e t a l lu r g i s c h e  F o r s c h u n g  
in  E n g la n d .*  E in rich tu n g en  im  N atio n a l P hysica l 
L ab o ra to ry , u. a. V ersuchsgießerei m it H ochfrequenz- 
Schm elzofen, V ersuchsw alzw erk, Schm iedepressen u n d  
-häm m er. Chemisches L abora to rium . A rbeitsgeb iete  u n d  
Forschungsergebnisse. [Iro n  Age 115 (1925) N r. 14, 
S. 975/8. 1014: N r. 16. S. 1129/31.]

G. B öpp und  G. K öh ler: D a s  P r ü f -  u n d  V e r s u c h s 
f e ld  d e s  D y n a m o w e r k e s  d e r  S i e m e n s - S c h u c k e r t -  
W e rk e .*  U eberblick  über das A rbeitsgeb iet des P rüf- 
u n d  V ersuchsfeldes. A ufgaben der V ersuchsabteilung. 
F o rtsch rittsa rb e ite n . [Siemens-Z. 5 (1925) N r. 2, S. 64/9.] 

Betriebsführung. W. W iedem ann: D ie  A n w e n d u n g  
d e r  F l i e ß a r b e i t  in  A m e r ik a  u n d  E n g la n d .*  B ei
spiele fü r  die A nw endung der F ließ a rb e it bei F o rd  u n d  
Morris. [M asch.-B. 4  (1925) N r. 9, S. 425/30.]

E . Schum acher: E in ig e s  a u s  d e r  P r a x i s  d e r  
w i s s e n s c h a f t l i c h e n  u n d  s o z i a l e n  B e t r i e b s f ü h 
r u n g .  E rsparn isse du rch  B etriebsm aßnahm en , E rsp a r
nisse an  B etriebsstoffen  u n d  an  W erk sta tts -  u n d  In s ta n d 
haltungsarbeiten . E inige Beispiele fü r  zw eckm äßige N eu 
gesta ltung  der B etriebsführung . [G as W asserfach  68 
(1925) N r. 15, S. 225/7.]

A. Schilling: N e u z e i t l i c h e  B e t r i e b s e i n r i c h 
t u n g e n  z u r  u n u n t e r b r o c h e n e n  F ö r d e r u n g  f ü r  
n i e d r i g e  H e r s t e l l u n g s z i f f e r n .*  D ie F ö rd e re in rich 
tu n g en  einer A utom obilfabrik  m it n iedrigen  H erste llungs
ziffern u n d  die m it den  E in rich tu n g en  e rz ie lten  V orteile 
w erden e rö rte rt. [M asch.-B. 4 (1925) N r. 9, S. 418/21.] 

E . Sachsenberg: F e r t i g u n g  u n d  Z u s a m m e n 
b a u  a m  F ö r d e r b a n d .*  A n H a n d  eines Beispiels w ird 
au f den  V orteil d e r V erb indung  von  A rbeitsm asch inen  
durch  ein  zeitw eise laufendes B an d  aufm erksam  gem ach t. 
[M asch.-B . 4 (1925) N r. 9, S. 421/3.]

W . N ied lich : I n t e r n e r  N a c h r i c h t e n d i e n s t  in  
G r o ß b e t r i e b e n .*  Z ur gegenseitigen U n te rrich tu n g  der 
einzelnen A bteilungen  großer B e triebe  em pfieh lt sich  die 
A usgabe von losen B lä tte rn , d ie  jederze it b e rich tig t und  
erg än z t u n d  vor allem  bei e iner zw eckm äßig gew ählten
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N um erierung sachlich geordnet in  einem  H andbuch  zu 
sam m engefaßt w erden können. [Techn. W irtsch . 18 
(1925) N r. 4, S. 118/9.]

Georg E . G aster: U e b e r w a c h u n g  d e r  W e r k s 
a n l a g e n  u n d  I n s t a n d s e t z u n g s k o s t e n .  Vorschläge 
fü r regelm äßige U eberprüfung  der W erksanlagen, in s
besondere der K raftzen tra le . Z eit zwischen je  zwei B e
sichtigungen, von der Sicherheit u nd  Zuverlässigkeit des 
B etriebes u n d  den A nforderungen an  die Anlage abhängig. 
[Pow er 61 (1925) N r. 10, S. 373/4.]

K u r t H egner: D a s  P r o b le m  d e r  V o r k a l k u 
l a t i o n  v o n  A k k o r d e n  u n d  s e in e  L ö su n g .*  Die 
V orkalkulation  bezweckt lediglich, das H erstellungsver
fahren  zu studieren , und  zw ar in  welcher W eise in  k ü r
zester Zeit ein  A rbeitsvorgang erledig t w erden k a n n ; sie 
is t deshalb n ich t als lohntechnisches Problem  aufzufassen. 
Die D urchführung der V orkalkulation . Beispiele. [Spar- 
w irtsch . 2 (1925) N r. 4, S. 45/51.]

Betriebstechnische Untersuchungen. W . M oede: G r i f f 
s t u d i e n .  U n t e r s u c h u n g  v o n  G r i f f e n  a n  W e r k 
z e u g e n  u n d  M a s c h in e n b e d ie n u n g s t e i l e n .*  V er
schiedene V erfahren zu r F eststellung der geeignetsten 
G rifform en w erden p lanm äßig entw ickelt. [W erkst.- 
Techn. 19 (1925) N r. 6, S. 196/200.]

E d u ard  Michel: F l i e ß a r b e i t  u n d  i h r e  E n t 
w i c k lu n g s m ö g l i c h k e i t e n .  D ie E n tw ick lung  w ird 
unterschieden in  in itia tiven , organisatorischen, form ellen, 
m echanischen u nd  rhy thm ischen  A rbeitsfluß . Jed e  E n t
wicklung kan n  allein  oder in  V erbindung m it anderen  in  
dem selben U nternehm en Vorkommen. D as A rbeitsbureau  
als Z entralstelle der M aterialbew egung. [M asch.-B. 4 
(1925) N r. 9, S. 416/7.]

K . H . Schm id t: B e t r i e b s w i s s e n s c h a f  t l i c h e
G r u n d la g e n  f ü r  d ie  E in f ü h r u n g  d e r  F l i e ß a r b e i t .*  
E n tsteh u n g  und  G rundlagen der F ließ arb e it in  den  V er
ein ig ten  S taa ten  im  Vergleich zu den  deu tschen  V erhält
nissen. N orm ung und  F ließarbeit. D urchbildung u n d  B e
deu tung  des Flußschaubildes. G rundlagen fü r  d ie E in 
führung der F ließarbeit in  d er H erstellung u n d  im  Z u
sam m enbau. Z eits tud ien  u nd  F ließarbeit. Lohn-, A rbeiter
und  O rganisationsfragen. [M asch.-B. 4 (1925) N r. 9, 
S. 409/15.]

Psycholechnik. A. Schulhof: E x p e r i m e n t e l l e  B e 
s t im m u n g  d e r  o p t i m a l e n  A r b e i t s b e d i n g u n g e n .  
M it Hilfe biochem ischer V erfahren w ird  der E nerg ieauf
w and beim  H eben von  G ew ichten festgestellt und  der E in 
fluß der U ebung behandelt. [Ind . Psycho techn . 2 (1925) 
Nr. 3, S. 84/7.]

Zeitstudien. F . W ieber: Z e i t a u f n a h m e  m i t  e i n e r  
n e u e n  Z u s c h la g s k u r v e  in  V e r b i n d u n g  m i t  d e r  
E i n f ü h r u n g  w i s s e n s c h a f t l i c h e r  B e t r i e b s f ü h r u n g .*  
[W erkst.-Techn. 19 (1925) N r. 7, S. 229/32.]

S. W eese: E r g e b n i s s e  d e r  P r a x i s  b e i  Z e i t a u f 
n a h m e n .*  Zahlenm äßige A ngaben über die B ew ertung 
des ausführenden  A rbeiters bei Z eitaufnahm en nach 
L eistungsfähigkeit u n d  A nstrengung. W irtschaftliche 
Erfolge der Zeitaufnahm en. E in teilung  der A rbeitszeit 
in  R ü s t-  und  H au p tze it, le tztere in  H and- und  M aschinen
zeit. W eniger S tückzeitstunden . [W erkst.-Techn. 19 
(1925) N r. 6, S. 193/6; N r. 7, S. 233/5.]

B ertho ld  Ja c h m a n n : Z e i t s t u d i e  m i t  s t ä n d i g  
l a u f e n d e r  U h r . D ie Z eitstudie  als M eßinstrum ent. 
E ichung. A rbeitsvorgang und  -einteilung. Beobaeh- 
tungsweise und  E ignim g des B eobachters. G enauigkeit 
und  G leichm äßigkeit u n te r  verschiedenen A rbeitsbe
dingungen. E influß  der M eßinstrum ente. [Ind . Psyeho- 
techn. 2 (1925) N r. 3, S. 65/82.]

Selter: Z e i t -  u n d  B e w e g u n g s s tu d ie n .  Allge
meines über Z eitstudien . U nzuläng lichkeit der Messung 
m itte ls S toppuhr. Z eitaufnahm everfahren  m itte ls K ine- 
m atographen u n d  M ikrochronom eter. [G laser 96 (1925) 
N r. 7, S. 148/52.]

Selbstkostenberechnung. O. Z irkel: V e r f a h r e n  
e in e r  t ä g l i c h e n  E r m i t t l u n g  d e r  U n k o s te n lö h n e .  
G e s ta tte t eine tägliche K on tro lle ; dah er sofortiges E in 

greifen der W erksleitung  erm öglich t. [W erkst.-Techn. 191 
(1925) N r. 7, S. 240/2.]

W allace C lark : D ie  B e d e u t u n g  e in e s  V o r a n 
s c h la g s  f ü r  d ie  B e t r i e b s l e i t u n g .*  E in  in  der am eri
kanischen In d u s tr ie  e ingefüh rtes g raphisches V erfahren , 
das u. a. au f dem  V ergleich von  V orausberechnung und  
p rak tischen  V erlauf w irtsch aftlich er V orgänge w ährend 
bestim m ter Z e ita b sch n itte  b e ru h t, e rm öglich t dem  B e
trieb sle ite r eine dauern d e  K on tro lle  aller E lem ente des 
U nternehm ens wie des A bsatzes, des A uftragseingangs, 
der K ostenzusam m ensetzung  usw . u n d  die E rm ittlu n g  
von F eh lerquellen . [Techn. W irtsch . 18 (1925) N r. 4, 
S. 114/7.]

Wirtschaftliches.
Allgemeines. D ie  W e l t w i r t s c h a f t s l a g e  im  F r ü h 

j a h r  1925. H rsg. vom  R e ich sw irtschaftsm in iste rium . 
(M it e inem  einl. Schreiben des R e ichsw irtschaftsm in iste rs 
Dr. N euhaus u . 18 Z ahlentaf.-B eil.) (B erlin :) [Selbst
verlag des R eichsw irtschaftsm in iste rium s] (1925). (49 S.) 
4°. 4 R .-M. E B E

H erm ann  B ücher, D r., W irk licher L eg a tio n sra t a. D ., 
M itglied des P rä sid ium s des R e ichsverbandes der D eu t
schen In d u s tr ie : F i n a n z -  u n d  W i r t s c h a f t s e n t w i c k 
l u n g  D e u t s c h l a n d s  in  d e n  J a h r e n  1921 b is  1925. 
R eden. (M it 13 Schaubildern  au f Beil.) B erlin : Carl 
H eym anns V erlag 1925. (190 S.) 8°. 9 R .- J f ,  geb.
10,50 R .- J f .  - B E

E m il M üssig: E i s e n -  u n d  K o h l e n - K o n j u n k -  
t u r e n  s e i t  1870. P re isen tw ick lung  in  d er M ontan indu
strie  u n te r  E inw irkung  von  T echnik , W irtsch aft und  
P o litik . K o n ju n k tu rta f. [nebst] kurze[r] E inführung .
3., erg. u. erw . Aufl. A usgburg : T heodor L a m p a rt 1925. 
(T af.: 1 2 0 x 6 0  cm ) 4°; (E in fü h ru n g : 67 S.) 8°. Zus. 
20 R .- J i .  S  B S

R . von U ngern -S ternberg , D r .:  D ie  I n d u s t r i e 
g e m e i n s c h a f t .  E in  W eg zu r o rgan isa to rischen  U m 
bildung d er deu tschen  In d u str iew irtscb a ft. B erlin : Carl 
H eym anns V erlag 1925. (V II, HO S.) 8°. 4  R .- J i .  S B S  

K . Thiess, P ro f. D r., Geh. R e g .-R a t: D ie  B e d e u 
t u n g  i n d u s t r i e l l e r  B e t ä t i g u n g  f ü r  d e n  S t a a t .  
K öln : P au l N eu b n er 1925. (24 S.) 8°. (K ölner In d u str ie 
hefte . H . 1.) E B S

B e t r a c h t u n g e n  ü b e r  d ie  W i r t s c h a f t s l a g e  im  
e r s t e n  D r i t t e l  1925. I n  A m erika  i s t  d ie K o n ju n k tu r 
in  d er E isen in d u strie  im  A pril gegenüber den  voraus
gehenden M onaten  zurückgegangen ; dies soll jedoch n u r 
eine vorübergehende E rscheinung  sein. I n  E ng lan d  is t  
die Lage d er In d u str ie  u n v e rän d e rt ungünstig . Die fran 
zösische W irtsch a ft s te h t  im  Zeichen d er F rankenkrise . 
D ie w irtschaftlichen  V erhältn isse in  Schw eden sind  durch  
eine Zahlentafel gekennzeichnet. [T eknisk  T idsk rift 55 
(1925), A llm änna A vdelningen 18, S. 147/8.]

M. B enda: Z u r  A u s w a n d e r u n g s f r a g e .  U n te r 
suchung der M itte l und  W ege, gerade d iejenigen zu r A us
w anderung zu bewegen, die d er in länd ische A rbe itsm ark t 
en tb eh ren  k an n , u n d  g leichzeitig  au f d ie Z urückhaltung  
derer h in zu w irk en , die e r  no tw end ig  b rau ch t. [Soz. 
P ra x is  34 (1925) N r. 15, S. 313/6.]

F e lix  D e u tsc h : Z u m  P r o b le m  d e r  F o r d i s i e r u n g  
d e r  d e u t s c h e n  I n d u s t r i e .  [B etriebsw irtsch . R dsch. 1 
(1925) N r. 12, S. 281/2.]

H erm ann  H u th :  D ie  I n d u s t r i e b e r i c h t e r s t a t 
t u n g .  W ie in  G ro ßbritann ien , den  V erein ig ten  S taa ten , 
Belgien, Schw eden, in  d er Schweiz usw. w erden auch  in 
D eu tsch land  regelm äßige am tliche  B erich te  ü b er d ie W ir t
schaftslage v erö ffen tlich t. E s w erden  d ie  G rundlagen ge
sch ildert, auf denen die deu tsche  B e rich te rs ta ttu n g  ru h t. 
[R eichsarb . (1925) N r. 18, n ich tam tl. Teil, S. 305/8.] 

C. K ö ttg en : S t a a t l i c h e  u n d  p r i v a t w i r t s c h a f t 
l i c h e  A u f g a b e n  d e r  d e u t s c h e n  R a t i o n a l i s i e r u n g .  
D er günstige S tan d  d er am erikan ischen  V olksw irtschaft 
is t n ich t n u r auf d en  R e ich tu m  des L andes zurückzuführen , 
sondern  auch  vor allem  auf d ie w eitgehende R a tio n a li
sierung der \ \  lr tsch a ft, d ie von  d er R egierung  außerorden t 
lieh u n te rs tü tz t w ird . D ie deu tsche  R egie rung  m uß----  -»-» IO UOUIUC1IV JlllVglVl U llg  U1UW
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gleicher W eise R a tionalis ierungsbestrebungen  fö rdern , 
da E rzeugungssteigerung der A llgem einheit zugute kom m t. 
[Techn. W irtsch . 18 (1925) N r. 5, S. 133/6.]

R ru sp i: D ie  r e c h t l i c h e  V e r a n t w o r t u n g  d e s  
U n te r n e h m e r s .  V on den  H andelsgeschäften . I . Teil. 
Allgemeine V orschriften  fü r  H andelsgeschäfte . U m satz 
von W aren. W esen des K au fv ertrag s . U n tersch iede  von 
ähnlichen V erträgen . H aftu n g  des V erkäufers u n d  des 
Käufers. [Techn. W irtseh . 18 (1925) N r. 4, S. 119/25.] 

Wirtschaftsgebiete. S. von  B ubnoff, P riv a td o z en t, 
Breslau: G r u n d l a g e n  d er r u s s i s c h e n  S c h w e r 
i n d u s t r i e .  [H rsg. vom ] O s te u ro p a -In s titu t in  B reslau. 
Berlin: H erm ann  Sack 1925. (69 S.) 8°. 2,30 R .-d f.

D e r  K o h l e n b e r g b a u  F r a n k r e i c h s  im  J a h r e  
1924.* A usführliche s ta tis tisch e  U ebersich t. [G lückauf 
61 (1925) N r. 2 1 , S. 642/8.]

M. G alitzk i: D a s  I n d u s t r i e k a p i t a l  d e r  U .d .S .S .R . 
Untersuchung über d ie G esam thöhe des K ap ita ls , den 
W ert des gesam ten  indu strie llen  Verm ögens und  den  U m 
fang der „ak tio n sfäh ig en “ B e trieb sm itte l der S ta a ts in d u 
strie. Im  Vergleich zu r V orkriegszeit is t  e in  bedeu tendes 
M ißverhältnis zw ischen B e trieb sm itte ln  u nd  V erm ögen 
festzustellen, w as zu fü h lbaren  H em m ungen in der in d u 
striellen E n tw ick lung  g e fü h rt h a t. [Aus d er V olksw irt
schaft der U nion der sozialistischen Sow jet-R epubliken  4 
(1925) N r. 4, S. 33/42.1

W . W alth e r: S ie b z ig  J a h r e  I n d u s t r i e  in  d e n  
V e r e in ig te n  S t a a t e n .*  U n te r  H inw eis au f das überall 
erkennbare erh ö h te  V erlangen n ach  U n te rrich tu n g  über 
wirtschaftliche F rag en  w ird  über die A rt d er A usw ertung 
des am erikanischen „C ensus“  b e rich te t und  dabei ein 
vom N atio n a l In d u s tr ia l Conference B oard  herausge
gebenes H an d b u ch  über d ie am tlichen  In d ustriezäh lungen  
der Ver. S ta a te n  se it 1849 eingehend  besprochen. [Techn. 
W irtsch. 18 (1925) N r. 5, S. 146/9.1

Handel und Handelspolitik. V e r ö f f e n t l i c h u n g e n  
d es R e ic h s v e r b a n d e s  d e r  D e u t s c h e n  I n d u s t r i e .
H. 25. B ücher, D r., G eh e im ra t: G r u n d l a g e n  d e r  W i r t 
s c h a f t s -  u n d  H a n d e l s p o l i t i k .  — v. Sim son, S ta a ts 
sekretär z. D .: G e g e n w ä r t i g e r  S t a n d  d e r  H a n d e l s 
v e r t r a g s v e r h a n d l u n g e n .  — K raem er, D irek to r: A r 
b e i t e n  d e s  R e i c h s w i r t s c h a f t s r a t e s  f ü r  d ie  Z o l l 
t a r i f r e v i s i o n .  — Stenograph ische A ufnahm e der 
H a u p t a u s s c h u ß - S i t z u n g  am  1. A pril 1925 zu B erlin. 
Berlin (W  10, K önigin-A u g u s ta -S tr. 28): Selbstverlag  
des R e ichsverbandes d er D eutschen  In d u str ie  1925. 
(44 S.) 4». =  B =

Dr. von  B ubnoff: U e b e r  d ie  R e n t a b i l i t ä t  d e s  
E x p o r t e s  v o n  E is e n -  u n d  M a n g a n e r z e n  a u s  R u ß 
la n d . M it e iner A usfuhrm öglichkeit südrussischer 
Eisenerze ü b e r N iko la jew  u n d  m it dem  V erkauf von  
K rivoyrogerzen au f dem  W eltm ärk te  Ist vorläufig  n ich t 
zu rechnen. A nders lieg t es m it d en  M anganerzen von 
T schiaturi, da  d e r  M anganerzbedarf d er W elt, vor allem  
auch d er V er. S ta a te n , dem n äch st d eu tlich  in  d ie E r 
scheinung tre te n  w ird . Ob d ie A usfuhr von F errom angan  
möglich w äre, is t  re c h t zw eifelhaft. [Z. B erg -H ü tten m . 
V. 64 (1925) N r. 5, S. 311/3.]

M. S am enhoff: D e r  I m p o r t h a n d e l  d e r  S o w j e t 
u n io n  in  d e n  J a h r e n  1920 b is  1924. M it ste igender A us
fuhr h a t sich auch  d ie E in fu h r  d er S o w je ts taa te n  gehoben, 
wobei e in  U ebergang  v on  re in en  V erb ra u ch sg ü tem  zu 
B etriebsgütem , d . h. e in  Z u rü ck tre ten  d er L ebensm itte l
und F e rtig w aren e in fu h r gegenüber d e r  E in fu h r von Roh- 
und H ilfsstoffen  festzuste llen  is t. [A us d e r  V olksw irtschaft 
der U nion d e r  sozialistischen  S o w jet-R epub liken  4 (1925) 
Nr. 4, S. 18/33.]

Steuerpolitik. P au l N assen : F i n a n z r e f o r m  u n d  
W i r t s c h a f t s g e s u n d u n g .  D ie deu tsche  V olksw irtschaft 
ist zu s ta rk  m it  S teu ern  be las te t. E rfo rd e rlich  s in d  vor 
allem eine E rm äß ig u n g  bzw. A ufhebung  d er U m sa tzsteuer 
und eine E rm äß ig u n g  d e r H auszinssteuer, d ie beide die 
K ap ita lb ild u n g  b ee in träch tig en , den  V erb rau ch er belasten  
und zu schw er v e rm eid b aren  U ng erech tig k e iten  füh ren .

Preise. J .  W . R e ic h e rt: D ie  S t a b e i s e n p r e i s e  im  I n -  
u n d  A u s la n d e  s e i t  1900. D ie S tabeisensorten . Die 
G rundpreise . Ja h resd u rch sch n ittsp re ise  des In -  u n d  A us
landes. P re isste igerungen  im  K riege. V orkriegskonjunk
tu re n  u n d  W ettbew erbspreise . U nruh iger V erlauf der 
P re isb ildung  fü r  das sy nd ika tsfre ie  S tabeisen. N iedrigere 
Preise im  Schu tzzo lland  D eu tsch land  als im  F re ihandels
lan d  E ng lan d . P re isste igerungen  u n d  P re isstü rze in  der 
N achkriegszeit. F rank re ich , je tz t  das L an d  des n iedrigsten  
S tabeisenpreises. E isenw irtschaftsbund . W ährungsver
luste . W iederkehr d er G oldrechnung. M arkstabilisierungs
krise. D as L och im  W esten. F ran k re ich  d ik tie rt  die E isen 
preise. Selbstkosten . D ie Z u k u n ft der deu tschen  E isen
in d u strie  is t  bedroh t. [S t. u. E . 45 (1925) N r. 19, S. 716/21.] 

Kartelle und Trusts. S. T sch iersky : D ie  W i r t 
s c h a f t s o r g a n i s a t i o n  in  d e n  V e r e i n i g t e n  S t a a t e n .  
D ie gesetzliche B ekäm pfung der T ru sts  w ird  gegenw ärtig 
in  den  Ver. S ta a te n  leb h a ft e rö rte r t. D ie kartellähn lichen  
O rganisationen, wie z. B. d ie „O pen  price associations“ , 
haben , se itdem  ihre E n tw ick lung  se it 1890 s ta rk  ü b er
w ach t w ird, n ic h t m ehr d ie öffentliche B edeu tung  wie die 
T rusts, d ie sich d er gesetzlichen B eaufsichtigung besser 
en tz iehen  k o nn ten . H eutige organisatorische H aup tfo rm  
die „K on tro llgese llschaft“ (H olding Cie.). Bisherige E n t
w icklung der A ntitrustgese tzgebung . [Techn. W irtsch . 
18 (1925) N r. 5, S. 162/4.] \

Verkehrswesen.
Eisenbahnen. D ie  E i s e n b a h n e n  d e s  D e u t s c h e n  

R e ic h s .  1921 u n d  1922. Z usam m enstellung d er B e trieb s
ergebnisse auf G rund  des 43. B andes der am tlichen  
S ta tis tik  des R eichsverkehrsm inisterium s. [Arch. E isen 
bahnw es. (1925) N r. 3, S. 505/25.]

Straßen. S t u d i e n g e s e l l s c h a f t  f ü r  A u t o m o b i l 
s t r a ß e n b a u .  O rgan isation  u n d  A ufbau  der G esellschaft. 
A rbeitsp lan . Fachausschüsse u n d  ih r A rbeitsgeb iet. 
[Z em ent 14 (1925) N r. 15, S. 342/3.]

Soziales.
Allgemeines. H . P o tth o ff: B e t r i e b s g e m e i n s c h a f t  

u n d  B e t r i e b s p e r s ö n l i c h k e i t .  U m  die H ingabe des 
A rbeiters an  seinen B etrieb  zu fö rdern , bedarf es n ich t 
d er B ete iligung  am  K a p ita l u n d  G ew inn der LTn ter- 
nehm ung, vielm ehr is t  es nötig , d aß  neben  die im  B e trieb s
rätegese tz  erfolgte persönliche B eschränkung  des U n te r
nehm ers d ie sachliche t r i t t ,  d aß  der B e trieb  eigene R ech ts
p ersön lichkeit gew inn t u nd  se lbst T räger von  V erm ögens
rech ten  w erden kann . [R eichsarb . (1925) N r. 17, n ich t- 
am tl. Teil, S. 289/90.]

G e s c h ä f t s b e r i c h t  1923 u n d  1924 [d e r]  V e r 
e i n i g u n g  d e r  D e u t s c h e n  A r b e i t g e b e r v e r b ä n d e ,  
E . V., e r s ta t te t  von  der G eschäftsführung. B erlin  (Se lbst
verlag  d er V ereinigung) 1925. ( I —X V I, 335, X V II  bis 
X X IV  S.) 4°. 6 G.-M. (B erich te  d er V ereinigung d er 
D eu tschen  A rbeitgeberverbände , E . V., H . 22. 3 B S

Sven N erell: M ö g l i c h k e i t e n  z u r  V e r m i n d e r u n g  
d e r  A r b e i t s l o s i g k e i t  d e r  I n g e n i e u r e .  E s  w erden 
verschiedene A rbeitsgebiete, w ie beispielsweise dasjenige 
des Versicherungsw esens, in  denen d er Ing en ieu r b isher 
n u r vereinzelt v e rtre te n  w ar, als B e tä tigungsfe ld  vorge
schlagen, um  d er A rbeitslosigkeit u n te r  den  schw edischen 
Ingen ieuren  zu steuern . [Tek. T id sk rift 55 (1925), All- 
m än n a  A vdelningen 17, S. 138/9.]

Arbeiterfragen. H einrich  G öhring: D ie  A r b e i t e r 
b e w e g u n g  u n t e r  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 r  
V e r b ä n d e  im  B e r g b a u  s o w ie  in  d e r  E i s e n -  u n d  
M e t a l l i n d u s t r i e  E u r o p a s  u n d  A m e r ik a s  im  J a h r e
1924. [S t. u . E . 45 (1925) N r. 21, S. 820/2.]

Arbeiterfürsorge. G ilbert L . L ach er: S o z i a l e  E i n 
r i c h t u n g e n  d e r  C o lo r a d o  C o m p a n y .  E in rich tu n g en  
u n d  A usgaben fü r  E rholungs- u n d  E rziehungszw ecke, 
m edizinische B ehandlung, R e n te n  usw. B esonderer W ert 
w ird  auf eine zufriedene B elegschaft gelegt. D ie A rb e ite r 
w erden angereg t, die zw eckm äßige A usgestaltung  des 
W erkes zu u n te rs tü tz e n . [Iro n  Age 115 (1925) N r. 5, 
S. 325/30.][W ir ts c h a f ts d ie n s t  10 (1925) N r. 17, S . 6 3 9 /4 1 .]

Z e itsch ri/ten ve rze ich n is  nebst A b k ü r zu n g e n  siehe S . 153/56. —  B in  * bedeutet: A bb ild u n g en  in  der Quelle.
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Arbeitszeit. Irm g ard  F eig : Z u r  A r b e i t s z e i t b e 
w e g u n g  im  A u s la n d e .  N euere E rgebnisse über die A r
beitszeit in  denVer. S taa ten , G roßbritannien , der Tschecho
slow akei u n d  H olland. [R eichsarb. (1925) N r. 17, n icht- 
am tl. Teil, S. 291/3.]

Löhne. Ad. Scheid: V o m  G e l d a k k o r d  z u m  Z e i t 
a k k o r d .  D er a lte  G eldakkord h a t  sich überlebt. D er neue 
Z eitakkord  erfo rdert zw ar m ühsam e V orarbeit, doch 
m ach t sich diese bezahlt, weil M einungsverschiedenheiten 
au f ein  M indestm aß beschränk t und sachlich ausgetragen 
w erden. D er Z eitakkord  w irk t m ith in  fü r A rbeitgeber 
und  -nehm er befreiend u n d  beseitigt a lte  V orurteile. 
[A rbeitgeber 15 (1925) N r. 10, S. 233/5.]

E l e L uders: D ie  E n tw ic k lu n g  d e r  e n g l i s c h e n  
L o h n ä m te r .  Geschichtliches. Das Lohnäm tergesetz von 
1918. H aupteinw ände gegen das Gesetz. A bänderungs
vorschläge. [R eichsarb. N . F . 5 (1925) N r. 16, n ich tam tl. 
T»n s. 275/6.1

A. R o th e r t:  V e r s u c h  e i n e r  s a c h g e m ä ß e n  L o h n 
b e m e s s u n g . Zerlegung der a n  den  A rb e ite r je  n ach  
seiner T ätig k e it zu stellenden A nforderungen in  fünf 
B estan d te ile ' und  B ew ertung jedes derselben durch  eine 
P unk tzah l. N ach Zuschlag einer dem  L ebenshaltungs
m inim um  en tsprechenden  festen  P u n k tzah l erg ib t die 
Sum m e aller P u n k te  eine dem  üblichen Lohn proportionale 
Zahl. [Techn. W irtsch. 18 (1925) N r. 4, S. 110/2.]

Versicherungswesen. D ie  e n g l i s c h e  S o z i a l v e r 
s ic h e r u n g .  A ltersversicherung, K ranken-, M utterschafts
und  Invalidenversicherung, A rbeitslosenversicherung, U n 
fallversicherung u n d  Begräbnis Versicherung w erden kurz 
beschrieben. [Soz. P rax is 34 (1925) N r. 15, S. 324/6, und  
Nr. 16, S. 348/9.]

Standesfragen. Carl H öfchen, D r.: D e r  S t a n d  a n -  
g e s t e l l t e r  A k a d e m ik e r  in  V o lk  u n d  W i r t s c h a f t .  
E ine soziologische D enkschrift. H rsg . vom  B u n d  an- 
gestellter A kadem iker technisch-naturw issenschaftlicher 
Berufe, E .V . [Berlin-Schöneberg (H au p tstr . 19, I ) :  Selbst
verlag des Bundes] 1925. (54 S.) 8°. (Sozialpolitische 
Schriften  des B undes angestellter A kadem iker technisch- 
natu rw issenschaftlicher Berufe, E . V. 1. Folge, H . 8.)

=  B =
Unfallverhütung. K . B. L ehm ann, Professor D r., 

Geh. H ofra t, W ürzburg , R eg ie rungsra t D r. Engel, Berlin, 
M itglied des R eichsgesundheitsam tes, u nd  O berregierungs
und  G ew erberat W enzel, B erlin : D e r  S t a u b  in  d e r  
I n d u s t r i e ,  s e in e  B e d e u tu n g  f ü r  d ie  G e s u n d h e i t  
d e r  A r b e i t e r  u n d  d ie  n e u e r e n  F o r t s c h r i t t e  a u f  
d e m  G e b ie t  s e i n e r  V e r h ü t u n g  u n d  B e k ä m p f u n g .  
{Mit 15 T ex täbb .) Leipzig u n d  B erlin : V erlag Chemie, 
G. m. b. H ., (1925). (IV , 60 S.) 8°. 1,50 R.-M . (Beihefte 
zum  Z en tra lb la tt fü r  Gewerbehygiene u n d  U nfallver
hü tung . Hrsg. von der D eutschen G esellschaft fü r  Ge
werbehygiene. Bd. 1, H . 2.) S  B S

D ie  B e le h r u n g  d e r  A r b e i t e r s c h a f t  ü b e r  d ie  
B e r u f s g e f a h r e n  u n d  ih r e  M i tw i r k u n g  b e i  d e r  
B e k ä m p f u n g  d e r s e lb e n .  Von M in.-Dir. W irkl. Geh. 
O berm ed .-R at Prof. D r. D ietrich-B erlin , Prof. Dr. 
Chajes-Berlin, Syndikus D r. M eesmann-M ainz, G ew erbe
r a t  D r. B ender-Potsdam . Leipzig-B erlin: Verlag Chemie,
G. m. b. H ., (1925). (IV , 40 S.) 8». 1,50 G.-M. (Bei
hefte zum  Z en tra lb la tt fü r Gewerbehygiene u nd  U nfall
verhütung. Bd. 1, H . 1.) S B S

W . Vogel: W o b e s t e h t  d ie  G e f a h r  d u r c h  B e 
r ü h r u n g  in  e l e k t r i s c h e n  N i e d e r s p a n n u n g s a n 
l a g e n ?  A rt der G efahr u n d  B eseitigung durch  richtige 
Anw endung der zur V erfügung stehenden H ilfsm ittel m it 
R ücksich t auf die örtlichen und  B etriebsverhältn isse 
[E . T . Z. 46 (1925) N r. 13, S. 452/4.]

U lrichs: S t r a f r e c h t l i c h e  V e r a n t w o r t u n g  f ü r  
V e r s tö ß e  g e g e n  d e n  A r b e i t e r s c h u t z  in  g e w e r b 
l i c h e n  B e t r i e b e n .  F ü r  den  A rbeiterschu tz v eran tw o rt
liche Personen. Gesetzliche Quellen des A rbeiterschutzes 
u n te r  B erücksichtigung ih rer strafrech tlichen  V orschriften.

Freiw illige D urch führung  des A rbeiterschutzes. [Reichs
arb . 5 (1925) N r. 11, S. 181/4.]

S chw an tke: N e u e  W e g e  u n d  A u f g a b e n  d e r  U n 
f a l l v e r h ü t u n g .  V ervollkom m nung des M aschinen
schutzes. E inste llung  von S icherheitsingenieuren; ihre 
A ufgaben. [A rbeitgeber 15 (1925) N r. 9, S. 206/9.]

Bildung und Unterricht.
Hochschulausbildung. C. P rin z : D e r  t e c h n o l o 

g i s c h e  U n t e r r i c h t  a n  d e r  T e c h n i s c h e n  H o c h 
s c h u le  M ü n c h e n .  G eschichte u n d  Begriff der Techno
logie. A usgestaltung  und  H ilfsm itte l des U nterrichtes. 
F ragen  der p rak tisch en  T ä tig k e it u n d  des B erechtigungs
wesens. [Z. V. d. I . 69 (1925) N r. 19, S. 659/63.]

P r ü f u n g e n  v o n  S t u d i e r e n d e n  d e s  G i e ß e r e i 
w e s e n s . N eue W ege zu r P rü fu n g  der S tudierenden. 
F ragenste llung  über die theo re tische  und  praktische 
Seite des G ießereiwesens. [M etal In d . 26 (1925) N r. 19,
S. 469/70.]

Fachschulausbildung. G runew ald : D e r  T e c h n o 
l o g i e u n t e r r i c h t  a n  t e c h n i s c h e n  L e h r a n s t a l t e n .*  
S tellung der technischen L eh ran s ta lten  zur E ntw icklung 
d er M aschinentechnik  n am en tlich  in  betriebstechnischer 
H insich t. D er U n te rric h t is t  der w irtschaftlichen  Fertigung 
anzupassen . E rgebnis d er A nfragen  bei den  technischen 
L eh ran sta lten  ü b er den  A ufbau  des technologischen U nter
rich ts u n d  über die p rak tische  V orbildung der Schüler. 
D er heutige S tan d  des technologischen U n terrich ts  an  
den  K ö ln er V erein ig ten  M aschinenbauschulen. U n te r
rich tssto ff. S onderfachsehulen  fü r  Technologie u n d  andere 
F ächer u n d  deren  B edeu tung  fü r  den  M aschinenbau. 
N o tw endigkeit der W eiterb ildung  d er A bsolventen  nach  
dem  Schulbesuch in  den  F o rtb ild u n g sk u rsen  des tech 
nisch-w issenschaftlichen V ortragsw esens. (TW  F.) [Z. V. 
d. I . 69 (1925) N r. 19, S. 664/71.]

Facharbeiter. Val. L itz : E r f a h r u n g e n  in  d e r  A u s 
b i l d u n g  v o n  g e w e r b l i c h e n  L e h r l i n g e n  u n d  P r a k 
t i k a n t e n  in  d e r  M e t a l l i n d u s t r i e .  B erufsw ahl und  
Lehrlingsbedarf. B eru fsbera tung . E ignungsprüfung . A us
bildung  in  d er L e h rw e rk s ta tt u n d  im  allgem einen Betrieb. 
A usb ildung  in  d er W erkschule. G esellenprüfung. D auer 
der p rak tisch en  A usb ildungszeit d e r P ra k tik a n te n . B e
sondere E rfah rungen  bei deren  A usbildung. [M asch.-B . 4
(1925) N r. 7, S. 332 /4 ; N r. 8, S. 391 /3 ; N r. 9, S. 435/8.]

G. K rü g er: E r h e b u n g e n  ü b e r  d ie  B e r u f s f r e u d i g 
k e i t  v o n  L e h r l i n g e n  e i n e r  W e r k s c h u le .*  P la n 
m äßige U n tersuchungen  in  einer W erkschule geben leh r
reichen A ufschluß ü ber das B erufsziel der Lehrlinge, den  
H u n d ertsa tz  der m it dem  B eruf U nzufriedenen, über die 
G ründe fü r  d ie A rb e itsu n lu s t u n d  die W ege zur Förderung  
d er B erufsfreude. [Techn. W irtsch . 18 (1925) N r. 4, 
S. 112/4.]

Ausstellungen und Museen.
D e u t s c h e s  M u s e u m  v o n  M e i s t e r w e r k e n  d e r  

N a t u r w i s s e n s c h a f t  u n d  T e c h n ik .  A m tlicher F ü h re r 
du rch  d ie S am m lungen. M it 128 A bb. u n d  7 P länen. 
H rsg. im  A ufträge u n d  m it U n te rs tü tzu n g  d er M useum s
le itung  von  In g en ieu r B enno L a s k o w ,  G ustav  H o f -  
m a n n ,  Jo h . B e rnhard  B a r k e m e y e r .  M ünchen: K norr 
& H ir th , G. m . b. H ., (1925). (361 S.) 8°. Geb. 3 R .-M. -  
In h a lt  (durch  die zah lreichen A bbildungen  beleb t): Ge
le itw o rt — C hronik u nd  A ufgaben des M useum s — L ebens
ab riß  des G ründers, O skar von M illers — O rganisation  — 
B esuchszeiten usw. — G eschäftliche L eitung  — Biblio
th ek  u n d  P lansam m lung  — M useum sbau — Beschreibung 
d er einzelnen A bteilungen des M useum s (u. a . Bergwesen, 
H ü ttenw esen , M etallbearbeitung , K raftm asch inen , Chemie, 
G astechnik , E lek tro tech n ik ). 5  B 2

W . R ic h te r : Z u r  E r ö f f n u n g  d e s  D e u t s c h e n  
M u s e u m s  in  M ü n c h e n .*  U ebersich t ü b er die Sam m 
lungen und  ih re  E in te ilung . [S t. u. E . 45 (1925) N r. 19,
S. 697/701.]

Z e itschriftenverzeichn is  nebst A b kü rzu n g en  siehe S . 153 /56 . -  E in  * bedeutet: A b b ild u n g en  in  der Quelle.


