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Das Hochofenwerk
Von Oberingenieur J. H. Ledeboer

(Lage des Werkes und allgemeine Anordnung.
Kraftwerk.

jias neue Hochofenwerk der Koninklijke Neder-

landsche Hoogovens en Staalfabrieken liegt
an der Ausmindung des Nordseekanals, der Amster-
dam mit dem Meere verbindet. Die Lage ist aus-
gezeichnet und bietet sowohl besondere Vorteile
fur die Zufuhr der Rohstoffe als auch fur den Ab-
satz der Erzeugnisse und war fur die Gesamtan-
Ordnung des Werkes ausschlaggebend. Da durch

Abbildung 1.

das engmaschige Kanalnetz ein W asserverkehr durch
das ganze Land und uber Rhein und Maas auch mit
dem angrenzenden Ausland mdglich ist, kommt die
Eisenbahnbeféorderung schon wegen der hohen
Frachtkosten nur ausnahmsweise in Frage. Aul
Wasserverkehr ist denn auch das ganze Werk mit

seinen Lager- und Verkehrseinrichtungen zuge-

schnitten.

Die allgemeine Anordnung geht aus der Gesamt-
ansicht Abb. 1, dem Lageplan Abb. 2 und dem
Hauptquerschnitt Abb. 3 hervor. Das Erz- und
Kohlenlager liegt am Hafen; ihm gliedern sich am
westlichen Teil Bunker, Hochofenanlage, GieRhallen

und schlieBlich das Kraftwerk an. am d&stlichen
m« Troii i Tr.l f—-tn, . ilvoonlorrn  TfON-
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SchluRbemerkungen.)
6fen und Anlagen zur Gewinnung der Neben-

erzeugnisse.
Durch diese Anordnung werden die Rohstoff-
wege moglichst kurz. Erz und Kalkstein kommen auf
kirzestem Wege auf Lager und von da in die Erz-
taschen; das Kohlenlager liegt in unmittelbarer
Nahe der Aufbereitungsanlage und
Gleis mit ihr verbunden.

ist durch ein

kurzes Im Eisenbahn-

Gesamtansicht des Hochofenwerkes.

am
der

wagen herangefihrte Kohle wird auf eigenem,
Rangierplatz anschlieRendem Gleis zugefuhrt;
Weg fir den Koks ist nicht langer, als durch die
Steigung des auf die Bunker fihrenden Gleises be-
dingt wird. Die Hochofenschlacke wird bequem dem
nach Westen liegenden Schlackenberg zugefuhrt; das
gleiche gilt fur das Eisen und das Eisenlager. Endlich
ist die Hochofengasleitung zum Kraftwerke kurz und
gerade. Nur die Kuhlwasserleitung vom Hafen zum
Kraftwerke ist lang ausgefallen.

Hafenanlage und Lagerplatz.

Beim Entwurf waren folgende Gesichtspunkte
maRgebend: Einmal sollten die Ladevorrichtungen
gute Ergebnisse erzielen bei den meist vorkommen-
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den, fur Mas entransport ungeeigneten Dampfern,
aber auch den Vorteil zweckmaBiger gebauter

Schiffe nach Mdglichkeit ausnutzen; ferner ist eine
groRe Anzahl verschiedener Erzsorten, dazu Kalk-
stein und einige Kohlensorten auf Lager zu halten.
Beim normalen Arbeitsvorgang soll der ganze Inhalt
eines an der Kaimauer liegenden Dampfers auf einen
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SRS Abbildung 3.
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beliebigen Lagerplatzhaufen gebracht werden, und
schlieRlich sollen die Schiffsladungen durch Wiegen
nachgepruftund, soweit Stickerze in Frage kommen,
den Bunkern gebrochen zugefihrt werden kénnen.

Auf der 275 m langen Kaimauer sind zwei fahr-
bare elektrische Entladekrane (Greiferkrane) von
12% t Tragfahigkeit aufgestellt. Sie nehmen das
Ladegut aus dem Schiffe und féordern es in einen
im landseitigen Kranende angeordneten Bunker
(Abb. 4). Ein Kranspiel dauert etwa 70 sek. Der
Kranbunker ist so hoch wie méglich angeordnet und
an der Unterseite mit zwei Verschlissen mit Motor-
betatigung versehen.
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Landseitig von der Kaimauer befindet sich eine
Hochbahn, dahinter ein Erztrog von etwa 12 m
Breite, dessen Boden 6 m unter der Schienenober-
kante der Hochbahn liegt. Der Hauptlagerplatz
wird den Mauern begrenzt, die das Gleis
fir die Stutzen des Lagerkrans tragen, der bis Uber
die eigentlichen Hochofenbunker reicht. Hochbahn,
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Abbildung 2.
Lageplan des Hochofenwerkes.

1= AuBenhaien. 2 = Kaimauer. 3 = Ent-
ladekrane. 4 = Hochbahn am Trog. 5= Erz-
trog. ®= Salzwasserpumpanlage. 7= Lager-
kran. 8§ = Erzlager. 9 = Kohlenlager.
10 = Kohlengleis. 11 = Bunkergleis.
12 = Erzbunker. 13= Kokszellen. 14 = Koks-
grusfiarderanlage. 15 = Aufzugmaschinen-
raum. 16 = Hochofen. 17 = W inderhitzer.
18 = Schornstein. 19 = Gasreinigungsanlage.

Brechmaschine. 23 = Turbinenraum. 24 = Kesselraum. 25 = Heizolbeh'dlter. 26 = W asser-
29 = Waggonkipper.
Koksrampe. 36 =

30 = Mischbunker fir Kohle. 31 =
Koksbrech- und -siebanlage. 37 =

Transporthand.
Nebenerzeugnisanlage.

/fesse/favs
AraUtver/e
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Sid-Nord-Querschnitt durch die Hochofenanlage.

Erztrog und Lagerplatz sind gleich lang, und zwar
etwa 400 m. Auf der Hochbahn fahrt ein elektrischer,
mit Wiegevorrichtung ausgerusteter Selbstentlader

(Abb. 4). Der Wagenfihrer entnimmt dem
vollen Entladekranbunker den Inhalt, wiegt ihn
ab und sturzt ihn von der Hochbahn gegeniber

den gleichartigen Erzhaufen ab.
dauert etwa 4 bis 5 min; bei
vorrichtung kann ein Wagen 60 t Nutz-
last mit drei Entladekréanen Schritt halten. Der
Lagerkran mit einer Tragfédhigkeit von 25 t und
einer Stundenleistung von 400 bis 600 t bringt dan
das Ladegut aus dem Trog auf die Lagerplatze

Ein solches Spiel
selbsttatiger Wiege-
von



24. Dezember 1925.

Zum Brechen der Erze sind in der landseitigen Lager-

kranstiitze zwei Kreiselbrecher von je 150 t Stunden-
leistung eingebaut (Abb. 5), aus dem das gebrochene
Erz mit einem Plattenféorderband in Haufen auf

Abbildung 4.

den offenen Streifen zwischen dem landseitigen
Lagerkrangleise und den Hochofenbunkern beférdert
wird. Der Lagerkran hat bei einer Spannweite von
60 m und einem gréRten Katzenweg von 100 m
135 t auf

die ge-

ein Gesamtgewicht von 500 t, wovon

die eingebaute Brecheranlage entfallen;
samte Motorleistung be-
tragt 860 PS.

Die Erzbunker sind
zweireihig, um mit Ruck-
sicht auf die groRe Anzahl
der zu verhuttenden Erz-
sorten madglichst viele
Bunkerabteilungen zu er-
halten. Ueber jede der
beiden Bunkerreihen fihrt
ein  Gleis, das haupt-
sachlich  einem  elektri-
schenSelbstentlader dient.
Dieser wird vom Lager-
kran gefullt und entleert
seinen Inhalt in die ein-
zelnen Bunkerzellen bei
einer stindlichen Lei-
stung von 400 t.

In der  “ndrdlichen
Bunkerreihe sind far
jeden Hochofen zu beiden
Seiten. des Schréagauf-
zuges zwei Koksbunker vorgesehen. Der Koks wird
in groBen Selbstentladern von der
gefuhrt; dazu ist das uber den Bunkern
Gleis durch eine geneigte Hochbahn mit Hutten-

Kokerei zu-

liegende

flur verbunden.

Der westliche Teil des Lagerplatzes dient fir
Erze und Kalkstein, der 6stliche fur Kohle. Am 0dst-
lichen Ende des offenen Streifens nérdlich vom
Lagerplatz befindet sich die Kohlenaufbereitungs-
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Erztrog mit Hochbahn und elektrischem Selbstentlader.

Abbildung 5.
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anlage. Alle Kohle wird dieser Anlage zugefihrt
durch eine Grube, die durch zwei Becherwerke ent-
leert wird. Das uber die Grube fuhrende Gleis steht
nach Osten mit den Ubrigen Werksgleisen in Ver-
bindung. Mit der
Bahn zugefihrte
Kohle wird mit-
tels Wagenkip-
per in die Grube
gestlirzt. Lager-
kohle wird durch
den Lagerkran
ineinen elektri-
schen Selbstent-
lader gehoben,
der uber die Gru-
be fahrt und da-
selbst seinen In-
halt entleert.
Ein am oOstlichen
Ende quer uber
den Lagerplatz
fuhrendes For-
derband gestat-
tet auBerdem,
die Kohle unter Umgehung von Lagerkran und
Selbstentlader aus dem Schiff sofort in die Kohlen-
aufbereitungsanlage zu bringen.
Das Hochofenwerk.

Die geographische Lage des Werkes bedingt

die Verwendung von hauptsachlich Uberseeischen

Erzbrecher und Bunker.

Erzen, wie sie im Ruhrgebiet und in den &stlichen
Staaten Amerikas mit Erfolg verhittet werden. Das
Arbeiten in beiden Industriegebieten wurde unter-
sucht, und man entschlo sich, nach amerikanischem
Vorbild zu bauen. Als Vorteile seien hier erwahnt, dal
die amerikanische Ofenanlage bedeutend geringere
Gewichte aufweist (ohne Traggeriist), daher billiger in
der Herstellung ist, dal weniger Bedienung erforder-

lich ist, und daR die Ergebnisse gut sind.
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Die Koksaufbereitungs-
frage

und Transport-
ist sehr wichtig und hat in Europa zum
Bau teurer und verwickelter Anlagen gefihrt. Man
ging von der Ansicht aus, dal der Koks mdglichst
geschont werden soll. In Amerika vertritt man diese
Ansicht nicht, sondern will dort vor allen Dingen
reinen Koks gleichméaRiger StickgroRe haben. Der
Koks soll so stark geruttelt werden, dall der Grus
abgeschieden wird, was bei Verladung mittels
Gabel oder mittels gewisser Bauarten von Verlade-
maschinen durchaus nicht der Fall ist. Er soll
mechanisch gesiebt werden. Zweifellos entsteht da-
bei etwas Kleinkoks, aber der Hochofen bekommt
reinen Koks, was fur einen ruhigen, wirtschaftlichen
Hochofengang auBerst wichtig ist.

In Ymuiden wird der Koks, nachdem er auf
einem Schuttelsieb abgesiebt worden ist, durch eine
Rutsche in groBe Selbstentlader geladen. Dann
wird er auf die Bunker gefahren und in den Koks-
bunker abgelassen, aus dem er durch eine Rutsche
in den Hochofenkippwagen gelangt. Da diese letzte
Rutsche gelochte Bodenbleche hat, wird der Koks
dabei noch einmal gesiebt.

Die Begichtungsanlage wird durch diese
Koksanfuhr sehr vereinfacht und erfordert weder
Kibelwagen noch Umsetzkrane und was damit zu-
sammenhangt. Dazu kommt der Vorteil, daB man
auch bei groBen Ofenleistungen einen kleinen Koks-
satz wéhlen kann (in Ymuiden 3 m3). Die kleinen
Rohstoffmengen kommen in dinnen Schichten auf
der groBen Glocke zu liegen; beim Oeffnen dieser
Glocke vermischen sich die Schichten. Weiter hat
man durch Aenderung der Reihenfolge der Gichten
und durch Aenderung der Beschickungshdhe wirk-
same Mittel zur Beeinflussung des Hochofenganges.

Die Bunkeranlage ist nach deutschen An-
sichten sehr klein. Man hat ein einziges Méller-
Reihen RBunkerzellen. Die

wagengleis und zwei
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Bunker enthalten fur etwa zwei Tage Erz und fur
noch nicht einen Tag Koks. Dies geniigt vollstandig,
und die Anlage wird dadurch einfach und billig.
Der Querschnitt der Erzzellen zeigt einen einfachen
Behé&lter mit flachem, stark geneigtem Boden. An
der tiefsten Stelle ist als Entleerungs6ffnung uber
die ganze Lange des Bunkers ein etwa 60 cm hoher
Schlitz. Durch Querwéande
in einzelne Zellen unterteilt,
von 4,5 m haben.

wird der Bunker
die eine lichte Lange
Der Entleerungsschlitz jeder Zelle
wird durch vier Verschlisse abgesperrt, so daf3 die
Entleerungséffnungen der Zellen durch eine ununter-
brochene Reihe von Verschlissen gedichtet sind.
Bei dieser Bauart rutschen die Erze gut. Die Ver-
schlisse werden durch am Madllerwagen angebrachte
PreRluftzylinder betédtigt. Die Hand-

habung ist so leicht, daBR man nach

einiger Uebung gut bis auf 10 kg ab-

fullen kann. Der VerschluR st ein

doppelter Segmentverschlufl nach

Freyn, Brassert &Co., die Betatigungs-

vorrichtung arbeitet nach der Bauart

dieser Bauart
ohne Schwierigkeit
beinahe restlos entleert werden. In
den Ecken finden sich keine An-
h&ufungen alter Erzreste, welche beim
Entleeren einer Zelle den Hochofen-
gang unginstig beeinflussen koénnten.

des Verfassersl). Bei
kénnen die Zellen

Der M éllerwagen (Abb. 6) wiegt
ungefahr 20 t und ruht auf zwei Achsen
mit normaler Spurweite. Der 3,7 m3
groBe Behalter hangt in einer Wiege-
vorrichtung. Die Gewichte werden auf
einer groBen Skala mit Einteilung in
5 kg angezeigt. Der Antrieb der Wagen
erfolgt durch zwei 30-PS-Elektromoto-
ren, ferner ist er mit einem 10 PS elek-
trischen Luftkompressor ausgerustet,

der den Behalterdruck selbsttatig innerhalb bestimm-
ter Grenzen halt. Durch die PreRBluftwerden die Ent-
leerungsklappe und die Bremsen des Wagens sowie
die Bunkerverschliusse betdatigt. Bei 400 t Roheisen-
erzeugung kann ein Arbeiter leicht alle Erze ab-
wiegen und in den Begichtungswagen ablassen. Bei
gréferen Leistungen nimmt man einen Mdllerwagen
mit zwei Abteilungen; doch hangt dies auch mit der

Anzahl der zu verhittenden Erzsorten zusammen.

Am unteren Ende des Schragaufzuges (Abb. 7),
zwischen den beiden Kokszellen, befindet sich die
Bedienungsbihne fir den Hochofen, auf der ein
Arbeiter den Ofen bedient. Es sind dort folgende
Einrichtungen untergebracht:

a) die Steuerwalze fur die Aufzugsmaschine;

b) die Betatigungsvorrichtung fiur die Gicht-
glockenzylinder;

c) die Lufthahne fir die Bedienung der Koks-
bunkerverschliusse;

d) die Wasserhdahne fir die

Kibelinhalts;

Berieselung des

") St. u. E. 44 (1924), S. 1078.
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e) die Anzeigevorrichtung fir die Bewegung
der Gichtglocken;

f) die Lampenbatterie zum Anzeigen der Be-
wegung der Gichtglockendrehung;

g) Anzeigevorrichtung der zwei Sonden.

Sprachrohre verbinden den Arbeiter mit Winden-
haus, Hochofenbuhne und Gichtbuhne. Von seinem
Standort aus kann er sowohl den Kippwagen in
unterster Stellung als auch die Koksrutschen be-
obachten. Die Koksmenge wird nach RaummaRB
bestimmt, wobei der Kippwageninhalt eine Einheit
bildet. Bei dem doppelten Schragaufzug wird der
obere Wagen durch einen zweiten Radkranz an den
Réadern und entsprechend gebogenen
Kippstellung gebracht. Die Winde
Arbeiter den Hebel der

unteren
Schienen in
arbeitet, nachdem der
Steuerwalze um-
gelegt hat, vdllig

selbsttatig.
Dasunter dem
Aufzug befind-

liche Aufzugs-
maschinen-
liaus enthélt die
Winde, die elek-
trischen Ein-
richtungen  fir
WindeundDreh-
gicht, die Luft-
zylinder zur Be-
tatigung der
Gichtglocken so-
wie zwei Luft-
kompressoren
zur Lieferung
von Druckluft
fur verschiedene
Zwecke, u. a.
auch zur Aus-
hilfe fur die Glockeuzylinder, die gewdhnlich
mit Kaltwind betrieben werden. Die Winde wiegt
ungefdhr 35 t und ist fur eine Nutzlast von 53 t
und 9 1 Hochstlast gebaut bei einer Fahrgeschwindig-
keit von 70 m/min. Sie ist duBerst kraftig und wird
von einem 150-PS-Gleichstrommotor angetrieben;
den Strom empfangt sie unmittelbar vom Netz.
Da die hier zugrunde liegende amerikanische
Bauart der eigentlichen Hochofenanlage ge-
nugend bekannt ist, besonders aus dem Aufsatz von
$r«;3ng. 0. Wehrheim 2, seien hier nur einige
allgemeine Bemerkungen gemacht. Wenn in
Amerika der Ofenschacht vielfach ungekihlt ist,
so liegt das wohl zum Teil an den vorziglichen Eigen-
schaften der amerikanischen feuerfesten Steine, die
ein sehr dichtes Geflge einen sehr groRen
Widerstand gegen Abrieb haben. In Ymuiden wird
jedoch bei der Ausmauerung des zweiten Ofens im
Gegensatz zum ersten Schachtkihlung vorgesehen,
und zwar zehn Reihen mit zusammen 246 kupfernen
Kihlkasten. Diese werden in &hnlicher \\ eise
wie die Rastkihlung (144 Kuhlkasten in 11 Reihen)

Abbildung 7.

und

s) St. u. E. 44 (1924), S. 1005, 1074, 1105, 1138.
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eingebaut, wozu Oeffnungen, durch Winkeleisen ver-

starkt, im Schachtpanzer angebracht werden.
Die Rohgasleitung ist kurz und steil. Aller an-
fallende trockene Staub sammelt sich im Staub-

sack und in dem dahinter geschalteten Wirbler. In
der Rohgasleitung befinden sich als einzige Arma-
turen zwei Explosionsklappen, und zwar auf den
oberen Enden von zwei der vier vom Hochofen
aufsteigenden Rohgassteigrohren.
kéonnen von der Hochofenbihne
weniger gedffnet werden.

Diese Klappen
ab mehr oder

besteht aus Staubsack,
Wirbler, Brassert- Gaswascher und Gastrockner.
Das Verbindungsrohr zwischen Staubsack und
Wi irblerist U-férmig und kann, wenn der Ofen von der
Gasleitung getrennt werden soll, schnell mit Wasser

Die Gasreinigung

Ofenhaus mit Aufzugmaschinenhaus und Koksgrusforderanlage.

Durch Wasserfillung 1aBt sich im
unteren Teil vom Gaswascher oder -trockner ein
Abschluf bilden. Mit den Brassertschen Gas-
waschern hat man in Amerika zufriedenstellende
Ergebnisse erzielt. Der Betrieb in Ymuiden hat
jedoch gezeigt, dall viele européische Erzsorten die
Bildung bedeutender Mengen Staub in Nebelform
herbeifihren, die nicht durch ein Berieselungsver-
fahren ausgeschieden werden. Man hat sich daher
zum Bau einer Desintegratoranlage entschlossen.

gefullt werden.

Alle Armaturen, besonders auch die der Wind-
erhitzer, sind &uBerst kraftig und fur einfachste
Handhabung gebaut. Die HeiBwindschiebergehéuse
sowie die Gegenflanschen sind aus StahlguR. Die
HeiBwindleitung ist kurz und gerade mit einer
schragstehenden Abzweigung fur jeden Winderhitzer.
Durch kréftige Bauart werden alle Temperatur-
spannungen ohne Schwierigkeit aufgenommen. Beim
Auswechseln eines Schiebers werden die Flanschen
erst mittels Schraubenwinden abgedrickt, und nach-
dem der neue Schieber am Platze ist, durch die
Bolzen, wenn notig, wieder zusammengezogen. Als
Dichtungsstoff wird eine dinne Schicht Mennige
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benutzt; dabei immer

dicht.

Im allgemeinen aber vermeidet der Amerikaner
Flanschverbindungen in den Gas- und W indlei-
tungen. Die in der Werkstatt maglichst
fertiggestellten Teile der Rohrleitungen werden auf
der Baustelle zusammengenietet. An einigen Stellen
hat man ein PaRBrohr, d. h. man lalRt ein Rohrende
etwas zu lang und ohne Nietlocher; die Lécher werden
auf der Baustelle angerissen.
billig und gibt eine kréaftige und dichte Leitung,
die auch im Betriebe dicht bleibt.

In der HeiBwindleitung befinden sich als einzige
Absperrvorrichtungen je ein Schieber fur jeden Wind-
erhitzer. Am Ende der HeiBwindleitung wird nach
Bedarf Kaltwind zugelassen, um eine gleichmaRige
Windtemperatur zu erhalten.

In die Kaltwindleitung ist eine Drosselklappe
eingebaut, die mittels Drahtseil und Seilrolle von
der Hochofenbiihne aus betatigtwird. Gegen Ende des
Abstiches wird diese Klappe allmé&hlich geschlossen,
um die Windpressung im Ofen zu verringern. Mit
dieser Drosselklappe ist ein Doppelsitzventil ver-
bunden, das sich durch eine Hebelanordnung beim
SchlieBen der Drosselklappe 6ffnet und den Kalt-
wind ins Freie oder in den Fuchs des Winderhitzer-
schornsteins entweichen 1&4Rt, so daB der Geblése-
maschinenwdérter mit dem Abstich nichts zu tun hat.

Die Reinigung der Abwasser der Gaswascher
erfolgt durch einen Dorr-Reiniger von 18 m Durch-
messer3), der zur Klarung von 10 m3 Abwasser/min
ausreicht. Diese Anlagen haben sich auf den ameri-
kanischen und australischen Metallhitten sehr gut
bewdhrt und sind neuerdings in einigen Fé&llen auch
auf Eisenhitten eingefuhrt worden. Der Kraft-
verbrauch ist sehr niedrig (etwa 3 PS), die Anlage-
kosten sind gering und die Ergebnisse ganz gut
bei sehr wenig Wartung.

Das flissige Eisen wird Uber eine Brucke zur
GieBhalle geleitet und in der Form von K&mmen
Gewicht gegossen. Zwei Wand-
krane dienen zur Handhabung des Modells, das
die GroBe eines Kammes hat. Die gegossenen
Kamme werden nach Abkuhlung durch einen Lauf-
kran auf den Tisch einer Brechmaschine englischer
Bauart gelegt. Diese Maschine wiegt etwa 33 t,
wird durch einen 15-PS-Motor angetrieben und
leistet je Stunde bis zu 60 t. Die Stiucke fallen in
einen Wagen, der auf einem auBerhalb der
GieBhalle liegenden Gleise steht. Die Wagen wer-
den mittels Rangierwinden verschoben. Zwischen
Hochofen und GieRBhalle ist Raum fir ein Roheisen-

die Flanschverbindung ist

weit

von etwa 25 t

pfannengleis fir den Verkehr mit einem zukinftigen
Siemens-Martin-Werk. Beim Entwurf war auf diese
Arbeitsweise in erster Linie Rucksicht genommen.

Die Schlacke wird entweder in an der Sudseite
der Ofenhalle stehenden Schlackenpfannen von
9 m3 Inhalt geleitet oder granuliert, und zwar haupt-
nach dem sehr einfachen Verfahren von
wodurch ein Erzeugnis mit etwa 5 bis
entsteht, das sich fiur weitere Ver-

sehr gut eignet. Die Pfannen werden

sachlich
F. Spies,
7 % Wasser
arbeitung

3 Vgl. St. u. E. 44 (1924) S. 1138.
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durch einen auf den Wagen gebauten Elektromotor

gekippt; diese Einrichtung hat sich gut bewéhrt.
Von der Hochofenanlage seien folgende Haupt-

abmessungen und Gewichte angegeben:

Hochofen:
Ofeninhalti e 470m))
Hohe des Ofens von Gichtbihne bis Stichloch rd. 25 m
Gestelldurchmesser 4560 mm
Kohlensackdurchmesser 5950 mm
Starke des Schachtmauerwerkes 915 mm

W inderhitzer (es sind drei Winderhitzer je Hochofen
ausgefihrt):

DUTChM ESSEI i 6 400 mm
Ganze Hohe 30 500 mm
Gitterwerkskanéle.....coeoveencnncnnne. 100 x 100 mm

Heizflache je W inderhitzer 6800m2
Staubsack:
DUIChM ESSEr e 5 500 mm
Zylindrische H 0 h e .o 12 000 mm
Gaswascher:
DUrchmesser...cs 4 575 mm
Zylindrische H 0 h e .o 19 000 mm
Die Anlage weist folgende Gewichte auf:
Vollstandiger Hochofen, einschlieBlichGicht,
Gichtglocken, HeiBwindringleitung,...... aus-
schlieBlich Kihlwasserleitungen. 421 t
Schrégaufzug mit K i bel.. .157 t

Gasreinigung mit zugehdriger Gasleitung .. 260 t
6 Winderhitzer, einschl. Gas- und Windleitung
fir 2 Ofen bis zu den Kesseln bzw. Geblése-
maschine ...931 t
Kupferne Kihlkasten fur die Rast 173 t
” ” » den Schacht 215t
Ofenhaus und Aufzug-Maschinenhaus sind aus Eisen-
beton hergestellt.

Die Kokereianlage.
Die tus Silikasteinen errichtete Koks-
ofenbatterie (Abb. 8) besteht bis jetzt aus
30 Kammerédfen, Bauart Coppee. Die Lange

zwischen den Tiaren betragt 11,3 m, die Hohe 3,29 m,
die mittlere Breite 0,4 und die Verjingung 50 nun.
Die Garungszeit betragt etwa 16 st.
Die Kohlenmischanlage ist
auf die im Zusammenhang mit der Marktlage
wechselnden Mischungen besonders gebaut. Aus
einer Kippergrube wird die Kohle durch zwei Becher-

mit Rucksicht

werke von je 150 t Stundenleistung hochgeférdert
und entweder durch ein geneigtes Férderband von
150 t Stundenleistung unmittelbar dem Kohlen-
turm oder mittels Kratzband von 300 t Stunden-
leistung einem der vier Mischbunker von 200 t
Inhalt zugefuhrt. Die groBe Fd&rderleistung nach
den Mischbunkern ist mit Ricksicht auf den Lager-
kran vorgesehen, der beim Verarbeiten von Lager-
kohle bis zur vollen Leistungsfahigkeit ausgenutzt
werden soll. Die Zahl der Mischbunker kann nach
Bedarf vergrofRert werden.

Die Mischbunker werden durch Drehtische mit
Mengeneinstellung entleert. Zwei Forderbander
nehmen diese Kohle ab. Das eine Band fuhrt die
Kohle einem Becherwerk zu, von dem sie zum Koh-
lenturmfdérderbande geleitet wird. Auf diesem Wege
wird die Kohle also in einfacher Weise, aber nicht
sehr innig gemischt. zweite Band fuhrt die
Kohle einem anderen Becherwerk, und weiter lber
Magnetscheider und durch Desintegrator dem erst-
erwahnten Becherwerk und durch dieses dem Kohlen-

turmférderbande zu. Auf diesem Wege wird die
Kohle alsn innirr nromienVif *n1lH moVir nHf>r WHiliTGr

Das
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gemahlen, je nach der Geschwindigkeit der Desinte-
gratoren, die durch regelbare Gleichstrommotoren an-
getrieben werden. Auch kann man einen der beiden
Kéfigrotoren abstellen, wenn man nur mischen will.
Zur Zeit sind zwei Desintegratoren groRter Bauart

aufgestellt; fir zwei weitere ist Raum vorgesehen.

Gewohnlich wirft das Férderband die Kohle un-
mittelbar in den insgesamt 1350 t fassenden Turm
ab. Oben ist jedoch noch ein kurzes
verschiebbares Querband vorgesehen, das die
Kohle einer Rutsche und durch diese einem im Turm
eingebauten Versuchsbunker von 40 t Fassung zu-
fahren kann. Die darin abgeworfene Kohle wird also
in ganz normaler Weise verarbeitet, so dall die Ver-
suchsergebnisse zuverléssig sind.

im Turm

Abbildung 8.

Der fertige Koks wird in einen Lodschwagen
ausgedruckt, unter einem Lo6schturm geléscht und
auf eine schrage, mit guBeisernen Platten belegte
Rampe abgelassen. Einrichtung ist nach
amerikanischem Vorbilde gebaut. Der Koks wird,
wenn notig, auf der Rampe nachgeléscht. An der
Unterseite der Rampe ruht der Koks gegen eine
rechenartige, in Stucken von 2 m Ldange verteilte
Absperrung; diese Stucke kénnen von Hand gehoben
werden. Bei der Luftung eines solchen Absperrungs-
teils rutscht der Koks gegen eine langsam sich
drehende Trommel mit langen radialen Rippen, die
ihn gleichmaRig auf das darunter laufende Gummi-
Forderband bringt. Dieses Band hé&lt hohe Tempe-
raturen aus und hebt den Koks zur Sieberei. Da-
selbst lauft er uUber einen Rollenrost, wobei alle
Stucke, die kleiner als Faustgrofe sind, durchfallen.
Die groBen Sticke wandern zu einem Koksbrecher,
der bis auf FaustgroBe zerkleinert. Der Gesamt-
koks geht jetzt Uber ein Schittelsieb mit 20 mm
runden Ldéchern Der Grus wird mittels Transport-

Diese

schraube seitlich weggefuhrt und fallt in “~einen
Wagen; der abgesiebte Koks fallt in einen Selbst-
entlader, wird auf den Hochofenbunker gefahren

und in den Koksbunker abgelassen. Beim Verlassen
----- 1 Irt+r,+nc? Mal
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gesiebt, da die Rutsche, die den Koks in den
Kippwagen bringt, einen gelochten Boden hat;
diese Bodenbleche liegen stufenweise, wodurch der
Grus sich besser ausscheidet. Dieser Grus wird
mittels Gummiband und Becherwerk in einen Bunker
geférdert und in Eisenbahnwagen abgelassen. Durch
den Bau noch schmalerer Oefen und durch sehr kurze
Garungszeiten I&Rt sich voraussichtlich ein Koks her-
stellen, der praktisch keine groRen Sticke mehr ent-
hé&lt, so dal man die Brechverluste sparen kénnte.

Das Kraftwerk,

Beim Entwurf des Kraftwerkes ist die Frage
Gasmaschine oder Dampfturbine sowohl fur die
Gebléase als auch fur die elektrischen Generatoren zu-
gunsten der Dampfturbine entschieden worden, und

Kokerei mit Kohlen- und Koksaufbereitung und Ldschturm.

zwar aus folgenden Grinden. Zunéachst besteht bei
einem reinen Hochofen- und Koksofenwerk ein be-
deutender KraftiberschuR sowohl beim Gebrauch
von Dampfturbinen als auch von Gasmaschinen.
Da sich das Gasmaschinenkraftwerk aber viel
teurer als ein Turbinenkraftwerk stellt, kénnte nur
ein sehr gunstiger Vertrag zur Abgabe der Uber-
schussigen Kraft den Bau von Gasmaschinen recht-
kommt, daR die jetzt gebauten
immer einen wertvollen Teil der
Anlage bilden, auch wenn spater nur noch Gas-
maschinen aufgestellt werden, weil dabei doch
sicher Abhitzekessel zur Aufstellung kommen, die
wahrscheinlich noch durch Abhitzekessel des Martin-
werkes und vielleicht auch von Walzwerkséfen er-
ganzt Um diesen Dampf zu verwerten,
muB man aber Dampfkraftmaschinen haben Weiter
sind Turbogeneratoren wertvoll, um einen Teil und
dazu die Spitzenbelastung zu Gbernehmen, um so-
mit die Gasdynamos gleichmaBig und mit bestem
Nutzerfolg belasten zu kdnnen. Die hiesige Ent-
wicklung von Hochdruckkesseln und Hochdruck-
dampfturbinen macht den Fall fur die Turbine
noch bedeutend glnstiger.

Vorlaufig sind vier Dampfkessel von je
500 m2 Heizflache mit Ueberhitzer und Vorwarmer

fertigen. Dazu
Dampfeinheiten

werden.
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von 150 bzw. 325 in2 je Kessel aufgestellt, die mit
Hochofen- und Koksofengas gefeuert werden. Eine
Hilfsfeuerung fiir Oel oder Teer ist vorgesehen. Da
vom Verfeuern von Kohle ganz Abstand genommen
ist, wird die ganze Anlage sowie auch die Kessel
und deren Feuerungsraum d&uferst einfach. Im
Feuerungsraum sind keine Gewdlbe und kein Rost,
ferner gibt es keine Kohlenbunker, keine Trans-
portanlage fur Kohle oder Asche; daher sind nur
wenig Leute zur Bedienung erforderlich.

Die Turbinenhalle (Abb. 9) enthalt zwei
6400-kVA-Turbogeneratoren und drei Turbo-
geblase, d. h. ein Geblase fir jeden Hochofen und
eine Ersatzeinheit. Die Geblése sind fur eine nor-
male Leistung von 700 m3min bei 0.85 at Druck
und 1,41 at Hochstdruck gebaut; die gréfRte Wind-
menge betrdgt 850 m3min bei 1,05 at Druck. Diese
Menge geniigt zur Verbrennung von 350 t Koks je

Abbildung 9. Turbinenhalle.

Im Vordergriinde: Turbogeblése, im Hintergrinde: Turbogeneratoren.

Tag. Windleitungen und Winderhitzer zeigen sehr
geringe Verluste.

Die Oefen werden getrennt geblasen; die Gebléase
sind mit Regelvorrichtungen fur konstante Mengen
ausgerustet, konnen aber auch auf konstanten
Druck umgestellt werden. Né&here Einzelheiten Uber
die Geblase sind an anderer Stelle verdffentlicht4).

Die Turbogeneratoren erzeugen Drehstrom
von 50 Perioden und 6000 V. Die Spannung wird
fur fast alle Drehstrommotoren auf 380 V umgeformt.
Fur die Erzeugung von Gleichstrom von 500 bis
550 V, der fur alle mit Unterbrechung arbeitenden
Betriebe, wie Hafenanlage, Hochofen, Koksofen-
maschinen, und auch fur die Desintegratoren der
Kohlenmischerei usw. bevorzugt ist, sind zwei
500-kW - und ein 300-kW-Einanker-Umformer auf-
gestellt. Diese Maschinen sind kurzschluBsicher;
bei einer Priafung auf Verantwortung der Liefer-
firma hat sich keinerlei Beschddigung ergeben.
Diese Eigenschaftist mit Ricksicht auf den schweren
Kranbetrieb sehr wichtig. Die Umformer arbeiten
selbsttéatig und werden nur von Zeit zu Zeit Uberpruft.

Die Betriebsergebnisse des Kraftwerkes sind
nicht unginstig. Bei einem Koksverbrauch am

4) Schweiz. Bauzg. 81 (1923), S. 165.
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Hochofen von 3251 je Tag werden alle Gberschissigen
Koksofen- und Hochofengase, aber kein Koksgrus,
verbrannt; dabei deckt das Kraftwerk den eigenen
Bedarf (etwa 22 000 kWst) und den Dampfver-
brauch der Kokerei und der Anlage zur Gewinnung
der Nebenerzeugnisse; aulRerdem kdnnen je Tag etwa
100 000 bis 120 000 kW st abgegeben werden
Am Hafen, unter der Hochbahn, befindet sieh
das Salzwasserpumpenhaus. Hierin sind zwei
Pumpen zur Belieferung der Zentrale mit Kuhl-
wasser aufgestellt mit einer Leistung je Pumpe von
70 m3Imin (300-PS-Motor), die das Wasser
durch eine Rohrleitung unmittelbar in die Konden-
satoren driucken, ferner zwei Kiihlwasserpumpen
far die Hochofen und Gaswascher mit einer Leistung
von 30 m3min je Pumpe; eine Pumpe genugt also
zur Kihlung und Gasreinigung zweier Hochofen;
die Pumpen drucken das Wasser in den 40 m hohen
750 m 3 fassenden W as-
serbehalter. AllePump-
motoren sind fiir 6000 V

Drehstrom gebaut. Es
sei hier bemerkt, daR
beim Gebrauch von

Salzwasser Vorkehrun-
gen zu treffen sind ge-
gen das Eindringen von
Muscheln, Fischen und
anderen Fremdkdrpern

in Kuhlkasten und
Kondensatoren, sowie
zur  Verhiltung von
elektrolytischen An-

fressungen der Metall-
teile. SiRwasser steht
nur in geringen Mengen
Verfagung und

wird hauptsachlich fur
die Dampfkessel, die Anlage zur Gewinnung der
Nebenerzeugnisse und das Koksléschen gebraucht.

zur

SchluBbemerkungen.

Es wurde versucht, einige Hauptgesichtspunkte
beim Entwurf des neuen Hochofenwerkes in
Ymuiden und die Ldsungen, zu denen sie gefuhrt
haben, zu erklaren. Selbstverstdndlich ist die 1Er-
stellung nicht vollstandig; viele Punkte sind nur
oberflachlich berthrt, viele gar nicht erwédhnt worden.
Die Mdéglichkeiten bei einem Neubau sind so mannig-
faltig, daR eine ausfihrliche Besprechung im
Rahmen eines Aufsatzes ausgeschlossen erscheint

Es ist nicht leicht, sich ein unparteiisches Urteil
Gber einen in vielen Hinsichten so stark abweichen-
den Betrieb wie den amerikanischen zu bilden; die
bei jahrelanger Tatigkeit in anderen Anlagen ge-
wonnenen Erfahrungen und der EinfluB der allge-
meinen Ansicht, die so vieles Zweifelhafte als fest-
stehend, so vieles Unbestrittene als unbestreitbar an-
nimmt, lassen dies nicht zu. Und besonders, wenn es
gilt, eine Arbeitsweise von einem Lande aufein anderes
Land mit abweichenden Verhaltnissen zu ubertragen,
mull man versuchen, die Tatsachen, frei von Vorur-
teil und Ueberlieferung, klar zu durchschauen. Mage
dieser Aufsatz ein Beitrag in dieser Richtung sein.
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ihre Vorteile gegentber brennstoff-

beheizten Oefen.

Von ®t.=3ng. Hans

(Vorteile elektrischer Beheizung beim Glihen von Werkstoffen.
Zunderung in elektrisch und brennstofjbeheizten Oefen.

in Amerika mufite
die Amerikaner auf

einem kirzliehen Besuch
dalR uns

ei
ich feststellen,
dem Gebiete der Warmebehandlung von Eisen und
Stahl in elektrisch beheizten Oefen (Widerstands-
o6fen) weit Uberlegen sind. Es sind in der Haupt-
sache drei Ofenfirmen, welche derartige Oefen seit
etwa funf bis sechs Jahren in den Vereinigten Staaten
eingefuhrt haben, ndmlich die George J. Hagan Co,,
Pittsburgh, die General Furnace Company, Phila-
delphia. und die Bailey Furnace Co., Alliance.

B

Abbildung 1. Elektroofen, Bauart J. Hagan & Co.,
Pittsburgh.

Mehrere hundert solcher Oefen werden in Amerika
jetzt schon mit Erfolg betrieben. Angefangen vom
kleinen Versuchsofen, haben sie sich dort Schritt fur
Schritt entwickelt, und dank der praktischen Erfolge
schon in grofRem Umfange, z. B. in der Werkzeug-
industrie, den Automobilfabriken, der Emailleindustrie
und den groBen Stahlwerken, wo sie zum Erwéarmen
von Blécken, Glihen von Guf3- und Schmiedesticken,
Bandeisen, Draht und Feinblechen verwendet werden,
Eingang gefunden. Hervorzuheben sind der geringe
die Einfachheit im Bau und Betrieb
ihre Sauberkeit und die
praktische Anordnung der AbschluB3-
tiren und Einsatzvorrichtungen. Ge-
radezu verbliffend wirkt jedoch die
Genauigkeit der Temperaturregelung
und die Sicherheit ihrer Ueberwachung.

Der Verfasser konnte sich selbst Uber-
zeugen, daB mit Hilfe der elektrischen
Regelapparate jede gewinschte Tem-
peratur von 200 bis etwa 980 0 auf 5
bis 10° genau eingestellt und beliebig
oft wiederholt werden kann. Unter be-
sonders gunstigen Bedingungen konnte

Raumbedarf,
dieser Oefen.

die Hochsttemperatur noch um 50 bis
75° gesteigert werden.
Die Oefen bestehen

Metallischen Gehdause, die Vorderwand
JTlpiet giic< rinBoic’on

aus einem

Boifonwanrl nnH

in Berlin.

Bauarten amerikanischer
Betriebskosten.)

Nathusius
Elektrogliihofen.

Ricken aus Stahlplatten, die mittels Flanschen
verstarkt sind. An den AufBenfldchen der Gehé&use
sind zur Verringerung der AbkuUhlung hervorsprin-
gende Teile vermieden. Das ganze Gehd&use ist mit
Aluminiumfarbe angestrichen, weil sich herausge-
stellt hat, daB hierbei die Strahlung auf ein Mindest-
maR zuruckgefuhrt wird. Die Oefen stehen auf guB-
eisernen FuRRen (vgl. Abb. 1). Bei den kleineren Arten
sind keine besonderen Fundamente erforderlich. Be-
sonders sorgféltig sind die Turen erbaut, um die Gluh-
kammer durchaus dicht halten zu kénnen. Die Wéande
sind bei mittleren Oefen aus besten Flintsteinen von
etwa 230 mm mit einem besonderen hochfeuerfesten
Mortel hergestellt, Seitenwénde, Ruckwand, Herd
und Gewdlbe sind mit Isoliersteinen aus Infusorien-
erde hintermauert. Besondere Sorgfalt und hoch-
wertigster Baustoff ist fir das Ausmauern und die
Isolierung der Turen angewendet.

Die elektrischen Widerstande, die als Heizelemente
dienen, sind aus kraftigen Nickelchrombéandern herge-
stellt; sie kénnen beliebig im Ofen angeordnet werden.

Wenn auch der Boden beheizt werden muB, so
ordnet man als Herdsohle eine Platte aus hochwerti-
gem Legierungsmetall an, unter der die Wider-
standsbénder angebracht sind (vgl. Abb. 2).

Besonders wichtig und erst nach langjahrigen
Erfahrungen richtig erprobt ist die Aufhéngung
bzw. Anbringung der Widerstandsbadnder. Hierbei
handelt es sich nicht allein um den richtigen feuer-
festen Baustoff von genigend guten mechanischen
Eigenschaften, sondern mehr noch um die richtige
Formgebung der Finger oder Knaggen, an denen die
Widerstandsbander aufgehangt sind, und der Fuh-

rungssteine, die zwischen den einzelnen herunter-

hédngenden Windungen derselben hervorragen. Die
Aufhéngesteine sind etwa 220 mm lang und so in
die Seitenwdnde eingemauert (Abb. 3), daB die

Enden etwa 100 mm in den Ofen hineinragen.

Abbildung 2. Elektroglihdéfen mit beheizter Bodenplatte.

265
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Abbildung 3. Aufhdngung des Heizbandes.

Zum sicheren Aufhangen der Widerstandsbéander
an den Fingern der Aufh&ngesteine sind diese zur
Aufnahme der Béander vertieft. Es mufl nun vermie-
den werden, daB diese Vertiefungen der Schleifen-
kurve des Widerstandsbandes folgen, so daR die un-

Jsollerste/rre

Abbildung 4. Elektrischer Drehofen.

tere Flache der Béander in den Vertiefungen etwa im
oberen Halbkreis oder dariber hinaus aufliegen.
Dann wirkt die Vertiefung wie eine Muffel, das Wider-
standsband wird gerade an der am meisten bean-
spruchten Stelle Gberhitzt. Dadurch erhoht sich der
elektrische Widerstand an der schon gefédhrdeten
Stelle, und diese Umstande koOnnen

schlieBlich zur Zerstérung des Bandes

fuhren. Die die Widerstandsschleifen

tragenden Finger mussen deshalb so

geformt sein, daR die Bé&nder wie auf einer
Messerschneide, maoglichst nur auf einer
Kante aufliegen. Derselbe Grundsatz wird

bei den zur Fuhrung dienenden und zur
Vermeidung von Kurzschlissen durch Be-
rihrung der frei herunterhdngenden Schen-

kel der Widerstandsbander miteinander
angebrachten hervorspringenden Knéaufen aus
feuerfestem Stoff befolgt. Diese Knaufe

oder Knaggen bilden gleichzeitig einen ge-
wissen Schutz gegen mechanische Beschadi-

gung. AuBerdem sind hierfir, wenn er-
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dem Herd
angebracht

forderlich, an den Seitenwanden Uuber
Schutzplatten aus
(s. Abb. 2).

Durch die langjadhrigen Erfahrungen der ameri-

Legierungsmetall

kanischen Ofenbaufirmen auf diesem Gebiete haben
sie es hierin zu einer groBen Vollkommenheit ge-
bracht, so daB, wie mir mehrfach von den Ofenver-
brauchern versichert wurde, Ausbesserungen an den
Oefen kaum noch notwendig sind. Die Bauart der
Oefen ist so durchgefuhrt, dafl sie sich den vorher-
gehenden Arbeitsvorgdngen und der Handhabung
des Gliihgutes gut anpassen. Sie werden deshalb
auch in den bisher fur die Wé&rmebehandlung ub-
lichen Bauarten als Wagenofen, StoBofen, Muffel-
ofen, Tunnelofen, Mehrkammerofen usw. ausgefihrt,
und zwar von einer Gesamtldnge des kleinsten
Muffelofens von etwa 2 m bei einem Gewicht von
etwa 5000 kg bis zu den groBen Oefen mit drehbarem

Herd oder Deckel von 8 m (j (vgl. Abb. 4, 5 und 6).

Letztere Oefen sind, richtig angewendet, ein vor-
zligliches Hilfsmittel far die Automobilindustrie.
Bei dem gleichen Herdflachenraum sind hier die
wirksamen Flachen der Seitenwéande geringer als bei
den anderen Oefen, und infolgedessen sind die Strah-
lungsverluste kleiner. Die Tur zum Einsetzen liegt
neben der Tur zum Herausholen des fertigen Gliih-
gutes; beide koénnen daher von einem Arbeiter be-
dient werden. Dieser Ofen ist sehr geeignet fur die
Waéarmebehandlung von Seriensticken, wie siebeider
Automobilindustrie taglich gegliht werden mussen.

Bei diesem Ofen, den ich in der Automobilfabrik
von ,,Dodge”“ in Detroit im Betriebe gesehen habe,
wird jede 32 min das Gluhgut eingesetzt und heraus-
geholt. Jede Batterie Gluhkisten bleibt 13 st und
20 min im Ofen. Zwei solcher Oefen setzen im Monat

27 000 Gluhkisten durch, die von nur zwei Mann je

Schicht mittels der Elektrokarrengreifer ein- und
ausgeladen werden.
Der Wagenofen ist mehr dazu geeignet,

schweres Gluhgut zu verarbeiten. Im Vergleich zu
den anderen Oefen, wie z. B. mit drehbarem Herd,
hat er einen viel schlechteren Wéarmewirkungsgrad,
weil der heiBe Wagen aus dem Ofen herausgezogen
werden muf3, um entladen und neu beladen zu werden.
Er wird hauptsachlich zum Glihen von Schmiede-
sticken oder GufBstiicken verwendet.

mDer Regenerativwagenofen kann demgegen-
Uber eine gréRere Durchsatzmenge erzielen, jedoch
mufl bei ihm das Glihgut je Wagen in jedem Falle

annahernd das gleiche sein. Es gibt solche mit drei

Abbildung 5. Elektrischer Drehofen.
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Abbildung 6.
W erkstatte.

oder mit sechs Kammern. Hierbei gibt das heiBe
Giithgut seine Wéarme nach Beendigung des Glih-
vorganges an das kalte ab.

Mit besonderem Geschick haben die Amerikaner
aus Lohnersparnisricksichten auflerordentlich prak-
tische Beschickungsvorrichtungen fur diese Oefen
mit Hilfe der bekannten Elektrokarren eingerichtet
(Abb. 7 und 8), die mit langen, in wagerechter und
senkrechter Richtung verstellbaren Auslegern ver-
sehen sind. Mit diesen Auslegern greift der Arbeiter
zwischen die einzelnen Reihen der Stdbe des Rostes,
auf denen meist das Gluhgut ruht, und durch ein-
faches Heben oder Senken der Ausleger kann er das
Gluhgut rasch aus- oder einladen.

Die elektrische Ausristung solcher Oefen st
sehr einfach, da sie an jedes vorhandene Werksnetz
mit Spannungen bis zu 440 V angeschlossen werden
konnen. lhre elektrische Ausristung beschrankt
sich lediglich auf eine Schalttafel mit den ublichen
Schaltern und Sicherungen, wozu noch ein besonders
smnreich erdachter, selbsttatig wirkender Apparat
zum Regeln und zur Ueberwachung der

Temperatur hinzukommt. Diese Regler

sind getrennt eingestellt fir die Tem-

peratur des Glihgutes und die der Heiz-

elemente. Die Widerstandsbander wer-

denn&mlich immer auf eine etwas héhere

Temperatur als die des Gluhgutes ein-

gestellt. Es wird so einerseits verhutet,

da die Widerstandsbadnder durchbren-

nen, und anderseits vermieden, dall das

Gluhgut Uberhitzt wird.

Der leitende Gedanke bei dem Bau
dieser Oefen war: M 6glichst gleich -
méaRige Beheizung des Gluhgutes!

Diese Aufgabe st gut geldst. Denn
beim elektrisch beheizten Ofen konnen

Amerikanische Eleklroglihofen.
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die Heizelemente so ange-
ordnet werden, daB sie alle
ungefédhr diegleiche Entfer-
nung von dem Glihgut
haben. Dadurch herrschen
auf allen Seiten die glei-
Wérmeverhaéltnisse.
Dies bedeutet nicht nur
gleichméaRige Beheizung,
sondern auch, daB das
Gluhgut in maglichst ge-
ringer Zeit auf die er-
forderliche Temperatur ge-
bracht werden kann, wo-
durch die Wéarmeverluste
je Kilogramm des Erzeug-
nisses auf ein MindestmaR
herabgedrickt werden.
Der zweite Grundsatz
war: Genaue und zuver-
lassige Temperatur-
regelung und selbst-
tatige Ueberwachung
in einer mechanischen igg Gluhvorganges.
Auch dieses Ziel ist
test Durch die Regelungsvor-
richtungen wird es maoglich, durch Stei-
gerung der Kraftzufuhr auf das zulassige Hochst-
maR die Zeit, die notig ist, um die Glihkammer
und das Gluhgut auf die erforderliche Temperatur
zu bringen, wesentlich abzukirzen. Ferner kann der
Gluhvorgang vorher so eingestellt werden, daB die
elektrische Beheizung zu bestimmten Zeiten durch
einen selbsttatigen Schalter zu- oder abgeschaltet
wird. Dies bedeutet nicht nur Lohnersparnis, sondern
fast vollstdndige Lmabhéangigkeit von der Auf-
merksamkeit und Zuverlassigkeit der Bedienungs-
mannschaft.

Bei elektrisch beheizten Tunneléfen oder Conveyor-
6fen oder solchen mit drehbarem Herd durchschreitet
das Gluhgut Stick fur Stiuck die gleichen Temperatur-
verhéltnisse. Die Heizelemente kdénnen natirlich
genau abgestuft werden, indem man sie dichter zu-
sammendréngt oder weiter auseinandergerickt an
den Seitenwdnden der Gluhkammer verteilt. Sie
sind aus einer hochwertigen Nickelchromlegierung

chen

wei-
gehend erreicht.

rasche

Abbildung 7. Elektro-Einsetzkarren.
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Abbildung 8. Elektro-Einsetzkarren.

im Verhaltnis von 80: 20 gewdhnlich in einer Starke
von 2 bis 3 mm und einer Breite von etwa 40 mm
hergestellt. Man bemif3t sie auf Grund der an zahl-
reichen ausgefuhrten Anlagen gewonnenen prak-
tischen Erfahrungen so, daB sie an den Stellen, wo
das groBte Temperaturgefdlle herrscht und die Auf-
nahmeféhigkeit des Glihgutes fir die Wéarme am
groBten ist, die groBte Hitze entwickeln, wie z. B.
hinter den Einsatzturen.

Aus dieser hoéchst praktischen und gut durch-
dachten Bauart der elektrischen Widerstandséfen
ergeben sich im Verein mit der Hochwertigkeit des
Heizmittels viele Vorteile gegenuber den bisher ver-
wendeten brennstoffbeheizten Glihofen.

Bei letzteren hat man mit stets wechselnden Ver-
héaltnissen zu rechnen: Der Brennstoff ist nie der
gleiche; die Gute der Verbrennung ist abhéangig von
der Regelung der Brenner oder von der Kamin-
wirkung, die oft vom herrschenden Wind stark be-
einfluBt wird usw. Alle diese Ungenauigkeiten und
Unzuverlassigkeiten fallen bei der elektrischen Be-
heizung fort. Fur die GleichméafRigkeit des Erzeug-

nisses ist es sehr wichtig, dal jeder Teil des Ein-
satzes maoglichst dem gleichen Warmestrom aus-
gesetzt wird, ganz gleich, ob er nun in der Mitte

des Glihraumes oder nahe an den AuBenseiten liegt.

Man kann im Elektroglihofen das Gut gleichsam
mit einer unbedingt gleichmé&aRBigen und regelbaren
Umhullung von Wéarmestrahlen umgeben und so die
Warmeerzeugung je Zeiteinheit in ein richtiges Ver-
haltnis zur Warmeaufnahme durch das Gluhgut
bringen, so daB der warmewirtschaftliche Nutzen
der Oefen tatsdchlich auf das theoretische Hochst-
mafl steigt.

Bei dengas- oder 6lgefeuertenOefenistdies nichtent-
ferntim gleichen MaRe méglich. Hier wird der Wéarme-
fluB durch Verbrennung erzeugt, wobei in der Ver-
brennungskammer in groBen Mengen Kohlensaure
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Wasserdampf und Stickstoff entstehen, die in Stro-
mungen und Wirbelungen, die in Geschwindigkeit
und Temperatur ungleichmé&gig sind, die Gluhkammer
durchstreichen. Selten werden

zum Schornstein

hier W&é&rmeerzeugung und Warmeaufnahme im
richtigen Verhaltnis zueinander stehen, was naturlich
Verluste bringt, Beim dlgefeuerten oder gasbeheizten
Ofen sind Stichflammen kaum zu vermeiden. Hier-
unter leidet auch die feuerfeste Auskleidung der Oefen.
Beim Elektroglihofen wird die Ausmauerung nur im
genau regelbaren, zuldssigen Ausmaf beansprucht.

Es ist bekannt, wie wichtig fur die Brauchbarkeit
der Erzeugnisse die Warmebehandlung des Stahles
ist, und daBR oft hochwertiger Edelstahl, der keiner
oder keiner richtigen und sorgfaltigen Wéarmebe-
handlung unterworfen wurde, keine besseren mecha-
nischen Eigenschaften aufweist als gewdhnlicher,
aber sorgfaltig verglteter Stahl.

Fast unabhangig von allen Umstanden bei der
Wéarmebehandlung, die groRtenteils auf erfahrungs-
méagRigen Grundlagen beruhen, arbeitet der Elektro-
glihofen mit selbsttatiger Temperaturregelungs- und
-Uberwachungsméglichkeit.

Bei der Einsatzhartung von niedrig gekohltem
Stahl will man z. B. das Stiick nicht durch und durch
zementieren, sondern diesen Vorgang unterbrechen,
sobald eine mehr oder weniger tiefe Schicht der
Oberflache aufgekohlt ist. Deshalb ist hier der elek-
trische Ofen am Platze, weil seine Temperatur genau

regelbar ist und ein bestimmter, einmal als gunstig

erprobter Warmekreislauf beliebig oft wiederholt
werden kann.
Infolge des Fehlens von Verbrennungsgasen

herrscht im Elektroglihofen eine fast neutrale Atmo-
7A7S

ro so so 70 so sr
ffi}/7 Z e [f717 777077
Abbildung 9. Zunderbildung bei elektrisch und gas-
beheizten Oefen, gemessen nach der Abnahme des Durch-
messers.
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Sphéare. Dies ist deshalb sehr wichtig, weil dadurch
Gluhspan Entkohlung des
Glihgutes an der Oberflache nur in ganz geringem
MaRe auftreten. Sehr lehrreich ist in dieser Hinsicht

der Vergleich eines Elektroofens mit einem Glihofen,

oder etwa eintretende

der mit stadtischem Gas beheizt wurde, an Hand
von sehr sorgféltig aufgenommenen Kurvenl). Die
Feststellungen wurden an Rundstahl mit 1,10 C
von 19 mm Durchmesser und 51 mm Lé&nge gemacht.
Die Temperaturen, auf die der Stahl erhitzt wurde,
betrugen etwa 750 bis 850°; das
nachher zwecks Hartens in gleicher Weise abge-
schreckt. In der Abb. 9 sind die Durchmesser nach

Gluhgut wurde

’) Forg. Stamp. Heat Treat, 11 (1925). S. 41/4.
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dem Hé&rten bei verschie-
denen Temperaturen und
nach Ablauf bestimmter
Zeitrdume eingetragen.
Der verringerte Durchmes-
ser nach dem Abschrecken
wurde als MafRstab fur die
Bemessung des gebildeten

Zahlentafel 1.

Ofenbauart

Muffelofen

Ofen mit drehbarem Herd

i W agenofen
Gluhspanes angenommen, Regenerativwagenofen
da dieser im Hartebad Conveyorofen

Regenerativwagenofen

abgeschlagen wurde. Es ist
Doppeltirenwagenofen

bemerkenswert, daR diese
Abnahme im Durchmesser
trotz der gleichen Glih-
dauer bei annahernd 780°
fir den gasbeheizten Ofen
und bei 850° fur den Elektroglihofen ungefdhr die
gleiche ist und sich fast zweimal soviel Gliihspan bei
850° im gasbeheizten Ofen als im Elektroofen, unter
sonst gleichen Bedingungen, gebildet hat.

Glihkammer

Tatsachlich haben in Amerika viele Werke wegen
der geringen Gluhspanbildung im Elektroglihofen
auf die Anwendung von Gluhkisten Uberhaupt ver-
zichtet. Dies bedeutet nicht nur Ersparnis an teuren
Gluhkisten, die driben meistens aus Legierungs-
metall hergestellt werden, sondern auch an Strom,
denn im anderen Falle missen auch die Gluhkisten
mit erwdrmt werden. So hat ein amerikanisches
Werk, welches anfangs Automobilbleche im Elektro-
glihofen, in Gluhkisten verpackt, glihte, hierbei
einen Stromverbrauch von 330 bis 360 kW st/t ge-
habt, der nachher beim Glihen ohne Glihkisten
auf 235 bis 260 kW st/t herabging.

Ueber die Wirtschaftlichkeit der Elektroglihofen
gegenuber den bisher verwendeten gas- oder ol-
befeuerten Oefen ist noch folgendes zu sagen:

Selbstverstandlich ist in allyi Fallen die , Edel-
beheizung*“ durch elektrischen Strom je Warmeein-
heit teurer als die Brennstoffbeheizung. Man hat
aber einen richtigen Vergleich Uber die Wirtschaft-
lichkeit erst dann, wenn man die gunstige Beein-
flussung der G esam tgestehungskosten durch die

elektrische Beheizung bericksichtigt, namlich:

1. durch die Erhéhung der
nisses,

2. durch Verminderung, Beseitigung
des Ausschusses durch unrichtigen Gluhvorgang,

Gite des Enderzeug-

wenn nicht

3. durch Verringerung des Abbrandes,
durch etwaigen Fortfall der Gluhkisten,

Umschau.

Wesen und Neugestaltung des Spateisenstein-Rostbetriebes.
In einem Vortrag des Verfassers vor dem Erzaus-
schuB des Vereins deutscher Eisenhittenleutel) ist das
Ergebnis von Betriebsversuchen zur Verbesserung des
Spateisensteinrdstens wiedergegeben.

Der Spateisenstein wird zum groBten Teil voi dei Vei-
huttung auf der Grube gerdstet. Das Eisenkarbonat
geht dadurch in eine dem Oxyd nahestehende Sauerstoff-
Verbindung Uber; gleichzeitig entweicht ein Teil des in
den beigemengten sulfidischen Mineralien enthaltenen

1) Ber. Erzaussch. V. d. Eisenh. Nr. 7 (1924).
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Betriebsergebnisse

Ofen mit drehbarem Herd
M uffelofen ...
Muffelofen mit oberer
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mit verschiedenen O fenbauarten

G liih- Durch-
» . gesetztes
0 liihgut tempe Glihgut
ratur in kg
“C
Werkzeuge ... 790 4.5-5,2
Automobilteile . . . 790 4,8-5,8
GufBsticke.. 900 2,7-4,1
Drahtrollen.. . 650 5.6-8,7
Zahnrader u. Ritzel . 790
Gesenke .. 790 6.9
Transformatorbleche . 990 2.9
Automobilteile . . . 830 5.9
Schreibmaschinenteile 900 2.8
und unterer
Emaillierte Ware . . 910 4.1

5. durch Verringerung der Ofenausbesserungskosten,

6. durch Verringerung des Raumbedarfes fiur die
Gluhofenanlage selbst,
durch Erhoéhung der Erzeugung je Schicht
und durch manche anderen Vorteile, wie Fortfall
der Beldstigung in der Werkstatt durch Rauch-
gase und ausstrahlende Hitze usw., die man nicht
auf Heller und Pfennig bewerten kann.

Nach amerikanischen Angaben betragen z. B.
bei Stromkosten von 1 ct. = 4,2 Pf./kW st die Strom-
kosten fur das Gluhen von Werkzeugen und Zahn-
radern im Durchschnitt von elf Fallen nicht mehr
als 0,86% der Gesamtgestehungskosten des
W erkzeugs bzw. Zahnrades.

Leider kann ich Betriebszahlen von
Werken noch nicht mitteilen. Ich muBR mich daher
darauf beschréanken, auf amerikanischen Werken
erzielte Ergebnisse (Zahlentafel 1) an den von mir

deutschen

besichtigten verschiedenen Ofenbauarten wieder-
zugeben.
Zusammenfassung.
Es wird zundchst auf den augenblicklichen

Vorsprung der amerikanischen Industrie im Bau
und Betrieb von elektrischen Oefen mit metallischen
W iderstdanden hingewiesen. Die Wichtigkeit der
richtigen Aufh&ngung und Sicherung der Heiz-
bédnder wird hervorgehoben. Im Anschlul hieran
werden die verschiedenen im Betrieb befindlichen
Ofenbauarten und die bei ihrem Bau befolgten
Grundsatze besprochen. Die Vorteile der elektrisch
beheizten Gluhofen gegenuber brennstoffbeheizten
werden angefihrt und die Wirtschaftlichkeit der
elektrischen Beheizung besprochen.

Schwefels. AuRer diesen metallurgischen Vorteilen tritt
bei dem Ro&sten eine Gewichtsverminderung von 26 %
ein, wodurch eine gleich hohe Ersparnis an Befdrderungs-
kosten erzielt wird. Ein Nachteil des Rdéstens liegt in
dem nicht unbedeutenden Entfall an feinem Gut infolge
der leichten Zerreiblichkeit des gerdsteten Erzes.

Zum Rdosten des Spateisensteins sind Temperaturen
von 600 bis 800° erforderlich. Unter diesen Bedingungen
gerdstetes Erz sieht blauschwarz aus und ist porés. Werden
Temperaturen von 850 bis 1000° erreicht, so tritt Sinter-
und Schmolzbildung ein, wobei die sich bis zu etwa 900°
bildende oberflachliche Sinterung des feinstiickigen Erzes
durchaus erwinscht ist, wéhrend die Entstehung von
groBen Schmolzbrocken dber 900° fur den Arbeitsgang
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im Rost- und Hochofen schéadlich ist. Die Sinterbildung
wird erkldart durch die Entstehung von leicht schmelz-
baren Eisenoxydulsilikaten. Die einfache Art des Bost-
verfahrens im Siegerland ist bereits frither an dieser Stelle
beschrieben wordenl). Es sei noch darauf hingewiesen,
daB das Rosten des aufbereiteten und in verschiedener
StiickgroBe vorliegenden Erzes einfacher und billiger ist
als das Rosten des Haufwerkes, wie es aus der Grube
kommt. Kennzeichnend fiir die Siegerlander R6stanlagen
mit ihren verschiedenartigen Ofenformen ist die groRe
Abhédngigkeit ihrer Leistungen und ihres Brennstoffver-
brauches von der drtlichen Lage der Grube und den dadurch
bedingten Windverhéaltnissen. Die auf der Versuchsgrube
zur Verfugung stehenden Oefen hatten zylindrische Form
und waren bei 3,9 m lichter Weite 7 m hoch. Ein Ofen
wurde miteinem einfachen VerschluB und einem zentralen
Blechkamin versehen. Schon durch diese einfache MaR-
nahme wurde, wie sich bei vergleichender Aufzeichnung
der Leistungen ergab, ein gleichmé&Rigeres Brennen, ver-
bunden mit einer geringen Mehrleistung und etwas Koks-
ersparnis, erzielt. In dem Mantel des Ofens wurden sechs
Oeffnungen angebracht, die es gestatteten, Thermo-
elemente einzufiithren, um die Temperaturverteiiung im
Ofen kennenzulernen. An diesen Stellen wurden auferdem
Erzproben entnommen, um aus ihrem Gehalt an Eisen-
oxydul und Kohlensdure den ortlichen Verlauf des Rostens
im Ofen festzustellen. Die Temperaturaufnahmenerstreck-
ten sich jedesmal (ber mehrere Tage. Es zeigte sich, daR
abends bereits mit einer Neubeschickung des Ofens be-
gonnen werden kann und somit eine ununterbrochene
Bedienung angebracht ist. Weiter ergab sich, daB in der
Zeit von Samstag bis Montag, wenn die Oefen sich selbst
Uberlassen bleiben, das Rdosten fast zum Stillstand kommt
und die Oefen erst allmahlich wieder ihren regelrechten
Gang bekommen. Die Erzanalysen aus den einzelnen
MeRstellen bestatigten im allgemeinen dieses Bild. Bei
gut brennenden Oefen waren die héchsten Temperaturen
etwa 850°; Oefen mit starker Sinterbildung hatten bis
zu 1050°in der Rostzone, wéhrend beieinem ausgesproche-
nen Rohgang, wo das Erz nur braun geférbt den Ofen ver-
lieB, 400° nicht Gberschritten wurden. Die Abgase be-
stehen aus Kohlensdure, Sauerstoff und Stickstoff nebst
geringen Mengen (0,3 bis 1,0 %) schwefliger Saure. Als
Durchschnittswert fir die Abgasmenge kann man jet Roh-
spat 1200 bis 1500 m3 (bei 0° und 760 mm QS) einsetzen.
Fir die besonderen Verhaltnisse der Versuchsgrube wurde
aus verschiedenenTeraperatur- undAnalysenaufzeichnungen
eine durchschnittliche Réstgeschwindigkeit von 2,7 m in
24 st = 551 Rohspat je Ofen ermittelt, bei zweimaligem
Ziehen und Beschicken und kinstlichem Zug. Der Ver-
suchsofen wurde im AnschluB an die ausgefiihrten Messun-
gen zweimal in 24 st beschickt und gezogen mit dem Er-
gebnis, daR eine Steigerung des Durchsatzes um 86 %
eintrat. Da an Brennstoff nichts abgezogen worden war,
trat eine starke Schmolzbildung ein, ein Zeichen dafir,
daB bei dieser Betriebsweise mit weniger Koks gearbeitet
werden kann. Ein drei- und mehrmaliges Bedienen des
Ofens laRt sich ebenfalls mit Vorteil durchfihren. Der
Versuchsofen wurde zeitweise mit kinstlichem Zug, in
Form von indirekt wirkendem Saugzug, betrieben. Es
wurden in dem Ofen bei zweimaliger Beschickung in 24 st
und kinstlichem Zug 58 t Roherz durchgesetzt, gegeniber
rd. 401 bei zweimaliger Beschickung und natirlichem Zug.
Die Feinspataufgabe lieB sich hierbei auf 15 % steigern.
Das Rostgut war von guter Beschaffenheit. Durch Ver-
suche wurde ermittelt, daB bei dem Abldschen des glihen-
den oder auch nur heilen Rostspates mit Wasser eine
nicht unbetrachtliche Entschwefelung des Erzes eintritt3).
Um festzustellen, wie weit sich die Feinspataufgabe im
Schachtofen bei natiirlichem Zug steigern lieB, wurde ein
Versuchsofen von 2,5 m Hdéhe und 0,9 m Durchmesser
mit einem Treppenrost versehen. Der Ofen war zwei
Monate in Betrieb und lieferte sehr guten Rostspat bei
einer Feinerzzugabe von 20 %. Ist die entfallende Fein-
spatmenge gréBer, so muB zu deren Verarbeitung eine

D St u. E. 42 (1922), S. 1673/7.
2) St. u. E. 45 (1925), S. 1273/4.
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besondere Einrichtung geschaffen werden. Da, wie bereits
erwahnt, der Entfall an feinstickigem Gut bei dem R&sten
sehr groB ist, wurde der Rostspat unter 2 mm GroRe ab-
gesiebt und, mit Kalkmilch angerihrt, zu Briketts geformt.
Die Briketts wurden an der Luft fest und porés. Ein
gehende Versuche dieser Art waren empfehlenswert.
Wie bereits erwéahnt, ist in den Abgasen der Rostofen stets
schweflige Sdure in wechselnden Mengen enthalten, die
Menschen und Pflanzenwelt schadigt. Daher wurden
Versuche zum Niederschlag der schwefligen Gase unter-
nommen. Als Absorptionsmittel wurden abwechselnd
Wasser, Kalkmilch und eine Sodalésung mit gutem Erfolg

benutzt.
Von den verschiedenartigen runden Ofenformen,
die im Siegerland Verwendung finden, sind die rein

zylindrischen Oefen die zweckmaéaRBigsten, weil sie den
gleichmaRigsten Niedergang der Beschickung gewéhr-
leisten. Zum besseren Abldsen der vielleicht eintretenden
Sinterbildung ist es zweckmé&Rig, die Zylinderwand nach
unten etwas weiter zu machen. Sehr vorteilhaft ist der
Schachtofen mit rechteckigem Querschnitt, der von
zwei Seiten beschickt und gezogen wird. Diese Oefen,
aus Rauhgemd&uer in einer Batterie vereinigt, verein-
fachen, neben guter Raumausnutzung, wesentlich die
Bedienung. Auf der Gicht fihrt fur die Beschickungs-
wagen auf jeder Seite ein Gleis an den Oefen entlang.
Das Ziehen des Erzes erfolgt auf beiden Seiten des Ofens
in darunter angebrachte Bunker, aus denen der Rost
spat durch einfache Klappverschlisse in die Eisenbahn-
wagen gelullt wird. Ein weiterer Vorteil dieser Bau-
weise ist der Warmeschutz, der den einzelnen Oefen durch

die geschlossene Ausfihrung in einem langgestreckten
Steinblock zuteil wird. Der gleichmé&Rige Niedergang
der Beschickung ist auch bei dieser Ofenform gewahr-

leistet. Der kinstliche Zug wird am zweckmaRigsten als
direkt oder indirekt wirkender Saugzug ausgebildet.
Ein den besonderen Verhé&ltnissen des Spateisenstein-

rostens angepafter Gichtverschluf ist in der Arbeit an-
gegeben, in der auch bauliche Einzelheiten und die Berech-
nung der Oefen eingehend behandelt sind.

Ordentliche Wartung und Beaufsichtigung sowie
ununterbrochene Bedienung der Oefen fiihren schon zu
Erfolgen, ohne daR Mehrkosten entstehen. Die glinstige
Wirkung der geschlossenen Gicht und des kinstlichen
Zuges auf Leistung und Wirtschaftlichkeit des Ofen-
betriebes weude zahlenmé&Rig an einem Versuchsofen be-
wiesen. Ferner wurden verschiedene das Wesen des
Rostens angehende Fragen, Schmolzbildung, R&st-
temperaturen, Abgaszusammensetzung, Feinspatréstung,
Verlauf des Rostens im Ofen. Niederschlag der schwefligen
Gase, eingehend erdrtert. A. Weyel.

EinfluR des Warmwalzens auf die physikalischen
Eigenschaften von Kohlenstoffstahl.

J. R. Freeman und A. T. Derryl) untersuchten den
EinfluR der Walzanfangstemperatur, Walzendtemperatur,
Gesamtabnahme, Abnahme je Stich und Walzgeschwindig-
keit auf die Festigkeitseigenschaften, Kerbzédhigkeit,
Hérte, Dichte und das Gefiige eines mittelharten Staliles
mit0,46 % C,0,66 % Mn, 0,23% Si, 0,018 % P und0,020 %S.
Die Versuche wurden auf einem 400er Duowalzwerk ausge-
fuhrt. Die Umdrehungszahl der Walzen konnte zwischen
20 und 80 Umdr./min verdndert werden. Die Walzanfangs-
temperatur lag zwischen 900 und 1200°, die WRlzendtem-
peratur zwischen 650 und 1000°. Die Abnahme je Stich
schwankte zwischen 2 und 15 %, die Gesamtabnahme be-
wegte sich zwischen 1,05 : 1 und 15 : 1.

Als Ausgangsmittel dienten Bleche verschiedener
Starke, die samtlich auf die gleiche Endabmessung von
15 mm Stdrke ausgewalzt wurden. Gewalzt wurde nur in
einer Richtung. Die in Abb. 1 bis 5 wiedergegebenen Ver-
suchsergebnisse zeigen, daR die Gesamtabnahme und die
W alzendtemperatur von ausschlaggebendem EinfluB auf
die Eigenschaften des Walzgutes sind, wéahrend die Ab-

nahme je Stich, Walzanfangstemperatur und Walzge-
schwindigkeit von untergeordneter Bedeutung sind. Eine
*) Techn. Papers Bur. Standards 09241, Nr. 267.
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EinfluR der Gesamtabnahme.

Erhéhung der Gesamtabnahme ernied-
rigt die Zugfestigkeit und erhdht die

EinfluB der Walztemperatur.

EinfluR der Abnahme je Stich.
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Streckgrenze, Dehnung und Kerbzéhig- Quer- * . -
keit. Eine Erniedrigung der Walzend- - sLangs-Zerre/0-u SpfizAerdstrilagprodert *— Nargs-Turc/TterOstO/agoroden
temperatur von 1000 auf 700° erhéht . 73a—."ﬁuer- - » *
die FlieBgrenze, Dehnung und Kerb- ¥— XI OTTgs/UrTGTI<erT7sclTlegpro7ef? X &
zahigkeit, wahrend die Zugfestigkeit A—cQuer- s
um einen geringen Betrag zuriickgeht.
Durch das Walzen in nur einer Richtung
werden in der Querrichtung etwas un- flleOgre/7ze
giinstigere mechanische Eigenschaften 77 filekgrenze X N
erzielt als in der Léangsrichtung. Ein s @..\
nachtrdgliches Gluhen bei 800° bringt N \ ]
jedoch diese Unterschiede fast ganzlich 33 Yo
zum Verschwinden. Die Dichte dndert 37
sich praktisch nicht. A. Pomp. s £l7sc7i7OniiTg
Untersuchungsergebnisse molybdén- $ :
haltiger Chrom-Nickel-Stahle. ) —
Unter dieser Ueberschrift veroffent-
lichen Dreibholz wund Guertler’)
Ergebnisse von Versuchen an molybdén-
legierten Chrom—Ni_ckeI—St'ahIen. Ver- MerTTZTIMIgAek
anlaBt wurden die Untersuchungen N SO,
durch die von der Climax Molybdanum T
Company2) ermittelten ginstigen Ver- “T _
suchse_rgebnlsse arj Molybdanstahlen_. 77307700 7000 70807 0S0 000 MS 333 333 TR?
Die ersten fiunf Zahlentafeln sind W a/za0fi70ffsfer7per07ur/0 WorlgesoMTTGTIgle 7 m im fr
Versuchsergebnisse von Bull (Horton, Abbildung 4 Abbildung 5
Norwegen), der Stahle folgender Zu- EinfluR derWalzanfa?ngs.temperatur, EinfluB der Walzgesch.windigkeit_
sammensetzung eingehend prifte:
C SI Mn S P Cr Ni Mo Fir gewalzte Molybdanstdhle ergab sieh in Ueberein-
% % % % % % % % stimmung mit den Ergebnissen der Climax Company bei
StahlA 0,3 02 06 003 003 065 35 0,65 steigender Vergutetemperatur eine Abnahme der Streck-
- B 03 02 06 003 003 065 35 grenze und Bruchfestigkeit und eine Zunahme der Deh-

Durch Zusatz von 0,6 % Mo wurde eine Erh6hung der
Streckgrenze und Bruchgrenze um etwa 21 % bzw. 19 %
bei gleichbleibender Dehnung und Einschnirung erzielt.
In bezug auf die Bearbeitbarkeit konnte Bull feststellen,
daBdie hdartesten Proben von A sich besser bearbeiten lieBen

sls die weichsten des Stahles B.

% GieR.-Zg. 21 (1924). S. 349/50.
1) Z. Metallk. 13 (1921), S. 30/2.

nung, Einschnirung und Kerbschlagzahigkeit, wéhrend
die Festigkeitswerte durch verschiedene Héartetemperaturen
bei gleichbleibender Vergitetemperatur nicht beeinfluBt
wurden.

In den weiteren vier Tafeln weisen Dreibholz und
Guertler — augenscheinlich auf Grund eigener Unter-
suchungen — den EinfluR von niedrigem Molybdanzusatz
auf die AnlaBsprodigkeit eines Nickel-Chrom-Stahles nach.
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Es zeigt sich ndmlich, daR ein Nickel-Chrom-Stahl, der
beim langsamen Abkiihlen von bestimmter AnlaBtempera-
tur an Schlagarbeit verliert, sehr viel weniger Neigung dazu
hat, wenn man ihn mit0,3—0,5 % Mo legiert. Diese Eigen-
schaft des Molybdans hat der Berichterstatter an einem
Nickel-Chrom-Stahl mit4 % Ni, 1% Crund 0,3 % Cnach-
geprift.

Leider unterscheiden sich die beiden von Dreibholz
und Guertler zu den Versuchen verwendeten Stéhle nicht
nur durch den Molybdangehalt des einen, sondern auch
durch den Nickel- (2,5 gegeniiber 3,5 %) und.Chrom -
gehalt (0,6 gegentiber 0,7 %), so daB ein Vergleich der bei
gleicher Wéarmebehandlung erhaltenen Werte nicht ohne
weiteres moglich ist.

Bei den im Ofen abgekuhlten Proben vermit man die
Angabe der Abkiithlungsgeschwindigkeiten, da die Abnahme
der Schlagarbeit in einem bestimmten Verhdltnis zur Ab-
kiuhlungsdauer steht. So konnte der Berichterstatter bei
einer Abkiihlungsgeschwindigkeit von 3°/min einen Abfall
der Sohlagarbeit von nicht ganz 14 %, bei einer solchen von
I°/min einen Abfall von 35 % des Wertes der Schlagarbeit
feststellen, die eine in Wasser abgeschreckte Probe besaR.

Erwéhnt sei noch, daB die Abnahme der Schlagarbeit
von Vergltungsstdhlen beim langsamen Abkihlen von
gewissen AnlaBtemperaturen in Fachzeitschriften einen
ganz bestimmten, vollkommen befriedigenden Namen ge-
funden hat, namlich AnlaRsprodigkeit, so daB die von
Dreibholz und Guertler in ihrem Bericht verwendete Be-
zeichnung ,Krupp-Krankheit“ eigenartig beruhrt.

H. Korschann.

Neues Drahtverzinkungsverfahren.

Nach einem Bericht von J. L. Schuelerl) unter-
scheidet sich das neue amerikanische Glihverzinkungs-
verfahren (,galvannealing“) von dem bisher in der Draht-
industrie Ublichen HeiBverzinkungsverfahren im wesent-
lichen dadurch, daB nach dem Austritt des Drahtes aus
dem Zinkbade kein Abstreifen und G latten der Zinkschicht
erfolgt, sondern eine Waéarmebehandlung eingeschaltet
wird. Hierdurch soll sich eine stdrkere Zinkauflage er-
zielen lassen und eine gleichméRigere Verteilung des Zink-
Uberzuges uber die Oberflache des Drahtes bewirkt werden.
Der Zinklberzug selbst soll trotz der groBeren Stdrke
geschmeidig und biegsam sein. Im einzelnen werden lber
das Verfahren folgende Angaben gemacht.

Der durch Hindurchfihren durch ein Beizbad von
verdinnter Salzsdure gereinigte und durch Ueberleiten
tUber heile Eisenplatten getrocknete Draht durchlauft
ein Zinkbad, das eine Temperatur von 468° besitzt, und
tritt unmittelbar daran anschlieRend in einen Muffelofen,
dessen Temperatur je nach dem Durchmesser des Drahtes
verschieden hoch eingestellt ist. Fur 3,75 mm dicke Dréahte
soll die Ofentemperatur 620°, fir 2,5 mm dicke Dréahte
690° und fir 2 mm dicke Dréhte 705° bei einer Ofenlénge
von 9 m betragen. Die Durchlaufgeschwindigkeit richtet
sich nach der Drahtstdrke und betrdgt fur Draht Uber
2,5 mm # 37 m/min. Ist die Ofentemperatur zu niedrig,
so wird der Zinkliberzug spréde; dasselbe tritt bei zu hoher
Ofentemperatur ein, wobei auBerdem die Oberflache des
Drahtes oxydiert. Die genaue Grenze des Temperatur-
bereiches, innerhalb dessen sich befriedigende Ergebnisse
erzielen lassen, liegt noch nicht fest; die bisherigen Ver-
suche lassen jedoch erkennen, daB die zuléssige Tempe-
raturspanne gentigend groB ist, so daB Schwierigkeiten
in der praktischen Durchfihrung nicht zu erwarten sind.
Nach dem Awustritt aus dem Gluhofen wird der Draht
zundchst langsam abgekihlt, indem er etwa 1 min lang
durch die Luft gefuhrt wird, dann durch Wasser geleitet
und zum Ring aufgehaspelt.

Aus den obigen Angaben geht hervor, daB das neue
Glihverzinkungsverfahren nur eine begrenzte Anwendungs-
moglichkeit besitzen kann. Fir Eisendraht, beispiels-
weise Geflecht- und Stacheldraht, mag es anwendbar sein,
fur patentierte und auf hohe Festigkeit gezogene Stahl-
dréahte ist es jedoch ungeeignet, da die an das Verzinken

'y Vortrag vor der Am. Electrochem.
Min. Metallurgy 5 (1924), S. 580/1.

Soc. — Vgl.

Patentbericht.
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sich anschlieRende W armebehandlung, bei der der
Draht Temperaturen von 620 bis 705° annimmt, die
Festigkeitseigenschaften in ganz erheblichem MaRe ver-
schlechtern muB. Schon bei dem bisherigen Heilverzin-
kungsverfahren ist bei Stahldrdhten mit einer Festigkeit
von 160 bis 180 kg/mm2 durch die AnlaBwirkung des
Zinkbades mit einer Abnahme der Festigkeit und der
Biegungen von mindestens 10 % zu rechnen; die um 200
bis 300° hoher liegenden Temperaturen des Glihofens
beim Glihverzinkungsverfahren durften praktisch ein
nahezu vollstdndiges Ausglihen des Drahtes bewirken.

Eine Uebersicht tiber die nach dem neuen Verfahren
erhaltenen Versuchsergebnisse gibt Zahlentafel 1in Durch-
schnittswerten, wie sie im technischen Betriebe wéhrend
einer langeren Versuchszeit erhalten wurden.

Zahlentafel 1. Analyse der Ueberziige nachdem

Gliuhverzinkungs verfahren.

0 des Eisengehalt Zahl der
g Zink des Ueber- Tauchungen
Drahtes znges in Kupfer-
min je cm2 % sulfat
3,75 0,0269 7,24 tber 7
3,05 0,0276 7,10 .7
2,50 0,0248 7,15 ., 6
2,03 0,0229 7,57 .5
1,71 0,0185 8,48 L4
1,37 0,0183 8,50
" 4 1

Zahlreiche Untersuchungen an Geflechtdraht von 3,75
bis 2,50 mm (J) handelsiiblicher Beschaffenheit ergaben
fur die besten Dréhte Zinkiuberzige von 0,0153 g/cm2
Drahtoberflache, fir die Ubrigen solche von 0,0104 g/cm2
wahrend die glihverzinkten Drahte 0,0262 bis 0,0271 g/cm2
aufwiesen.

Die nach dem Gliuhverzinkungsverfahren behandelten
Drahte sollen eine besonders gleichmaBige Verteilung des
Zinkes Uber die Drahtoberflache aufweisen. Es ist nicht
leicht einzusehen, wie das durch den wagerechten Durch-
gang des Drahtes durch den Gliuhofen erreicht wird; man
sollte eher annehmen, daB sich an dem nach unten ge-
legenen Teil der Drahtoberflache eine starkere Zinkschicht
bildet, was man bei dem é&lteren Verzinkungsverfahren
bekanntlich durch méglichst senkrechtes Austretenlassen
des Drahtes aus dem Zinkbad zu vermeiden sucht.

Schichtenweises Auflésen des Zinkiiberzuges in ver-
dinnter Schwefelsdure und Bestimmung des Eisens in
der Losung mit Kalium-Permanganat ergab folgende Zu-
sammensetzung der einzelnen Zinkschichten: Die der
Drahtoberfliche am nédchsten gelegene Schicht, die etwa
3 % des Gesamtiberzuges ausmacht, besteht aus FeZn3;
die ndachste Schicht von 15 % des Gesamtiberzuges ent-
spricht der Verbindung FeZn7; hieran schlieBt sich eine
weitere Schicht, die 60 % des Gesamtiberzuges ausmacht,
aus FeZnlo an. In der letzten Schicht von 23 % des Ge-
samtiberzuges finden sich Eisengehalte von 4 % und
weniger; an der aufersten Oberflache entspricht der Zink-
liberzug anndhernd der Zusammensetzung des Zinkbades.
Eine Nachprifung der auf chemischem Wege gewonnenen
Ergebnisse durch mikroskopische Untersuchungen wird
in Aussicht gestellt. Korrosionsversuche, die noch nicht
abgeschlossen sind, lassen jetzt schon erkennen, daR
glihverzinkte Drahte den nach dem bisherigen Verfahren
verzinkten Dréhten uberlegen sind. A. Pomp.

Patentbericht,

Deutsche Patentanmeldungen).
(Patentblatt Nr. 49 vom 10. Dezember 1915.)
KI. 1a, Gr. 11, Sch 66 055. Wasch- und Siebmaschine
fliir kérniges Gut. Otto Schneider, Stuttgart,Gaisburgstr. 4A.
KI. 10 a, Gr. 18, K 90 595. Verfahren zur Herstellung
von Koks fiur Reduktionszwecke. ®r.=Qtig. Heinrich
Koppers, Essen (Ruhr), Moltkestr. 29.

1) Eie Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wahrend zweier Monate fir jedermann zur Einsicht
und Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.
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KI. 12 e, Gr. 2, D 43 146. Vorrichtung zur Abschei-
«dung und Niederschlagung des Staubes aus staubhaltigen
Gasen mit aus Fdden gebildeten Filtern. 3)ipl.=gng. Emil
Diehl, Dusseldorf-Grafenberg.

Kl. 14 h, Gr. 3, K 92 496, Zus. z.
W assergefullter W armespeicher,
bach, Bonn, Poppelsdorfer Allee 58 a.

KI. 18 b, Gr. 14, G 61 038. Kippbarer Herdofen mit
W indfrischvorrichtung und Regenerativ-Gasfeuerung und
Verfahren zum Betriebe desselben. Johannes Goebel und
Otto Wagner, Hamborn, Kronprinzenstr. 42.

KI. 21 h, Gr. 8 O 13 312. Elektrischer Lichtbogen
August Otto, Berlin, Arndtstr. 27.

KI. 21h, Gr. 11, G. 55 631. Verfahren zur Herstellung

von Kohlenelektroden. Gesellschaft fur Teerverwertung
m. b. H. u. Gustav Schuchardt, Duisburg-Meiderich.

Kl. 24e, Gr. 4, J 24 357. Verfahren zum Vergasen
von wasserreichen Brennstoffen in mehrkammerigen
Ringgaserzeugern. Friedrich Jahns, Georgenthal i. Thir.

KIl. 24e, Gr. 4, S 65089. Gaserzeuger zum Ver
schwelen und Vergasen feinkérniger oder mulmiger Brenn-
stoffe. Siegener Maschinenbau-Akt.-Ges. u. Alfred Menzel,
Siegen, Obere Hé&uslingstr. 17.

KIl. 24i, Gr. 1, S 64719. Unterwindfeuerung fir
Dampfkessel oder Industriedfen mit Kupplung der Wind-
kiappe mit dem VerschluBhebel der Feuertiir. Société en
nom collectif M. Thomas & Leveque, Brissel.

KI. 241, Gr. 1, A 39 439. Feuerungsanlage, insbe-
sondere fiir staubformige Brennstoffe, bei der zur Tempe-
raturverringerung Abgase in die Feuerung eingeleitet
werden. Allgemeine Elektricitats-Gesellschaft, Berlin.

KI. 241, Gr. 1, H 100 009. Brenner fiir Kohlenstaub-
feuerungen. Sipt.-Qng. Georg Hayn, Cassel, Wilhelms-
hoéher Allee 299.

KI. 31 b, Gr. 1, V 20 116. PrefR- und Abhebevorrich-
tung fur PreRformmaschinen. Vereinigte Modellfabriken,
G. m.b. H., Landsbherg a. d. W.

KIl. 31 ¢c, Gr. 16, D 46 756. Verfahren zur Herstellung
von Walzen aus GuBeisen. Svend Dyhr, Charlottenburg,
Knesebeckstr. 72/73.

Anm. K 90 442.
Clemens KieBel-

mofen.

KI. 31¢c, Gr. 18, A 44 107. SchleuderguBverfahren
unter Verwendung einer geneigten Form. Fernando
Arens, Sao Paulo, Brasilien.

KI. 31 ¢, Gr. 25, H 62 302. Verfahren zur Herstellung
von Dauergufformen. $tp(.*Qng. Willibald Raym, Deuz
(Westf.).

KI. 31c, Gr. 26, F 59 511. SpritzgufRmaschine.
FertigguB- und Metallwerk, Akt.-Ges., Berlin-Tempelhof.

KI. 31¢c, Gr. 30, M 86 781. Verfahren und Vorrich-
tung zur Herstellung von GielRrinnen fir Masselbetten.
Masehinenbau-A.-G. Tigler, Duisburg-Meiderich.

KI. 40 a, Gr. 5, L 59 754. Abrdsten von Erzen u. dgl.
und hierzu geeigneter Drehrohrofen. Elisabeth Henriette
Kauffmann, Magdeburg, Sandtorstr. 48.

KIl. 49 b, Gr. 16, M 86 115. Verfahren und Einrich-
tung zur Zerkleinerung sperriger Metallabfalle. Magnet-
Werk, G. m. b. H., Eisenach.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 49 vom 10. Dezember 192-5.)

KIl. 12e, Nr. 931 569. Isolator fir elektrische Gas-
reinigungsanlagen. Heinrich Zschocke, Kaiserslautern,
Benzinoring 3.

KIl. 24 e, Nr. 930 856. Filltrichter fir Gaserzeuger.
Dr.C. Otto & Comp., G. m. b. H., Dahlhausen a. d. Ruhr.

KI. 31 b, Nr. 931 211. Wendevorrichtung an Hand-
formmaschinen. Heinr. Herring & Sohn, Milspe i. W.

KI. 31 ¢, Nr. 931 070. Vorrichtung zum AasgieBen

von Lagerschalen. Heinrich Borofski, Braunschweig-
Melverdde.
KI. 47 b, Nr. 931 072. Ringschmierlager. Meier &

Meichelt, Leipzig-Lindenau.

KI. 49 e, Nr. 931 155. Steuerung fur ein durch ein
gasformiges Druckmittel betriebenes Schlagwerkzeug.
Deutsche Maschinenfabrik, A.-G., Duisburg.

KI. 49 e, Nr. 931212. Von auBen den Kessel um-
fassende Nietmaschine mit im Kesselinnern angebrachter

hydraulischer Gegenhaltevorrichtung.

Patentbericht.
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vom 8. April 1924,
Verjahren zur Her-

KIl. 31c, Gr. 1, Nr. 402800,
Leonhard Treuheit in Breslau.
stellung von synthetischen Formsanden.

Die in Formsande umzuwandelnden Sande, wie
Quarz-, FluB-, See-, Altsand usw., werden vor der Auf-
bereitung mit Ton einer Vorbehandlung mit Idslichen
Metallverbindungen unterworfen. Durch Ueberziehen
mit l6slichen Metallverbindungen, z. B. mit einer l6slichen
Eisenverbindung, werden néamlich Sand- oder Quarz-
kérner befahigt, bei der Aufbereitung mit Ton an ihrem
Umfange eine diinne, hdutchenartige Tonhille festzuhalten.

KIl. 31 ¢, Gr. 25, Nr. 403 278, vom 28. Juni 1923.
Elektro-Thermit-G. m. b. H. in Berlin-Tempelhof.
Mehrteilige GieRtorm.

Zur Abdichtung der Formteile gegeneinander und
gegen das in die Form eingelegte Werkstiick werden die
die StoBflache begrenzenden Wandungen jedes Form-
kastens mit ihren Rédndern um ein geringes hinter den
StoBflachen selbst zuriickgesetzt.

KI. 31 ¢, Gr. 6, Nr. 407 087, vom 7. Marz 1924.
C. Ostermann & Sohn in Laatzen b. Hanno-
ver. Sandmisch-

maschine mit ge-
genlau/igenSchlag-
stiften.

Je zwei Reihen

gegenlaufiger
Schlagstifte a, b
und c, d sind auf
Tragflachen aDge-
ordnet, die sich
am unteren Ende
zweier senkrechter, gleichachsiger, gegenldufig dreh-
barer Wellen e, f befinden und die trichterformig und
etwa nach der Krimmung einer Parabel verlaufen, der-
art, daB die an ihrem duBeren Umfang befestigten Schlag-
stifte von innen nach auBen absteigen.

KI. 31 b, Gr. 1, Nr. 407 694,
vom 8. Marz 1924. C. O ster-
mann & Sohn in Laatzen hei
Hannover. PreRformmaschine.

In einem Zylinder a sind zwei
gegenldufige Kolben b, c ange-
ordnet, die mit einem einmaligen
Druckg- ben die Sandverdich-
tung auf beiden Seiten des Form -
kastens g gleichzeitig herbei-
fuhren. Auf einem in dem-
selben Zylinder gehenden drit-
ten Kolben d ist die Durch-
zugsplatte e befestigt, durch
die das Modell f aus der Form
gezogen wird, wéhrend der Kasten
bleibt.

in seiner Lage ver-

KIl. 31 ¢, Gr. 10, Nr. 409 693, vom 23. Februar 1921.
Valley Mould andlronCorporationin Sharpsville,
V. St. A. Verjahren zum GieBen von Stahlbléck.en in wage-
rechten Kokillen.

Der geschmol-
zene,gutgemischte
Stahl wird in die
rings geschlossene
Form derart ein-
gefihrt,daR ein be-
stdndiges Umrih-
ren und Mischen
des Stahles in der
Formkammer vor sich geht, bis dieselbe vollstdnd'g gefillt
und der Stahl an den Kokillenwandungen zum Erstarren
gebracht ist. Zu diesem Zweck besitzt der EinguB a sowohl
im oberen als auch im unteren Teil der Formkammer Oeff-
nungen b, ¢, und ferner ist in der Ndhe des Eingusses eine
Oeffnung fir den Gasaustritt angeordnet.

266
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Zeitschriften- und Bucherschau
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] Die nachfolgenden Anzeigen neuer Bicher sind
s durch ein am Schlisse angehangtes 5 B “ von
den Zeitschriftenaufséatzen unterschieden. —
| Buchbesprechungen mwerden in der Sonder-
abteilung gleichen Namens abgedruckt.
Allgemeines.
Deutscher W erk-Kalender 1926. (Mit Abb.)

[Abreifkalender.] Minchen: Deutscher Werbeverlag Carl
Gerber, K.-G., [1925]. (126 Bl.) 8°. 2,50 G.-JH. S B !

Fehlands Ingenieur-Kalender 1926. Fir Ma-
schinen- und Hitten-Ingenieure. Hrsg. von Prof. P. Ger-
lach unter Mitwirkung von Betriebsdirektor SipUQtig.
Erbreichin Tangerhitte [u. a.] In 2 Teilen. Jg. 48. Ber-
lin: Julius Springer 1925. 8°. T. 1. (Mit Abb.) (X, 300 S.

u. Kalendarium.) T. 2. (Mit Abb.) (373 S.) Zus. 5 G.-M.
Geschichtliches.

Mentzel, Berthold, Dr.: Das Kdénigliche Eisen-

hittenwerk Torgelow (1754 bis 1861). (Mit 1 Lage-

plan.) Greifswald: Verlag Katsbuchhandlung L. Bamberg
1925. (56 S., 3 BIl.) 8°. 2,40 R.-M. (Greifswalder Staats-
wissenschaftliche Abhandlungen. 17.) S B2
50 Jahre J. Pohlig, 25 Jahre J. Pohlig A ktien-
gesellschaft. Dargeboten von J. Pohlig, Aktiengesell-
schaft, Koln. 1925. (Mit 257 Abb.) Kdln [Selbstverlag]
1925. (262 S.) 4°. 1 B!
Ida M. Tarbell: The Life of Elbert H. Gary. The
Storyofsteel.(Illustrated.)NewYorkand London: D. Apple-
ton and Company 1925. (X Il, 361p.) 8°. Geb. 3,50S. “ BS

Allgemeine Grundlagen des Eisenhitten-
wesens.

Summer Ely & Rittman: Kraft- und Brennstoff-
verbrauch der Eisen- und Stahlindustrie Pitts-
burgs.*) Schaubilder: Gesamtverbrauch an Kesselkohle,
installierte Kesselleistung, Gesamtdampferzeugung im
Dezennium 1911 bis 1920. Gegeniberstellung des Ver-
brauches und Geldwertes von Kesselhoble, Hochofengas.
Naturgas und Teer fir die Dampferzeugung, Anwachsen
der Kessel-PS-Kosten je Tonne Stahl. (Verdreifachung
gegeniberl911.) [BlastFurnace 13 (1925) Nr. 11, S.449/54.]

,H ltte.“ Des Ingenieurs Taschenbuch. Hrsg. vom
Akademischen Verein Hutte, e. V., in Berlin. 25., neu
bearb. Aufl. Bd. 1. (Mit zahlr. Abb.) Berlin: Wilhelm
Ernst & Sohn 1925. (XVI, 1080 S.) 8". In Leinen geb.
13.20 R.-M, in Leder geb. 1590 R.-M- [Berichtigung
der Preisangabe in St. u. E. 45 (1925), S.2020] 2 B 2

Bergbau.

Allgemeines. Otto Meier: M oderne geoelektrische

Methoden.* Bisherige Potentialmethode. Elektro-
magnetische Schirfverfahren: induktives, galvanisches,
Kapazitats- und Radio-Verfahren. Praktische Durch-

fihrung. [Z. Oberschles.
Nr. 11, S. 675/85.]

Berg-Huttenm. V. 64 (1925)

Aufbereitung und Brikettierung.

Erze. G. Spackeier: Die
Trimmer-, Bohn- und

Aufbereitung der
Oolitherze.* Schwierig-
keiten bei der Aufbereitung. Notwendigkeit einer plan-
méaRigen Zerkleinerung. Losung dieser Aufgabe durch das
Spaltverfahren von Spackeler-Glinz. Versuchsergebnisse
Uber die Aufbereitung von Salzgitterer und bayerischen
Doggererzen. [Glickauf 61 (1925) Nr. 48. S. 1521/8.]
Kohlenaschen. Ullrich: Feuerungsrickstande
in GroRkraftwerken: eine magnetische Riuck-
gewinnungsanlage fir Brennstoffe nach neue-
sten Erfahrungen. Kritische Nachprifung des In-
haltes (vgl. Z. V. d. I. 69 (1925) Nr. 25, S. 845/6) durch

*) St. u. E. 45 (1925) Nr. 49, S. 2020/32.

ZeUschriltenverzeichnis nebst Abkirzungen siehe S. 153,-u:. -

und Bicherschau.
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Friedrich
A.-G.

Schraeder und das GroBkraftwerk Stettin,
[Mitt. V. El.-Werke 24 (1925) Nr. 395, S. 479/83.]

Brennstoffe.

Torf und Torfkohle. G. L. Stadnikoff, P. Mehl und
W. Putzilo: Kinstliches Nachtrocknen des Torfes,*
Torftrocknungsanlagen nach Schulze und Krupp. Ein-
wirkung des Sauerstoffs der Trocknungsgase auf den Torf,
besonders auf den Bitumengehalt. [Brennstoff-Chcm. 6
(1925) Nr. 21, S. 333/6.]

Steinkohle. Hans Broehe und Theo Bahr: Ueber das
Oelbitumen wund das Festbitumen der Stein-
kohle.* Arbeitsweise des Kohlenforschungsinstituts und
die von Bone. Verhalten der Bitumina bei der Verkokung.
Extraktion der Kohlen mit Petrol&ther und Schwerbenzin.
Koks aus extrahierter Kohle. [Bronnstoff-Chem. 6 (1925)
Nr. 22, S. 349/54.]

R. Lessing: Die anorganischen
der Kohle. Ihre Verteilung auf Fusain,
quantitativ und qualitativ. Bedeutung fir Aufbereitung
und Verteuerung. [J. Soc. Ind. 44 T (1925), S.277/83;
nach Chem. Zentralbl. 96 (1925) Nr. 16, S.1574.]

Kohlenstaub. Schulte: Vorbericht tber die im
Auftrage des Reichskohlenrats vorgenommenen
Versuche an Kohlenstaub-Transportwagen. [Arch.
Wérmewirtsch. 6 (1925) Nr. 12, S. 337/8.]

Erddl. Das Erdél, seine Physik, Chemie, Geo-
logie, Technologie und seinW irtschafts betrieb.
In 6 Bédnden. Hrsg. von C. Engler, weil. Prof. a. d. Techn.
Hochschule zu Karlsruhe, und H. v. Hofer, weil. Prof. a. d.
Montanistischen Hochschule zu Leoben. Bd. 6. — Hell-
muth Wolff, Dr. rer. pol., Professor a. d. Universitat Halle
a.d. S.: Die Erdolwirtschaft 1919 bis 1924. Mit dem
Generalregister des vollstandigen Werkes von Dr. J. Tausz,
Vorstand des Erddlforschungslaboratoriums am Chemisch-
technischen Institut der Technischen Hochschule in Karls-
ruhe i. B. Mit 11 Abb. Leipzig: S. Hirzel 1925. (XIV,
802 S.) 8°. 60 R.-Jt, geb. 65 R.-«. 2 B2

Verkoken und Verschwelen.

Koks- und Kokereibetrieb. M. Dolch: Bestimmung
des scheinbaren spezifischen oder Volumenge-
wichtes bei Koksprodukten.* Beschreibung eines
neuartigen Pyknometerverfahrens mit fester Fillmasse
unter besonderer Bericksichtigung stets gleichen Stau-
chungsgrades. [Z. angew.Chem. 38 (1925)Nr. 39, S.889/91.)

Harold J. Rose: Untersuchung des Grobge-
figes von Koks.* Sichtbarmachung des Zellgefiges
durch Anfillen der Zellen mit weiBem Pulver und nach-
folgendem Schleifen oder durch Herstellen von Tusch-
abdrucken. Versuchsergebnisse. [Ind. Engg. Chem. 17
(1925) Nr. 9, S. 895/901.]

L. Zerzog: Bewertung und Untersuchung von
Gie Rereikoks.* Anforderungen an Koks. Untersuchung
des Verbrennungsverlaufs. EinfluB der Garungszeit. Gas-
durchléssigkeit. Neuzeitliche Kokereibetriebe. Behand-
lung des Kokses. Probenahme und Analyse. Verringerung
des Schwefelgehaltes. Aschengehalt, Leicht- und Schwer-
schmelzbarkeit. Praktische Versuchsergebnisse. Erérterung.
[GieR.-Zg. 22 (1925) Nr. 16, S. 477/85; Nr. 17, S. 528/39.]

Schwelerei. Wolfgang Grote: Verschwelung von
Kohlen im GroBbetrieb. Anforderung an eine Schwel-
anlage in technischer und wirtschaftlicher Hinsicht.
Stehender Schwclofen von Meguin. Geneigter Drehofen
von Fellner & Ziegler. [Z. Oberschles. Berg-Hittenm.
V. 64 (1925) Nr. 11, S. 672/4.]

Ernst Laszlo: Urteergehaltungarischer Kohlen.
Untersuchung bitumindser Schiefer, lignitischer Kohlen,
sowie von Braun- und Steinkohlen. Beschreibung der
Versuchs-Schweieinrichtung. Ergebnisse. [Braunkohle
24 (1925) Nr. 33, S. 733/9.]

Fr. Schiiz und W. Buschmann: Ueber Kohlen-
schwelung. Zuschrift [zum Aufsatz St. u. E. 45 (1925),
S. 1232/42] von Ernst Friedrich und v. Amann. Ableh-
nung der Ergebnisse fiir oberschlesische Kohle mit Zahlen-
angaben. [Z. Oberschles. Berg-Hittenm. V. 64 (1925)
Nr. 11, S. 721/2.]

Bestandteile
Clarain usw.

Ein * bedeutet: Abbildungen in de, Quelle.
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Nebenerzeugnisse. S. R. Church: Teergewinnung
bei der Tieftemperaturverkokung. Unwirtschaft-
lichkeit der Nebenerzeugnisgewinnung im Tieftemperatur-
verfahren bei den gegenwdértigen Bedingungen. [Chem
Met. Engg. 32 (1925) Nr. 17, S. 869/70.)

Sonstiges. Friedrich Bergius: Die Verflissigung
der Kohle.* Entwicklung des Verfahrens. Verfliussigung
durch unmittelbare Hydrierung. PlanméRige Versuche im
aussetzend arbeitenden Verfahren. Ausbeute aus Halb-
koks. EinfluR von Zeit, Temperatur, Druck sowie des
Verteilmittels auf den Reaktionsverlauf. [Z. V. d. | 69
(1925) Nr. 42, S. 1313/20; Nr. 43, S. 1359/62.]

Brennstoffvergasung.

Gaserzeuger. C. Sissingh: Dam pfkessel-W asser-
gasgenerator mit autom atischer Entschlackung
auf der Gasfabrik Rotterdam-Keilchaven. Der
Gaserzeugermantel ist gleichzeitig Dampfkessel-Innen-
mantel (2 ati), der Ventilator ist mit einer Kleindampf-
turbine gekuppelt, deren Abdampf in den Gaserzeuger
gelangt. Betriebsergebnisse: 86% des erforderlichen Zu-
satzdampfes wurden im Mantelkessel selbst erzeugt. Gas-
erzeugerwirkungsgrad 66 % . [Gas Wasserfach 68 (1925)
Nr. 47, S. 734/6.]

Wassergas und Mischgas. F. E. Vandaveer und S. W.
Parr:Die Verwendung von Sauerstoff zur W asser-
gaserzeugung.* Preisgrenzen fir Sauerstoff bei wirt-
schaftlicher Verwendung. Beschreibung einer Versuchs-
Gaserzeugeranlage. Betriebsergebnisse und Reaktionen

bei der Erzeugung von Kohlenoxyd und Wassergas. [Ind.
Engg. Chem. 17 (1925) Nr. 11, S. 1123/7.]
Nebenerzeugnisse (Tieftemperaturvergasung). Hans

Broche: Ueber die Ermittlung der Urteeraus-
beute im Aluminiumschweiapparat.* Vergleichende
Untersuchungen ergaben bei der Urteer- und W asser-

bestimmung eine Ueberlegenheit des Xylolverfahrens
gegentiber der friheren Arbeitsweise. [Brennstoff-Chem. 6
(1925) Nr. 18, S. 292/4.]

Sonstiges. Die Anreicherung von Leuchtgas

durch Einspritzen von Oel.* Versuche mit einem
Zusatz verschiedener Dampf- und Oelmengen in Vertikal-
kammeréfen. Ergebnisse. [lron Coal Trades Rev. 111
(1925) Nr. 3005, S. 527.]

Feuerfeste Stoffe.

Allgemeines. S. S. Cole: Ein Vergleich zwischen
englischen und Orton-Schmelzkegeln. Vergleichs-
tabelle der mit den deutschen Regeln nach Nummer und
Temperatur Ubereinstimmenden englischen mit den anders
bezeichneten amerikanischen. [Ber. D. Keram. Ges. 6
(1925) H. 4, S. 156/7.]

Prifung und Untersuchung. Mayo D. Hersey und
Eduard W. Butzler: Leitfahigkeit und spezifische
Wéarme von feuerfesten Erzeugnissen bei hohen
Temperaturen. [Ceramist 5 (1924) Nr. 1; nach Feuer-
fest 1 (1925) H. 9, S. 91/2.]

E. Steinhoff: Das Anfadrbe verfahren als H
mittel bei der Untersuchung von Schamotte-
steinen. [Ber. Werkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 76.|

Eigenschaften. H. Hermanns: EinfluR von Ge-
fige und Zusammensetzung auf den thermischen
W irkungsgrad feuerfester Steine in Regene-
ratoren.* [Warme 48 (1925) Nr. 48, S. 610/1.]

A. H. Middleton: Silikasteine fur Koksofen.
Vorteile. Ausdehnung der Steine. Maértelstoffe. [lron
Coal Trades Rev. 111 (1925) Nr. 3008, S. 651.]

Feuerfester Ton. F. R. Ennos u. Alexander Scott:
Eigenschaften feuerfester Tone. Verédnderungen
beim Brennen von Ton. EinfluR von Al, Si und basischen
Oxyden auf die Feuerfestigkeit. Beurteilung der Feuer-
festigkeit nach dem Gehalt an chemisch gebundenem

Wasser. [Special Reports on Miner. Resources of Great
Britain Bd. 28; nach Feuerfest1 (1925) H. 9, Techn.
Rd., S. 92.]

A
EinfluR von Kohlensto'flf auf
Karbonisieren von Ton. Widerstands-

A. B. Searle: Der
feuerfesten Ton.

und Bicherschau.
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fahigkeit gegen Schlacken. [Feuerfest 1 (1925) H. 9,
S. 85/6 1

Graphit und Graphittiegel. W. Landgraeber: Gra-
phit, sein Vorkommen und seine Aufbereitung.
[Brennstoff-Chem. 6 (1925) Nr. 22, S. 355/6.]

Sonstiges. Louis Longchambon: Ueber Kristo-
balit.* Entstehung der Tridymitkristalle aus Kristo-
balit im Wege der Aufldsung zwischen 870 und 1470
Bei langsamer Auflosung bildet sich Tridymit unmittelbar
aus der Quarzlésung. Verzogerungen bei der 200°-Um-
wandlung. Das bestatigt die Allotropietheorie von Smits.
[Comptes rendus 181 (1925) Nr. 18, S. 614/6.]

Feuerungen.

Allgemeines. A. B. Helbig, SipuQng., Direktor der
Delbag-Druckfeuerung, G. m. b. H., Berlin: Die Ver-
brennungsrechnung. Mit vielen Tafeln und Tabellen.
Berlin (Kurfiirstenstrale 8): Georg Siemens 1926. (110 S.)
8°. 6 G.-M, geb. 7,50 G.-Jt. S BS

Kohlenstaubfeuerung. Hermann Koschmieder: Die
Haltbarkeit der Brennkammerwandungen bei
Kohlenstaubfeuerungen. [Warme 48 (1925) Nr. 47,
S. 587/8.]

H. Reiser: Betriebserfahrungen mit einer
wassergekihlten Kohlenstaubfeuerungsanlage.*
[Gluckauf 61 (1925) Nr. 47, S. 1496/1500.]

Dampfkesselfeuerung. Eine neue Holzspane-
Kohlenstaub - Feuerung.* Kammerfeuerung von
Dollken & Co. Holzspanezufuhr durch Schaufelrad und
Pendeltrichter. Mdglichkeit des Zusatzes von Kohlen-
staub. Betriebsergebnisse. Vorteile gegeniiber Treppen
rostfeuerung. [Wéarme 48 (1925) Nr. 35, S. 570/1.]

Friedrich Lith: Untersuchungen von Gicht-
gashrennern an Kesseln.* Ermittlung der Eigen-
schaften von Gichtgasbrennern durch Stufenversuche.
Abhéangigkeit von Verbrennung, Gasmenge, Gehéuse-
und Unterdrick voneinander. Entwicklung der Begriffe
der ,gréRten und wirtschaftlichen Schluckfahigkeit® und
des ,Brennwiderstandes“. [Mitt. Wadrmestelle V. d.
Eisenh. (1925) Nr. 80, S. 465/79.]

Feuerungstechnische Untersuchungen. Doeiffeh
Richtlinien fir die Auswertung der Ergebnisse
der Feuerungsuntersuchung. Formeln unter Zu-

grundelegung des oberen Heizwertes fir die ,neuen Regeln
fur Leistungsversuche an Dampfanlagen“. (Fur feste,
flussige und gasféormige Brennstoffe.) [Arch. Warme-
wirtsch. 6 (1925) Nr. 12, S. 326/9.]

Warm- und Gluhofen.
Flammofen. J. Wenz: Heiz- und Héarteéfen.*
Kraft- und Luftgas-Ofenkonstruktionen mit allseitiger
zwanglaufiger Umspllung des Glihraumes durch die

Heizgase zur Erreichung einer gleichméBigen Erwédrmung
des Gluhraumes. [Masch.-B. 4 (1925) Nr. 22, S. 1092/4.]

Elektrische Oefen. E. A. Hurme: Verwendung
elektrischer Oefen flur die W armebehandlung.*

ilfsStoRofen, Blechglihofen, Gluhofen fiur Schmiede- und
GuBsticke. Warmebehandlung von Werkzeugstdhlen und
Matrizen. WarmefluB und -Verteilung. Anheizzeit elek-

trischer Oefen. [lron Steel Eng. 2 (1925) Nr. 9, S. 357/f8.]

Robert M. Keeney: Elektrische Beheizung in
der chemischen Industrie.* Elektrische Gliuhofen.
Ni-Cr-Widerstande. [Chem. Met. Engg. 32 (1925) Nr. 16,

S. 805/9.]

Karl Loysch: Temperaturregelung bei elek-
trischen Heizungen.* [Sparwirtsch.,, Abt. GW. 3
(1925) Nr. 10, S. 136/9.]

K. Tamele: Elektrisches Blankglihen.* Er-
hohung der W erkstoffqualitdt durch elektrisches Glihen.
Vorteile des Blankglihens. Siemens-Blankglihofen, Sy-

stem Heraeus-Rohn. Aufbau. Regelung. Betriebsergeb-
nisse. Ruckwirkung auf die Netzbelastung und die
Stromerzeugungsanlagen. [Mitt. V. El.-Werke 24 (1925)

Nr. 396, S. 501/6.]
60-k VA-W iderstandsofen.* Bauliche Einzelheiten.
Temperaturkontrolle und Sicherung gegen Ueberhitzung

[ Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkirzungen .siehe S. 153j50. — Ein * bedeutet-, Abbildungen in der Quelle.
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Erhitzungsgeschwindigkeit bis 900° 2 bis 2% st. [lron
Coal Trades Rev. 111 (1925) Nr. 3003, S. 455.1
Warmewirtschaft.

Allgemeines. K. Rummel: W d&rmew irtschaft im
Rahmen der Rationalisierung des Betriebes.
[Arch. Warmewirtsch. 6 (1925) Nr. 12, S. 324/5.1

Griss: Abgasschaubilder und ihre Fehler.*

Abgasschaubilder sind fehlerhaft, wenn nicht kontinuier-
lich beschickt wird und W asserstoff in den Gasen auftritt.
[Warme 48 (1925) Nr. 45, S. 563/6.]

Waiarmetheorie. Helmuth Hausen, 5}i>Qng.: Der
Thomson-Joule-Effekt und die ZustandsgréRen

der Luft bei Dricken bis zu 200 at und Tem-
peraturen zwischen +10° und — 175°. Mitteilung
aus dem Laboratorium fur technische Physik der

Techn. Hochschule Minchen und aus dem Laboratorium
der Gesellschaft fiir Lindes Eismaschinen, Akt.-Ges.,
Hollriegelskreuth bei Minchen. Mit 13 Abb., 7 Taf. und
12 Zahlentaf. Berlin: V.-D.-1.-Verlag, G. m. b. H., 1926.

(2 BI., 48 S.) 4°. 8 G.-M. (Forschungsarbeiten auf dem
Gebiete des Ingenieurwesens. Hrsg. vom Verein deutscher
Ingenieure. Heft 274)) S BE

Hans von Juptner, Hofrat Professor Ing.: Gas,
Dampf und Fliussigkeit. Mit 7 Abb. u. 34 Tab.
im Text. Leipzig: Otto Spamer 1925. (61 S.) 8°.
5 G.-M. (Erweiterter Sonderdruck aus ,Feuerungs-

technik*“, Jg. 13. — Monographien zur Feuerungstechnik.
H. 8.) - Vgl. St. u. E. 45 (1925), S. 1005 u. 1315.

Abwarmeverwertung. H. Bansen: Die geschicht-
liche Entwicklung der Abwarmeteilung.* [St.
u. E. 45 (1925) Nr. 45, S. 1856/7.]

E. R. Posnack: Vorteile der
Rekuperatorformsteine mit dichtem AbschluR durch
das Eigengewicht des Mauerwerks. GroBRe Oberflache,
freie Ausdehnungsmoglichkeit, guter Wéarmelbergang
durch die dinnen Wandungen, gleichméaBige Gas- und
Luftgeschwindigkeit und gleichmédfRige W &rmevertei-
lung. [Blast Furnace 13 (1925) Nr. 10, S. 403.]

Joseph G. Worker: Erhéhung des W adrmege-
falles in Kesselanlagen durch Verwendung
vorgewadarmter Luft.* Verschiedene Arten der Luft-
vorwarmer. Gestaltung der Feuerungswénde. Unter-
zugfeuerung unter Verwendung vorgewdarmter Luft.
Verhitung falscher Luft. [lron Steel Eng. 2 (1925)
Nr. 9, S. 391/81]

Dampfwirtschaft. David Moffat Myers: K raft-
erzeugung und Brennstoffaufwand in kleinen
W erken.* Vorteile der Verwendung von Abdampf.
W irtschaftlicher Vergleich bei Abdampfverwertung und

Frischdampferzeugung. [Power 62 (1925) Nr. 14,
S. 524/6.]

Gaswirtschaft. G. Neumann: Richtlinien fur
die W ahl und Anfertigung von Druck-, Men-
gen- und Gemischreglern mit besonderer Be-
ricksichtigung der Verwendung in Gasbhe-
trieben.* [Ber. Masch.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 28.]

Sonstiges. Fr. Heinicke: Berechnung des

Schornsteinverlustes. [Mitt. V. El.-Werke 24

(1925) Nr. 395, S. 484/5.]

Krafterzeugung und -Verteilung.

Allgemeines. Jahrbuch der Brennkrafttech-
nischen Gesellschaft, E. V. Bd. 5. 1924, (Mit
Abb.) Halle a. d. Saale: Wilhelm Knapp 1925. (122 S.)
4°. 7,80 G.-M. — Aus dem Inhalt: Niederschrift tber
mdie Hauptversammlung der Gesellschaft am 12. Dezem-
ber 1924 (S. 5/16); Zundungsvorgange in Brennkraft-
maschinen, von Dr. J. Tausz (S. 30/8); Leistungser-
hohung der Verbrennungskraftmaschinen durch Vor-
verdichtung mittels Aufladegebldsen und die Verwen-
dung der Abgase in Abgasturbinen zum Antrieb dieser
Geblase, von W. G. Noack (S. 44/58); Beitrag zu den
Grundlagen der schnellaufenden Halbdieselmotoren,
von Bichner (S. 59/106); Beitrage zum zahlen-

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkirzungen siehe S. 153j5H. -

Rekuperation.*

und Biicherschuu. 45. Jahrg. Nr. 52.

maRigen Ausdruck fir den Begriff der Qualitdtskalorie

(S. 107/22). S B =

F. Kaiser: Betriebskosten bei Gasmaschi-
nen-, Turbinen- und Dieselmaschinenbetrieb
sowie verschiedenem Heizdampfbedarf.* Ver-

suche an einer neuen Gaserzeuger- und Gasmaschinen-
anlage mit Urteergewinnung und die W irtschaftlichkeit
des Verfahrens. [Braunkohle 24 (1925) Nr. 32, S. 722/3.]

Kraftwerke. O. Hoffmann: Die Aussiger Hoch-
druckanlage sowie einige neuere Kraftwerke
des Vereins fur chemische und metallurgische
Produktion.* Beschreibung der ersten grdBeren
Hochdruckkraft- und Abwéarmeanlage, 32 ati, 1000 m2
Kesselheizflache, Hochdruck-Anzapfturbine der Briinner
M aschinenfabrik fur Gberhitzten Dampf von 400°. Ab-
gasverwertung mittels Erzeugung von Niederdruck-
dampf (5 atii), der durch Regler entweder bei Dampf-
mangel in das Niederdrucknetz geschickt oder bei nor-
malem Betrieb in Wdédrmeaustauschern zum Erwéarmen
des Kesselspeisewassers auf 158° verwendet wird. Durch

diese Anordnung kommt eine eigenartige Speicher-
wirkung zustande, die ohne Druckabfall 2 bis 3 st
dauern kann. Vergleich mit Druckabfallspeichern;

Steuereinrichtung, Pumpenanordnung, Bekohlungsan-
lage. [Arch. Warmewirtsch. 6 (1925) Nr. 12, S. 313/21.]

E. Schulz: Leistungen wund Abmessungen
amerikanischer Kraftwerke.* Faustregeln (ber
bebaute Grundflachen je 1000 kW, Zahl und GroBe

Bunkerinhalt, Zugventilatorenleistung,
Schornsteinquerschnitte, Feuerungs-
Mittelwerte aus 140 amerika-
Schaubildern dargestellt.
12, S. 334/5]]

der Kessel,
Pumpenleistung,
raume, TurbinengréRen,
nischen Kraftwerken in
[Arch. Warmewirtsch. 6 (1925) Nr.

Dampfkessel. V. Hundertmark: Explosionen
im Dampfkesselbetrieb.* Beispiele von Dampf-
kesselzerknallen, als deren Ursache Krempenbriche in
der Feuerzone ermittelt wurden. [Glickauf 61 (1925)
Nr. 40, S. 1264/5.]

80-at-Kessel und Turbine
W irtschaftlichkeit von Zwischenuberhitzungen. Be-
schreibung der Kessel- und Turbinenanlage. Kessel
von rd. 10 m Léange, rd. 120 Q) und rd. 100 mm Wand-

zu Weymouth.*

starke. 3150-kW -Turbine mit 20 Druckstufen. [Power
62 (1925) Nr. 11, S. 394/8.]

Loffler: Hochdruckdampfbetrieb.* Anforde-
rungen an Hochdruckdampfkessel. Erprobung eines
neuen Hochdruckdampferzeugers der Wiener Loko-
motiv-Fabriks-A.-G. W rtschaftliche Bedeutung und
Druckgrenzen des Hochdruckdampfbetriebes. [Z. V.

d. 1. 69 (1925) Nr. 36, S. 1149/59.]

Der McNeill-Fernzeiger fiur Kesselwasser-
standsapparate.* [Power 62 (1925) Nr. 7, S. 263;
Wéarme 48 (1925) Nr. 47, S. 596/7.]

H. G. Sheasely: Diagramm zur Bewertung
von Dampfkesseln.* Ermittlung des Dampfkessel-
wirkungsgrades bei gegebenem Dreieck, Ueberhitzungs-
temperatur und Speisewassertemperatur. [Power 62
(1925) Nr. 12, S. 446/7.]

StoRdéampfer fir Kesselspeiseleitungen.* [Z.V.

69 (1925) Nr. 37, S. 1197/8.]

P. Fischer und K. Schleip: Hochdruckkessel.*

| Kruppsche Monatsli. 6 (1925) Oktober, S. 185/202.]
K. Holzhausen: Verminderung derVerlustebei der

d. I

Dampferzeugung, insbesondere durch undichte
Einmauerung. Abdichtung mit Lehm, Asbestschnur.
Teer. [Arch. Warmewirtsch. 6 (1925) Nr. 12, S. 322/3.]
F. Barkley: Haufig gemachte Fehler beim
Kesselbetrieb. (Mitt. des Bureau of Mines, Washing-
ton.) [Blast Furnace 13 (1925) Nr. 11, S. 443/4]
Speisewasserreinigung und -entdlung. Pfadt: Per-

mutiertes Spoisewasser und siliziumhaltiger
Kesselstein. Kesselsteinbildung als wahrscheinliche
Ursache der Flammrohreinbeulungen. Zusammensetzung
des Kesselsteins und des Wassers. Die Ausscheidung von
Kieselsaure aus dem heiRen Kesselwasser. [Wdarme 4g
(1925) Nr. 44, S. 557/9.]

Hin * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Luftvorwérmer. H. E. Witz: Die Lufterhitzer.*
Steigerung der Kesselleistung. EinfluB der Lufterhitzer auf
die Leistungssteigerung und auf die Feuerung. Kessel-
bauart zum Herabsetzen UberméaRiger Feuerraumtempe-
ratur; Lufterhitzer- und W asservorwéarmerbauart. [Wéarme
48 (1925) Nr. 44, S. 553/6.]

Dampfturbinen. A. Stodola: Leistungsversuche

an einer Gegendruckdampfturbine.* [Z.V d | 69
(1925) Nr. 37, S. 1177/81.]
Die Flatterschwingungen bei Dampftur-

Prifung ruhender Turbinenscheiben
auf Ermudungsfestigkeit. Sichtbarmachung der Schwin-
gungen durch Sand nach Art der Klangfiguren. Einfluf
der Fliehkraft bei laufenden Scheiben auf die Frequenz.
Die kritische Umlaufzahl der Turbinen und EinfluB auf
die Ermidungsfestigkeit. [General Electric Review (1924)
Nr. 4/6; nach Naturwiss. 13 (1925) Nr. 43, S. 885/7.]

A. Zinsen: Die Hauptarten ortsfester Dampf-
turbinen und ihre Verwendung.* Anzapfturbinen, Ge-
gendruckturbinen. Anzapf-Gegendruckturbinen, Abdampf-
turbinen, Vorschaltturbinen, Ruthsspeicher, Umbau vor-
handener Turbinen. [E. T. Z. 46 (1925) Nr. 39, S. 1472/8.]

Melan: Ueber den EinfluR der Belastungs-
schwankungen auf den W irkungsgrad von
Dampfturbinenanlagen.* Schaubilder: Bestimmung
der gliinstigsten Turbine aus dem Belastungsdiagramm bei
schwankendem Kraft- und Heizdampfbedarf, Speicher-
turbinen, Entnahmeturbinen. [Siemens-Z. 5 (1925) Nr. 11,
S. 485/92.]

Gas- und Oelturbinen. G. Stduber: Nasse Gas-
turbinen.* [St. u. E. 45 (1925) Nr. 48, S. 1937/58.]

Elektrische Leitungen und Schalteinrichtungen. Theo-
dor Dali: Ueber selbsttdtige Regelungsmoéglich-
keiten.* Beschreibung verschiedener Anordnungen und
Schaltungen von Reglern zwecks selbsttatiger Regelung
der Spannung und Verteilung von Wirk- und Blind-
leistung. [E. T. Z. 46 (1925) Nr. 32, S. 1193/5.]

binenscheiben.*

Vergangenheit und Gegenwart des Motor-
schutzes. Nachteile der Schmelzsicherungen. Mdg-
lichkeit der Entwicklung thermischer Ausléseverfahren.

Schutz des Netzes. [E. T. Z. 46 (1925) Nr. 32, S. 1190/3.]

M. J. Wohlgemuth und E. K. Read: W ahl und
Instandhaltung von Oelschaltern.* [lron Steel
Eng. 2 (1925) Nr. 9, S. 398/405.]

Hydraulische Kraftubertragung. G. Gerber: Die
hydraulischen M aschinen unter besonderer Be-
ricksichtigung ihrer Verwendung in Hitten
und W alzwerken.* Geschichtliches. Hydraulische Ein-
richtung an Pressen, Prifmaschinen, Martinéfen, GieR-

wagen und Roheisenmischern. [Centralbl. Hitten Walzw.

29 (1925) Nr. 45, S. 525/31.]
Rohrleitungen. Beriicksichtigung der Rohrausdeh-
nung in groBen Turbinenanlagen.* Federnde Befestigung
der Dampfrohrkrimmer. [Power 62 (1925) Nr. 16, S.594/7.]
Zahnradtriebe. C. W. Ham und J. W. Huckert:
W irkungsgrad und Dauerfestigkeit von Zahn-
radern.* EinfluB der Schmierung, Umfangsgeschwin-
digkeit, Zahnform und Zahnbeschaffenheit auf den Ueber-
tragungswirkungsgrad. Hauptursachen fiur den Ver-
schleiB der Zahne. Awusgedehnte Bibliographie. [Bull.
Univ. Illinois 22 (1925) Nr. 47.]
Schmierung. E. Falz: Die
Dampfmaschinenbau.* [Hanomag-Nachr. 12
Nr. 145, S. 173/7.]
v. d. Heyden und Typke: Die
Fullererde, ein einfaches Verfahren zur

PreRschmierung im
(1925)

Behandlung niit
Reini-

gung gebrauchter Oele. [E. T. Z. 46 (1925) Ni. 40,
S. 1518/20.] . .
Werkseinrichtungen.

Heizung. K. Seyderheim: Wie hoch sind die
Unkosten fiur Fabrikheizung? (Masch.-B. 4(1925)
Nr. 23, S. 1148]

Roheisenerzeugung.

Hochofenproze. Konrad Hofmann: Entwicklung

der Roheisenerzeugung innerhalb der letzten

'/.eri.sr.hritt.e.nverzeichnis nebst Abkiirzungen siehe S. 153156. -

und Bicherschau.
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Jahrzehnte in chemischer und technisch-me-
tallurgischer Hinsicht.* Gleichgewichte und Reak-
tionen im Hochofen und die entsprechenden Waéarme-
ténungen. EinfluR der Koksbeschaffenheit sowie der
Sauerstoffanreicherung des Gebldsewindes. Entwicklung
des Ofenprofils. [Z. angew. Chem. 38 (1925) Nr. 47,
S. 1058/64.]

Hochofenbetrieb. E. E. Thum: Das Oeffnen ein-
gefrorener Abstichlécher.* Verwendung von Sauer-
stoff bei zugesetztem Roheisen- und Schlackenabstichloch
sowie bei Winddisen. Mennesches Verfahren. Vorrich-
tungen, Arbeitsweise und Vorteile. [Iron Age 116 (1925)

Nr. 19, S. 1244/7; lron Trade Rev. 77 (1925) Nr. 13,
S. 749/52.]
Eisen- und StahlgieRerei.
Allgemeines. Richard Moldenke: Um die Erhal-
tung der Graueisengieferei. Erzeugung an Grau-

eisen, Temper- und StahlguB in den Jahren 1912 bis 1924
und Mittel, die GraueisengieBereien vor dem uberstarken
W ettbewerb der Temper- und StahlgieRereien zu schitzen.
[Iron Age 116 (1925) Nr. 18, S. 1165/7.]

GieRereianlagen. E. J. Cipperly: Eine génzlich
elektrisch betriebene GieRerei. Lichtbogenschmelz-
ofen, Warm- und Trockendfen mit Chrom-Nickel-Wider-
standsheizung. LichtbogenschweiBung. Elektrischer An-
trieb sémtlicher Nebeneinrichtungen. [El. World 84 (1925),
S. 515; nach E. T. Z. 46 (1925) Nr. 30, S. 1122]

Gielereibetrieb. R. A. Bull: StahlgieRereibetrieb.
Anteil verschiedener Herstellungsverfahren an der ge-
samten StahlguBerzeugung. Einrichtungen und Betriebs-
fuhrung. [Mech. Engg. 47 (1925) Nr. 8, S. 653/7.]

Wiilliam G. Hammerstone: M echanische Kuppel-
ofenbegichtung.* Beschreibung der Anlage und der
dadurch erzielten Ersparnisse. [Foundry 53 (1925) Nr. 22,
S. 908/11.]

Metallurgisches. E. Honegger: Das ,W achsen*
von GuBeisen bei hohen Temperaturen.* Wachsen
nur zu befiurchten, wenn Graphitlamellen das Eindringen
der Gase gestatten. Wachsen beruht auf Oxydation.
Héherer Si-Gehalt nicht schéadlich. Vorzige des Perlit-
gusses. [B-B-C-Mitt. 12 (1925) Nr. 10, S. 201/8.]

Formstoffe und Aufbereitung. A. L. Curtis: Form -
sand fur die StahlguBherstellung und sein Ver-
halten bei hohen Temperaturen.* Verschieden-
artigkeit des Formsandes. Natirliche tonige Sande in
England. Chemische Zusammensetzung und physikalische
Eigenschaften. KorngréBe. Feuerbestdndigkeit verschie-
dener Sande und Sandmischungen. Kinstliche Sande
und geeignete Mischungen. Natirliche Silikasande in
Amerika. KorngroBen. Prifung bei hohen Temperaturen.
Gasdurchléssigkeit. [Foundry Trade J. 32 (1925). Nr. 473,
S. 213/4; Nr. 475, S. 263/9; Nr. 482, S. 409/12; Nr. 483,
S. 423/6; Nr. 484, S. 443/7.]

Max Sklovsky: M echanischer
Beschreibung der Mischvorrichtung.

Sandmischer.*
Arbeitsgang und

Vorteile. [Foundry 53 (1925) Nr. 21, S. 882/5]
Franz Roll: Neue Wege in der Gasdurch-
lassigkeit bei Formsanden.* EinfluB des Sand-

feuchtigkeitsgehalts und der Gastemperatur. Verschie-
denes Verhalten von Luft, 02, CO und C02 Folgerungen.

[GieR.-Zg. 22 (1925) Nr. 23, S. 723/5.]

Formerei und Formmaschinen. R. Ldwer: Herstel-
lung einer vierteiligen Form mittels Schablo-
nen.* ModellaufriB fir Schablonenformerei. Formher-

Wiirtschaftlichkeit der
[Masch.-B. 4 (1925)

stellung und Schablonenbretter.
Modell- und Schablonenformerei.
Nr. 19, S. 942/5]

Heinr. Tillmann: Kranform kasten.*
Arbeitsweise mit zusammengesetzten Formkasten.
12 (1925) Nr. 49, S. 945/6.]

Schmelzen. J. H. List: Zusédtze beim Kuppel-
ofenbetrieb. Schlackenbildung und -Zusammensetzung.
Errechnung des Kalkbedarfs. [Foundry Trade J. 32
(1925) Nr. 484, S. 459.]

S. J. Felton: Das Ueberhitzen von Eisen
im Kuppelofen. Schmelztemperaturen von GuReisen.

Vorteile der
[GieB.

Ein * bedeutet-. Abbildungen m der Quelle.
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W armeibertragung. Der Kuppelofenbetrieb. Waérme-
bilanz. Ein Weg, die Ueberhitzung zu vergroBRern.
[Foundry Trade J. 32 (1925) Nr. 483, S. 435/6.]

Grauguf. Nik. Czako: Dilatometrische Analyse
von GuBeisen.* Registrierendes Differentialdilatometer
von Chevenard. Dilatometrische Analyse von GuReisen
von Chevenard und Portevin. Dilatometrische Kenn-
zeichnung der Konstituenten. Graphitisierung des Ze-
mentits. Synthetisches Schmelzen. Industrielle GuB-
eisensorten. [GieB.-Zg. 22 (1925) Nr. 19, S. 595/600.]

StahlformguB. L. J. Barton: Elektrisches R affi-
nieren von Metallen.* (SchluB.) Kostenvergleich der
verschiedenen elektrischen Schmelzverfahren. [Foundry
53 (1925) Nr. 19, S. 796/8; vgl. St. u. E. 45 (1925) Nr. 49,
S. 2025.]

Otto Held: Einiges aus der Kleinbessemerei.
Konverter. Stahlrinneneisen und seine chemischen Kon-
stanten. Satzgattierungen. Entschwefelung mit Ammo-
niaksoda. Betriebseinzelheiten. [GieB.-Zg. 22 (1925)
Nr. 23, S, 717/22.]

Hans Malzacher: Folgeerscheinungen der ge-
hinderten Schwindung an StahlformguB-
sticken.* Allgemeines tUber Schwindung und die sich
widersetzenden Kréafte. MaBliche Unstimmigkeiten,W arm -
risse, Spannungen. Praktische Beispiele. [GieR.-Zg. 22
(1925) Nr. 21, S. 653/7.]

SonderguB. J. E. Hurst: Die
stellung unter besonderer Berlcksichtigung
des Hurst-Ball-Verfahrens.* Wirtschaftliche An-
wendung des SchleuderguBverfahrens. Art der Dreh-
bewegung. Verschiedene GieBverfahren. Arten der um-
laufenden GieRformen. Haltbarkeit der Metallformen.
Auftretende Fehler. Zusammensetzung und Eigenschaften
des flissigen Metalls. Vorteile des Verfahrens. [Foundry
Trade J. 32 (1925) Nr. 480, S. 361/5; Nr. 481, S. 381/4.]

ZentrifugalguB. Karl Pardun: Die Herstellung
von guBeisernen Rohren nach dem Schleuder-
verfahren.* Geschichtliche Entwicklung des Schleuder-
verfahrens. Gegenwartiger Stand des Verfahrens und
Vorziige gegeniber anderen Verfahren. [GieR. 12 (1925)
Nr. 46, S. 893/5.]

Erzeugung des Stahles.

Allgemeines. F. Leitner: EinfluR der Kokillen-
wandstdrke auf den GuBblock.* [Ber. Werkstoff-
aussch. V. d. Eisenh. Nr. 77.]

Schleudergufher-

Thomasverfahren. Johannes Haag: Die Verwen-
dung von sauerstoffangereichertem Geblase-
wind beim Thomasverfahren.* Versuchsanordnung.

EinfluR auf die Gite des Roh-
Beeinflussung der Blasezeit.
Abbrandverhéltnisse. Unter-
Stoff- und Warme-

Verlauf der Schmelzung.
stahls. Untersuchung der
Mehrverbrauch an Schrott.
suchung der Wairtschaftlichkeit.

bilanzen. [St. u. E. 45 (1925) Nr. 46, S. 1873/8.]
Arthur Jung: Die Erzeugung von PreBmut-
terneisen im Konverter. Anforderungen an Pref-

mutterneisen. Phosphor-
in Konverter und Pfanne.
S. 1915/7.]

und Mangangehalt. Verhalten
[St. u. E. 45 (1925) Nr. 47,

Siemens-Martin-Verfahren. H. Bansen: EinfluB
der Vorwdrmung von Gas und Luft auf den
Gang des Siemens-Martin-Ofens.* [Ber. Stahlw.-
Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 92.]

Werner Heiligenstaedt: Die rechnerische Unter-

suchung des W drmeaustausches in den Warmec-
speicherndes Siemens-M artin-O fens.* [Ber. Stahlw.-
Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 95]

J. M. Conway: Ueberwachung der Verbrennung
in Siemens-M artin-Oefen.* Regelung der Luftzufuhr
bei Generator-, Koksofengas, Oel- und Teerfeuerung.
Besondere Vorteile des Koksofengases. [Iron Steel Eng 2
(1925) Nr. 9, S. XVII/XXI.]

Alfred Rotter und Erich Mateika: Temperatur-
messungen im Herdraum eines Talbot-Ofens.*
[Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 93]

S. Schleicher: Die Zersetzung von
wasserstoffen, Teer und Kohlenoxyd im

Kohlen-
Sie-

Zcilschriftenverzeichnis nebst Abkiirzungen siehe S. 153/56. - Ein * bedeutet:

und, Biicherschau.

45. Jahrg. Nr. 52.

mens-M artin-Betrieb.* [Ber. Stahlw.-Aussch. V. d.
Eisenh. Nr. 94.]
A. Ziegler: Der EinfluR der Karburierung und

des W asserdampfgehaltes von Heizgasen auf
den W adrmeiubergang im Siemens-Martin-O fen.*
[Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 96.]

Die Brown-Bayley-Stahlwerke.* Beschreibung
der Anlagen, insbesondere der Siemens-Martin-, Tiegel-
und Elektroofen. Erniedrigung des Kohlenverbrauchs in
den Jahren 1914 bis 1924 von rd. 68 auf 33 %. GieBgrube.
Behandlung der Pfannen und Kokillen zwecks Erzielung
eines sauberen, blasenfreien Blockes. Herstellung der
Kokillen. [Engg. 120 (1925) Nr. 3111, S. 192/6; Nr. 3113,
S. 256/8; Nr. 3116, S. 343/5]

Alfred Schack: Strahlung von leuchtenden
Flammen.* Berechnung der Strahlung der RuBsuspen-
sion leuchtender Flammen aus der Messung der wahren
und der schwarzen Temperatur. FehlergréBe bei optischer

Temperaturmessung. Technische Bedeutung. [Z. techn.
Phys. 6 (1925) Nr. 10, S. 530/40.]

Karl Schwarz: Tem peraturverteilung, Waéarme-
durchgang und Speicherfédhigkeit bei einseitig

periodisch beheizten W dnden.* Bedeutung der
vorgenannten Vorgdnge in der Praxis. Temperaturver-
teilung bei unverdnderlichen Stoffwerten." Waénde aus
zwei Schichten. Allgemeine W armeleitgleichung fir ver-
&dnderliche Stoffwerte. Zahlenbeispiel. [Z. techn. Phvs. 6
(1925) Nr. 9, S. 457/64; Nr. 10, S. 554/61.]

Elektrostahlerzeugung. Viktor Zsak: Der Moore-
Rapid-Elektroofen.* Mechanische und elektrische
Ausriistung. Betriebsergebnisse eines 4-t-Ofens. [GieR.-Zg.
22 (1925) Nr. 19, S. 589/94.]

Elektrolyteisen.
von reinem Eisen.*
aus Ferrochloridldsungen bei

Handelsm &Bige Herstellung
Herstellung von Elektrolyteisen
Verwendung roheiserner

Anoden bei der Niagara Electrolytic Iron Co., Niagara
Falls, N. Y. Herstellung von Rohren. Beschreibung der
Arbeitsweise. [lron Age 116 (1925) Nr. 11, S. 675/9.]

Verarbeitung des Stahles.

Walzwerksanlagen. G. Bulle:
in amerikanischen Walzwerken.*
Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 41.]

Rohrwalzwerke. Conrad Wolff: Die
von siliziertem und unsiliziertem Stahl zur
Herstellung von nahtlosen Rohren nach dem
Schragwalz- und Pilgerschrittverfahren.* Fe-
stigkeitseigenschaften. SchweiBbarkeit und Lunkcrbil-
dung bei siliziertem und unsiliziertem Stahl. Beobach-
tungen Uber den Verlauf des Lochvorganges. Doppelung.
Verhalten der Gasblasen in den verschiedenen Walz-
abschnitten. Folgerungen. [St. u. E. 45 (1925) Nr. 48,
S. 1958/61.]

Schmieden. Neue Bauart von Fallschmiede-
hammern.* Vier Rollen zum Heben des Béren.. Neuartige
Ausbildung der Fihrungsrillen. [Iron Age 116 (1925) Nr. 11,
S. 685/6.]'

W. L. Blankonship: Herstellung grofBer ring-
formiger Schmiedesticke.* Ausschmieden der Blocke
mit Endkopfen. Aufschneiden des Stickes zwischen den
Kopfen und Rundarbeiten. [Trans. Am. Soc. Steel
Treat. 8 (1925) Nr. 4, S. 474/83.]

Entwicklung des PreRschmiedens. Einfluf
der Elemente C, Mn, Ni, Cr auf die Bearbeitung der
Schmiedestiicke und ihre physikalischen Eigenschaften.
[Forg. Stamp. Heat Treat. li (1925) Nr. 8, S. 281/2]

R. L. Rolf: Die Fertigung von Automobil-
vorderachsen.* Schmieden und Bearbeiten der Achsen.
Baustoff. Fehler und ihre Ursachen. [Forg. Stamp.
Heat Treat. 11 (1925) Nr. 9, S. 293/300.]

Untersuchung von Schmiedesticken. Haufig
auftretende Fehler an Schmiedestiicken. Einsatzhérte-
prifung. Mikroskopische, réntgenographische und magne-
tische Untersuchung. [Forg. Stamp. Heat Treat. 11 (1925)
Nr. 10, S. 353/4.]

Reiseerfahrungen
[Ber. Walzw.-

Verwendung

Abbildungen ,n der Quelle,
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Weiterverarbeitung und Verfeinerung.

Ziehen. Kontinuierliche Drahtzugmaschinen.*
Mutorischer Antrieb. Zuggeschwindigkeit durch Raéader-
vorgelege abgestuft. Bei Ausristung mit Kugellagern
Leerlaufarbeit gering. Leistung einer Sechszugmaschine
rd. 2500 kg von 2,1 auf 0,8 mm (@ in 10 st. [lron Coal
Trades Rev. 111 (1925) Nr. 3005, S. 521.]

Sonstiges. Gottwein: Die Messung der Schnei-
dentem peratur beim Abdrehen von FluRBeisen.*
Notwendigkeit der Kenntnis der Schneidentemperatur.
Messung derselben durch Thermostrom. Eichverfahren

und Genauigkeitsgrad. [Masch.-B. 4 (1925) Nr 23
S. 1129/35]

Oswald Beck: Der Zerspanungsvorgang bei
umlaufenden W erkzeugen.* Zusammenhang zwi-

schen Vorschub und Schnittgeschwindigkeit. Wichtigkeit
der minutlichen "Schneidenzahl und des Vorschubs je
Schneide bei schnell und langsam laufenden Werkzeugen.
[Masch.-B. 4 (1925) Nr. 22, S. 1081/3]

und Bicherschau.
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Oberflachenbehandlung und Rostschutz.
A Sonstige Metalliiberziige. C. T. Thomas und W.
Blum: Die Schutzwirkung der Nickeliberzige.
EinfluR der Porositdt und Grinde fur porése Stellen im
Ueberzug. Porositdt nie vollig zu vermeiden, deshalb
Nickelschichten von wenigstens 0,025 mm. [Metal Ind. 27
(1925) Nr. 20, S. 461/2.]

Metalle und Legierungen.
Allgemeines. H. Nathusius: Amerikanische Elek-

troofen zum Schmelzen von Metallen.* [Z. V.
d. I. 69 (1925) Nr. 47, S. 1470/3]

MetallguR. Fr. Ehrmann: Herstellung und Ver-
wendung von SpritzguRteilen.* Gebrauchliche
Legierungen. Wagerechte und senkrechte Anordnung
der Kolbenmaschincn. Amerikanische SpritzguBmasehine
fur Aluminium. Durchbildung der Form, Gefligeent-
wicklung. W irtschaftlichkeit. ' [Z. Metallk. 17 (1925)
Nr. 10, S. 329/33.]

Ludwig: Beitrag zur wirtschaftlichen Span- Sonstiges. H. J. Tapsell und J. Bradley: Festig-
abhebung.* Vorteile der Klopstockschneide. Ein- keitsprifung an eisenfreien Nickel-Chrom-Le-
fluR auf die Spanbildung. [Werkst.-Techn. 19 (1925) gierungen bei hohen Temperaturen.* [Engg. 120
Nr. 21, S. 753/7.] (1925) Nr. 3124, S. 614/5.]

G. Engel: Ueber die wirtschaftliche Schnitt- i
geschwindigkeit beim Drehen.* EinfluB von Schnitt- Ferrolegierungen.
tiefe und Vorschub auf die Schneidhaltigkeit. Bedeutung Allgemeines. Aimé Coutagne, Ancien Eléve de
der Werkstoffeigenschaften fir Waéarmeentwicklung und I’Ecole Polytechnique: La Fabrication des ferro-
Kraftverbrauch. Bestimmung der wirtschaftlichen Schnitt- alliages, fontes électriques et métaux spéciaux.
geschwindigkeit. Hilfsmittel fur die Bestimmung der  paris: Librairie J.-B. Bailliére et Fils 1924. (650 p.! 8°.
Schnittgeschwindigkeit. [Masch.-B. 4 (1925) Nr. 23, 60 fr. (Grandes Encyclopédies industrielles, J.-B. Bailliére.
S. 1124/8.] Encyclopédie miniére et métallurgique. Publié sous la
Warmebehandlung von Eisen und Stahl, ~ direction de L. Guillet) SB!

Allgemeines. C. S. Smith: W drmebehandlung
von Stahlmatrizen.* Durch geeignete gleichméRige
Wéarmebehandlung lassen sich die Endabmessungen auch

beim Oelharten sehr genau einhalten. [Hon Age 116
(1925) Nr. 10, S. 608/10.]
E. L. Wood: Neuzeitliche Anlagen fiur

Ofenbauarten. Salzbadhérte-
Cyan-Hartetfen fur Kohlen-

W édrmebehandlu'ng.*
ofen fur Schnelldrehstahle.

stoffstahl. [Forg. Stamp. Heat Treat 11 (1925) Nr. 9,
S. 290/2.]
Héarten und Anlassen. 0. Metz): W irtschaftlich-

keit in der Harterei.*
handlung des Hartegutes in elektrischen Oefen.
B. 4 (1925) Nr. 24, S. 1188/93.]
Schneiden und SchweiRen.
Ermiudungsfestig-

Anleitung zur richtigen Be-
[Masch.-

Allgemeines. R. R. Moore:
keit von Schweilstellen.* Prifeinrichtung. Der
Ermidungswiderstand elektrisch- und gasgeschweilter
Rohre ist sehr niedrig. [Mech. Engg. 47 (1925) Nr. 10.
S. 794/5.]

Schmelzschweifen. Bardtke: Die schweiBtech-
nische Versuchsabteilung der Reichsbahn in
W ittenberge. lhre Aufgaben wund Einrichtungen.*

Prufung der SehweiBereibetriebsstoffe. Mechanische und

nietallographische Prifung fir Schweifungen. Erprobung
der SchweiBgerdate und Schweifmaschinen. Prifung der
Schweilverfahren. Ausbildung der SchweiRer. Die Ein-

richtung der schweiBtechnisehen Versuchsabteilung. [Or-
gan Fortsehr. Eisenbahnwes. 80 (1925) Nr. 21, S. 443/52.]

Karl Meller: LichtbogenschweifBung von Ei-
senkonstruktionen.* Die verschiedenen SchweiR-
arten und ihre Durchfiihrung. Beispiele. [Dingler 340
(1925) Nr. 21, S. 241/3.]

Fahrbare Schweifmaschine fiur
mehrerer gleichzeitiger Schv/eiRungen.*
(1925) Nr. 3647, S. 550.]

H. Neese: Ueber elektrische Schweifung.
LichtbogenschweiBung von GuReisen.* Vergleich
der GrauguBkaltschweiBung mit StahlschweiBung. Ei
klarung fir die bei ersterer auftretende harte Zone® Ai-
beitsverfahren und Gefligeeigenschaften bei Vaim-
schweiBung. [Z. V. d. I. 69 (1925) Nr. 45, S. 1409/10.]

Ausfihrung
[Eng. 140

dieTorsionsmoduls

Eigenschaften des Eisens und ihre Prufung.

Festigkeitseigenschaften. A. Portevin und K. Cheve-
nard: EinfluB der Kalthdrtung und des Abschrek-
kens auf die elastischen Eigenschaften verschie
dener Metalle und Legierungen.* Verhalten des
und der inneren Reibung beim Kalt-

bearbeiten, Héarten und Anlassen. Die innere Reibung,
dargestellt durch das Dekrement 8, schwankt, je nach
Warmebehandlung, zwischen dem ein- bis dreifachen,

was fir Dauerbeanspruchung wichtig ist. Der Torsions-
modul dndert sich wenig. [Comptes rendus 181 (1925)
Nr. 20, S. 716/8.]

ZerreiRbeanspruchung. Bestimmung der Streck-
grenze. Sitzungsbericht des Ausschusses 23 des Deutschen
Verbandes f. d. Materialprifungen der Technik. Vor-
laufiger Vorschlag betreffend die Geschwindigkeit beim
ZerreiBversuch fir die Ermittlung der Streckgrenze. Mit-
teilung Uber weiter auszufihrende Versuche, um die
Berechtigung der Vorschlage zu prifen. [Zwanglose Mitt.
d. D. V. M. T. (1925) Nr. 5, S. 41/2.]

Héarte. K. Heindlhofer: Mechanische und ma-
gnetische Haérte.* Beziehung zwischen mechanischer
(Brinellu. Rockwell) und magnetischer Hérte von Kugel-
lagerringen. Die Brinellbarte fallt mit steigender ma-
gnetischer Harte. [lron Age 116 (1925) Nr. 10, S. 606/8.]

Kerbschlagbeanspruchung. M. Moser: Aus dem
Anwendungsgebiet des Zweiproben-Kerbschlag-
versuches.* Starke Beeinflussung der Arbeitsschnellig-
keit, geringe Beeinflussung der Arbeitskonstante durch
die Versuchstemperatur beim Kerbschlagversuch. An-
wendung des Zwciproben-Kerbschlagversuches zur Fest-

stellung des Gefligezustandes eines W erkstoffes. [St. u. E.
45 (1925) Nr. 46f S. 1879/81.]
F Sauerwald und H. Wieland: Ueber die K

schlagprobe nach Schile-Moser und die Kerb-

z&dhigkeit von einigen Messingen, Kupfer und
Aluminium bei Raumtemperatur und in der
W drme.* Vorschlage Schile-Brunner und Moser zur

Ausgestaltung der Kerbschlagprobe an Nichteisenmetallen.
Der FlieBvorgang in der Kerbschlagprobe. [Z. Metallk. 17
(19251 H. 11, S. 358/64.]
Dauerbeanspruchung. Ernst Mayer:
suche und Abnutzungsverfahren

Dauerver-

an einsatz-

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkvrzungen siehe S. 153156. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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gehéartetem W erkstoff.*
Eisenh. Nr. 74]

[Ber. Werkstoffaussch. V. d.

R. Striheck: D auerfestigkeit von Eisen und
Stahl bei wechselnder Biegung, verglichen mit
den Ergebnissen des ZerreiBversuches. Zuschrift

zu obigem Aufsatz von John M. Lesseis und Erwiderung
von R. Stribeck. [Z. V. d. |. 69 (1925) Nr. 46, S. 1451/2.]

Magnetische Eigenschaften. Vasujiro Niwa: Eine
Nullmethode zur Prifung der magnetischen
Eigenschaften der Stoffe. Burrows’sches kompen-
siertes Joch mit magnetischem Spannungsmesser nach
Rogowski-Steinhaus. Vermeidet die sonst notwendige
Scherung der Feldstarke. Auch fiur Bleche. [Res. Electr.
Labor. Nr. 142 (1924); nach Phys. Ber. 6 (1925) Nr. 21,
S. 1444]

EinfluB der Temperatur. Anton Pomp: EinfluR des
Siliziums auf die Festigkeitseigenschaften des
FluReisens beierhdhter Temperatur.* Zerrei- und
Kerbschlagversuche an Eisen-Silizium-Legierungen mit
0.39 bis 4,00 % Si im Temperaturgebiet von 20 bis 500°.
Aenderung der FlieBgrenze, Zugfestigkeit, Dehnung, Ein-
schnirung und Kerbzéhigkeit mit steigender Versuchs-
temperatur. Mikroskopische Untersuchungen. SchluB-
folgerungen fir die Praxis. [Mitt. K.-W.-Inst. Eisen-
forsch. 7 (1925) Lief. 9, S. 105/12]

Sonderuntersuchung. J. Cournot und K. Sasagawa:
Ueberdie Streckgrenze einigerLegierungenin der
W érme. Bestimmung der FlieRgeschwindigkeit fir ver-
schiedene Kohlenstoff- und Schnellstdhle, Ni-Cr- und
Si-Cr-Legierungen bei verschiedenen Temperaturen und
Belastungen. Ueberlegenheit des Schnellstahls bei 600°.
Dort betrdgt die Streckgrenze von Stahl nur 1kg/mm3.
Praktische Bedeutung der Ergebnisse. [Comptes rendus
181 (1925) Nr. 19, S. 661/2.]

GufBeisen. J. E. Hurst: Die mechanischen und
physikalischen Eigenschaften von GuBeisen.*
1, Il, Ill. Festigkeitseigensehaften von GuBeisen in Ab-
héngigkeitvon chemischer Zusammensetzung, GieRartund
-dauer. — Wéarmebehandlung. — Prufverfahren. — Spezi-
fisches Gewicht, mittlere spezifische und latente Warme
von GuBeisen. Magnetische Eigenschaften, Elektrizitéts-
und Waéarmeleitvermégen. Korrosions- und Verschlei3-
widerstand. — Viskositdt und Oberflachenspannung.
[Foundry Trade J. 31 (1925) Nr. 462, S. 545/8; 32 (1925)
Nr. 464, S. 31/2; Nr. 467, S. 101/5; Nr. 468, S. 118/20.]

E. Richards: W iderstandsfahigkeit des Grau-
gusses gegen Erhitzung. Einflisse auf dauernde
Volumenénderung beim Erhitzen. Nutzanwendung bei
der Zusammensetzung von Gufstlicken, die dauernder Er-
hitzung unterliegen. [GieR.-Zg. 22(1925) Nr. 23, S. 726/8.]

B. Rogers: Praktische Ergebnisse neuerer
GuBeisenuntersuchungen. Umstidnde, die den Ge-
samtkohlenstoffgehalt beeinflussen. Kritische Punkte
verschiedener Eisensorten. — GieRRtemperatur. — Einfluf
der Beimengungen auf den Schmelzpunkt. [Foundry
Trade J. 32 (1925) Nr. 483, S. 427/9.]

F. Sauerwald und J. Wecker: Ueber die Volumen-
dnderungen beim Schmelzen des Roheisens.
Diehtemessungen bei hoher Temperatur. VI. Gas-
entwicklung von festem, aber nicht von flissigem weifRen
Roheisen in NaCl. Graues Roheisen schmilzt unter Kon-
traktion, weiBes unter Ausdehnung. In flissigen Fe-C-
Legierungen liegen erhebliche Mengen von Fe3C vor.
Schwindungskoeffizienten beider Roheisenarten. [Z. anorg.
Chem. 149 (1925) Nr. 1/3, S. 273/82.]

Sonstiges. N atirliche Legierungen. Notiz Uber
die Bedeutung der Gleichmé&Rigkeit neuzeitlicher Werk-
stoffe.  EinfluR bisher unbekannter Begleitelemente
[Eng. 136 (1925) Nr. 3545, S. 522.]

Sonderstahle.
Magnetstahle. S. Evershed: Perm anente Magnete.
2. Bericht. Versuchsergebnisse zur Stiutzung der im
1. Bericht aufgestellten Theorie. Lange Erhitzung bei
950° ist wegen Zersetzung der Fe W-Doppelkarbide schéd-
lich, die erst bei 1240° wieder rickgéngig gemacht wird.
Verwendung gegossener Magnete. [Electrician 94 (1925)
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Nr. 2446, S. 394/5 und 400; nach Phys. Ber.
Nr. 21, S. 1439]

K. Schonert und G. Hannack:
Mangan im W olframmagnetstahl.*

aussch. V. d. Eisenh. Nr. 73.]

6 (1925)-

Kohlenstoff und
[Ber. Werkstoff-

Metallographie.
Apparate und Einrichtungen. W. J. H. Moll und H.
C. Burger: Empfindlichkeit und Leistungsféahig-
keit eines Galvanometers.* Malgebend ist der in
Mikrovolt ausgedriickte mittlere Fehler und die Einstel-

lungszeit. Empfindlichkeit 148t sich auf einfache Weise
beliebig steigern. [Z. Phys. 34 (1925) Nr. 2/3,S. 112/9.]
Aetzmittel. Martin Kiinkele: Ein neues Aetz-

mittel zur
im technischen Eisen.*
Eisenh. Nr. 75]

Physikalisch-chemische Gleichgewichte. H. Jung-
bluth: Die verzégerte Auflésung kornigen Perlits
beim Umwandlungspunkt. Nachweis der verzogerten
Auflésung kornigen Perlits durch Aufnahme von Diffe-
rential-Erhitzungskurven. Als Vergleichsprobe dient der-
selbe Stahl, aber mit lamellarem Perlit. [St. u. E. 45
(1925) Nr. 47, S. 1918/9.]

A. von Vegesack: Die D arstellung von ternédren
Eisen-Kohlenstoff-Legierungen.* Zuschriftenwech-
sel mit Axel Hultgren. [St. u. E. 45 (1925) Nr. 45, S. 1854/]

Rontgenographie. George L. Clark, E. W. Brugmann
und S. D. Heath: Neues Rontgen-Prifverfahren
fur die innere Struktur von Handelsmetallen.*
Nachprifung der Bearbeitung und Waé&rmebehandlung.
Rontgenaufnahmen von dinnen Blechen nach Kalt-
walzung und Glihung, Weiblechen mit und ohne Zinn-
schieht, vernickelten Blechen. [Ind. Engg. Chem. 17
(1925) Nr. 11, S. 1142/6.]

Kaltbearbeitung. H. Meyerund F. Nehl: Die grund-
legenden Vorgdnge der bildsamen Verformung.*
[St. u. E. 45 (1925) Nr. 48, S. 1961/72.]

W alter Rosenhain und Jean McMinn: Plastische
Verformung von Eisen und die Bildung von Neu-
mann-Linien. Gleitlinienbildung bei langsamer oder
stoBweiser Verformung, bei letzterer Auftreten von Neu-
mann-Linien. Bei zunédchst langsamer, dann schneller
Verformung kein Auftreten der Linien. Sichtbarmachung
nach Alterung. [Proc. Roy. Soc. 108 (1925) Nr. 746,
S. 231/9; nach Phys. Ber. 6 (1925) H. 22, S. 1506.]

Rekristallisation. R. Glocker, E. Kaupp und H. Wid-
mann: Untersuchungen tber die Rekristallisation
gewalzter Silberbleche.* Festigkeitsprifung, mikro-
skopische Gefligeuntersuchungen und Rontgenaufnahmen
an stark gewalzten und bei verschiedenen Temperaturen
rekristallisierten Silberblechen. [Z. Metallk. 17 (1925)
H. 11, S. 353/7.]

KorngroRe und Wachstum. Maurice Cook: K ristall-
W achstum bei Kadmium. Will die grundsatzliche
Frage entscheiden, ob Kristallwachstum ohne Kaltver-
formung im gegossenen Zustande mdglich sei. Es tritt
starkes Wachstum bei sehr langem Glihen ein. [Trans.
Faraday Soc. 19 (1923) Nr. 1, S. 43/51; nach Phys. Ber. 6
(1925) Nr. 21, S. 1426/7.]

Sonstiges. G. Tammann: Chemische Reaktionen
in pulverfé6rmigen Gemengen zweier Kristall-
arten.* Theorie der Umsetzungen in festem Zustande
mit zahlreichen Beispielen. Reaktionen zwischen Oxyden
und Sulfiden untereinander und auf Metalle (FeO, Si02
CaO, Ti02 usw.). Thermodynamik der Reaktionen. [Z.
anorg. Chem. 149 (1925) Nr. 1/3, S. 21/98.]

Otto Ruff, Gerhard Schmidt und Werner Olbrich:
Amorpher Kohlenstoff und Graphit. Amorpher
Kohlenstoff ist kein Zerteilungszustand des Graphits, son-
dern eine.selbstandige Form. Umwandlung amorpher Kohle
in Graphit. [Z. anorg. Chem. 148 (1925) Nr. 4, S. 313/31.}

Bestimmung sulfidischer Einschlisse
[Ber. Werkstoffaussch. V. d.

Fehler und Bruchursachen.

Briche. Edward Ingham: Briche in wagereehten
Mbschinenbotten.* [Power 62 (1925) Nr. 18, S. 688/9-1

* bedeutet: Abbildungen in der Quelk.
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Sprodigkeit. Richard Baumann: Ueber eine neue
Auffassung hinsichtlich der Wirkung des Speise-
wassers auf die Entstehung von Kesselschaden.*
Die bisherigen Forschungsergebnisse tber den EinfluB der
Laugen auf Kesselbleche bei erhdhten Temperaturen und
Anwesenheit von Werkstoffspannungen. Aussichten fur
die Verwendung von FluRstahl héherer Zugfestigkeit.
Vor- und Nachteile. [Z. Bayer. Rev.-V. 29 (1925) Nr 15
S. 165/8.]

RiBerscheinungen. Bemerkenswerte Schaden an
einem Dampfmaschinenzylinder.* Querrisse an
einem GuBeisen-Niederdruckzylinder auf ungeeignete Zu-
sammensetzung, insbesondere zu hohen Si-, P- und S-
zu geringen Mn-Gehalt zurickzufihren. [Z. Baver
Rev.-V. 29 (1925) Nr. 17, S. 190/1.]

Korrosion. Beseitigung der Rostbildung in
eisernen W asserleitungen. Das Wasser wird vorher
durch einen mit Natrium-Silikat-Sticken gefillten Be-
hélter geleitet und nimmt davon in drei bis vier Wochen
soviel auf, um die Rohre innen mit einer dinnen Schutz-
schicht zu uberziehen. [Chem. Met. Engg. 32 (1925)
S. 645/6.]

W. H. Hatfield: Neuere Entwicklung der W ider-
standsfahigkeit von Stahl gegen Korrosion.*
Korrosionstheorien. EinfluB der Oberflichenbeschaffen-
heit, Kaltbearbeitung und Warmebehandlung. Wider-
standsfahigkeit besonderer Legierungen gegen einige Kor-
rosionsmittel. Mechanische und andere Eigenschaften
korrosionsfester Legierungen. [Engg. 120 (1925) Nr. 3125,
S. 657/60.]

M. E. McDonnell: Die Rostprifung der W erk-
stoffe.* Der Rostwiderstand kupferhaltigen Stahles und
seine Vorteile fiir die Verwendung im Waggonbau. Schutz-
anstriche. Trockenverfahren. [Mech. Engg. 47 (1925)
Nr. 11, S. 875/80.]

René Girard: Die W irkung
lo6sungen auf Eisenmetalle.* Stahl korrodiert in
entlufteter und Luft enthaltender LO6sung. GuBeisen
nimmt in entlifteter Lésung eine Schutzrostschicht an,

von Kochsalz-

die auch in Luft enthaltender Ld&ésung noch schitzt
[Comptes rendus 181 (1925) Nr. 17, S. 552/5.]
Chemische Prifung.
Allgemeines. A. Gutbier: Fortschritte auf dem

Gebiete der analytischen Chemie der M etalloide
im Jahre 1924. Auszigliche Schrifttum-Zusammen-
stellung Uber die Bestimmung von Wasserstoff, Sauer-
stoff, Stickstoff, Schwefel, Selen, Halogenen, Phosphor,
Bor, Kohlenstoff und seinen Verbindungen, Silizium.
[Chem.-Zg. 49 (1925) Nr. 107, S. 753/4; Nr. 108, S. 758/60;

Nr. 122, S. 861/4; Nr. 123, S. 869/72; Nr. 125, S. 886/8;
Nr. 129, S. 906/8; Nr. 132, S. 925/8.]
Brennstoffe. J. C. Geniesse und E. J. Soop: Heiz-

wertbestimmung von Kohle in einer Bombe aus
Monel-Metall. Untersuchungen (dber Korrosionser-
scheinungen an Monel-Metall bei der Heizwertbestimmung
von Benzoesdure und verschiedenen Kohlensorten.
Notwendige Korrekturen. [Ind. Engg. Chem. 17 (1925)
Nr. 11, S. 1197/9.]
Feuerfeste Stoffe.
legung einer genauen

O. Hackl: Beitrage zur Grund-
Bestimmung des Eisen-
oxyduls in unldslichen Silikaten. Bestimmung des
Eisenoxyduls durch Kaliumbichromat, dessen Ueber-
schuB nach dem AufschluB mit FluBsadure-Schwefelsdure
zurlcktitriert wird. Genauigkeit der Eisenféllung durch
Ammoniak bzw. Kaliumkarbonat in Gegenwart von
FluBsdure und Chromsdure. [Z. anal. Chem. 67 (1925)
Nr. 5/6. S. 197/204.]

Schmiermittel. Deutsche Kommission zur
Schaffung einheitlicher Untersuchungsmethoden
furdie Fettindustrie (Fettanalysen-Kom mission).
Entwurf fir Einheitsverfahren zur Rohfettuntersuchung
(Probenahme, Voruntersuchung, Aetherextrakt, Unvei-
seifbares, Gesamtfettsauren, Verunreinigungen, Seifen).
Angaben zur Ermittlung chemischer Kennzahlen. [Z.
angew. Chem. 38 (1925) Nr. 43, S. 958/65.]
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H. K. Griffin: Dichtebestimmungeines Schmier-

6les bei Temperaturen zwischen — 40 und (- 20°.*
Bestimmung mit einem thermometerdhnlichen Pykno-
meter. Arbeitsweise und Ergebnisse. [Ind. Engg. Chem. 17

(1925) Nr. 11, S. 1157/8.]
Kolorimetrie. Hugo Freund: Kolorimetrische
Bestimmungsmethoden einiger technisch wich-

tigen Metalle und M etalloide.* Zusammenfassende
Darstellung der Arbeitsweisen zur kolorimetrischen Be-
stimmung von Molybdan, Vanadin, Titan, Mangan, Phos-
phor, Kobalt, Eisen, Kohlenstoff, Kupfer und Wismut.
Beschreibung eines verbesserten Duboscq-Kolorimeters
[Centralbl. Hutten u. Walzw. 29 (1925) Nr. 43, S. 499/502.]
Einzelbestimmungen.

Eisen. W. Manchot und F. Oberhduser: Ueber Ver-
fahren zur maBanalytischen Bestimmung von
Eisen in salzsaurer Losung. Ein neues Verfahren
zur Eisenbestimmung durch Oxydation der salzsauren
Lésung mit Brom nach Zusatz von Kaliumfluorid, das
die Losung entfarbt. Arbeitsweise und erreichte Genauig-

keit. [Z. anal. Chem. 67 (1925) Nr. 5/6, S. 196/7.]
Silizium. Richard W illstdtter, Heinrich Kraut und
Karl Lobinger: Zur Kenntnis der Kieselsédure.

Monokieselséure.
[Ber.

Eigenschaften und Darstellung von

Dialyse. Geringe Fliuchtigkeit der Monokieselsédure.

D. Chem. Ges. 58 (1925) Nr. 10, S. 2462/6.]
Nickel. Ludwig Moser und Wladimir Maxymowicz:

Zur Bestimmung des Nickels als Nickeldioxyd.

Nachweis der Unbrauchbarkeit des Verfahrens von W.
Vaubel, Nickel als Nickeldioxyd quantitativ zu be-
stimmen. [Z. anal. Chem. 67 (1925) Nr. 4, S. 140/2.]

Molybdén. Willy Hartmann: Die Bestimmung des

Molybdans als Molybdadnsédure nach voraus-
gegangener Féallung als Molybdéantrisulfid. Auf-
schluB der Probe mit Alkali und Alkalisuperoxyd. Ueber-

fuhren des Molybdats in Trisulfid. Behandlung des
Niederschlages. [Z. anal. Chem. 67 (1925) Nr. 4, S. 152/5.]

Alkalien. J. Meyerfeld: Ammoniumoxalat, ein
Reagens zur Unterscheidung von Kalium- und
N atriumsalzen. Natriumsalze geben, in gesattigte
Ammonoxalatlésung gebracht, im Gegensatz zu Kalium-
salzen einen weiRen kristallinen Niederschlag (Natrium-

oxalat). [Z. anal. Chem. 67 (1925) Nr. 4, S. 150/1.]
Warmemessungen und MeRgerate.
Temperaturmessung. M erkblatt zur Messung

hoher Temperaturen. [St. u. E. 45 (1925) Nr. 45,

S. 1850/4.]

Knuth, Miehr, Stephan: Ueber die Umbenen-

Die Kegel sollen zum leichteren
Verstandnis nach Zehnern der Schmelztemperatur be-
zeichnet werden. Entgegnung von R. Riecke, der sich
gegen diesen Vorschlag wendet. [Tonind.-Zg. 49 (1925)
Nr. 88, S. 1234/6.]
H. Schmick:
mit Ardometer und Glihrohr.*
wirtsch. 6 (1925) Nr. 12, S. 331/3.]
Spezifische Wéarme. Nathan S. Osborne, H. F. Stim-
son, T. S. Sligh: Kalorimeter zur Bestimmung der
spezifischen Wadrme von Gasen.* [Scient. Papers
Bur. Standards 20 (1925) Nr. 503, S. 119/51.]
Warmetechnische Untersuchungen. A. Kérting: Der
W éadrmefluBmesser und seine Verwendung zur
Feststellung von Wadarme Verlusten an Dampf-
leitungen.* [Gas Wasserfach 68 (1925) Nr. 46, S. 715]

Sonstige MeRgerdte und MeRverfahren.

Allgemeines.  Grunwald: Die Bedeutung des
Einschnirungsverhdaltnisses, der Kontraktion
und des Beiwertes bei Messungen mit Staurand,
Dise und Venturirohr in einer Rohrleitung.*
[MeBtechnik 1 (1925) Nr. 2, S. 29/32.]

Gas- und Luftmesser. 0. Béhm:
fir stromende Flissigkeiten und Gase.*
Berichtigung der Ungenauigkeiten nach Zelenka.
d. 1. 69 (1925) Nr. 49, S.1523/6.]

nung der Segerkegel.

Ueber Temperaturmessungen

[Arch. Waéarme-

M engenmesser
Neuartige
[Z. V.

Bin * bedeutetmAbbMnm/en m der Quelle
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Dampfmesser. Ch. Tyler: Ersparnisse bei der
Verwendung von Einzeldampfmessern in Kessel-

anlagen.* [Chem. Met. Engg. 32 (1925) Nr. 15, S. 755/6.]

Angewandte Mathematik und Mechanik.

Festigkeitslehre. J. Geekeler: Ueber die Festig-
keit achsensymmetriseher Schalen. Mit 21 Abb.
und 5 Zahlentafeln. Berlin (SW 19): V.-D.-l1.-Verlag,
G. m. b. H., 1926. (2 BIl., 52 S.) 4°. 6,50 G.-M. (For-
sehurgsarbeiten auf dem Gebiete des Ingenieurwesens.
H. 276.) = B S

Léon Guillet: Elastizitatsgrenze wund Elasti-

zitdtsmodul hittenmannischer Erzeugnisse.* De-
finition der Elastizitdtsgrenze. Verfahren zur Bestim-
mung der Elastizitatsgrenze. Verfahren von Frémont
(Verwendung konischer Probestabe), Fraichet (Aende-
rung der magnetischen Eigenschaften beim Uebersehreiten
der Elastizitdtsgrenze) und von Guillery. EinfluR der
Behandlung. EinfluR der Elastizitatsgrenze auf den
W iderstand gegen Dauerbeanspruchung. Untersuchungen
zwecks Erhdhung der Elastizitatsgrenze. [Bull. Techn.
du Bureau Veritas 7 (1925) Nr. 9, S. 173/8]

Eisen und sonstige Baustoffe.

Allgemeines. Johann Jaschke, Ingenieur in Graz:
Die Blechabwicklungen. Eine Sammlung praktischer
Verfahren. 6., verm. u. verb. Aufl. Mit 307 Textabb.
Berlin: Julius Springer 1925. (2 BIl.,, 89 S.) 8°. 2,70 G.-Al.

Schlackensteine. Robert Schénhéfer: Kunststein-
herstellung nach dem W eckverfahren. Erweckung
der Bindefahigkeit nicht bindender Stoffe durch mechani-
sche Bearbeitung in feuchtem Zustande. Erhaltung und
W iedererweckung der Bindefédhigkeit. Anwendung des Ver-
fahrens beider Herstellung von Hochofenschlackensteinen.
(Tonind.-Zg. 49 (1925) Nr. 92, S. 1290; Nr. 93, S. 1308/9.]

Zement. Ludwig Kaul: Zement aus Gips. Theore-
tische Erdrterungen. Stellungnahme zum Verfahren von
M iller-Leverkusen und Anspruch auf Prioritat. (Tonind.-
Zg. 49 (1925) Nr. 95, S. 1335/6.]

Wolf J. Miller: Das Gips-Schwefelsdure-Ver-
fahren.* Verfahren von Baver-Leverkusen zur Gewin-
nung von Schwefelsdure aus Gips. Auseiner Gips-Kohle-
Mischung entsteht unter Tonschieferzusatz als Neben-
erzeugnis ein brauchbarer Zementklinker, der unter Zu-
satz von Schlackensand erfolgreich zu Hochofenzement
verarbeitet wird. [Techn. BI. 15 (1925) Nr. 47, S. 393/4]

Normung und Lieferungsvorschriften.

Normen. Ko&nig: Die Normung im
gewerbe.* Bearbeitungszugaben fir GuRsticke.
Zg. 22 (1925) Nr. 22, S. 685/90.]

E. H. Schulz: Die deutschen W erkstoffnormen

GieBerei-
[GieR-

fiur Stahl und Eisen. ZweckmaRBigkeit und Ziel der
Normung von Stahl und Eisen als Werkstoffe. Eigenart
und Schwierigkeiten der Werkstoffnormung. Kritische

Betrachtung des Umfanges und Aufbaues der bislang

vorliegenden Normen. [Z. V. d. 1. 69 (1925) Nr 4'f
S. 1341/6.]

R. Ettel: Beispiele fur die Einfuhrung der
Normen. [Sparwirtsch., Abt. Oonig 5 (1925) Nr 10

S. 97/9.]
Einheitliche Normen fir die gesamte Mi-
neralélindustrie in Italien.* (Monographie der

Regierungskommission.) [Petroleum 21 (1925) Nr 33
S. 2063/70.]

Betriebswirtschaft und Industrieforschung.

Allgemeines. Gemeinschaftliche Regelung des
technischen Nachrichtendienstes. Erdrterung, wie
die 25000 wissenschaftlichen Zeitschriften fir den In-
genieur nutzbar gemacht werden koénnen. Nachteil der

Referatenblatter. Bedeutung der Referate der Fach-
blatter. Erleichterung des Biucherverkehrs. [Engg 120
(1925) Nr. 3118, S. 419/20.]

K. Rummel: Erhéhung der W irtschaftlichkeit
in den technischen Betrieben der Gro Reisenindu

strie. [Ber. Aussch. Bstriebsvvirtsch. V. d. Eisenh. Nr. 5.

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkirzungen siehe 8.

und Bicherschau.

45. Jahrg. Nr. 52.

Paul Schmerse: Verkehrs- und Arbeitshe-
schleunigung in den Vereinigten Staaten.*
Hohe Leistung der amerikanischen Industrie durch die
ungewohnliche Beschleunigung des Guterumschlages auf
Grund gunstiger politischer, wirtschaftlicher und sozialer
Verhéltnisse. [Techn. Wirtsch. 18 (1925) Nr. 9, S. 249/58.]

Betriebsfihrung. Emil Honermeier: Die Ford
M otor Company. lhre Organisation und ihre Methoden.
Leipzig: Paul List, Verlag, [1925], (149 S.) 8». 3,25 G.-.«..

geb. 4 G.-Al. 3 B3

Psychotechnik. Delere: Tatigkeitsbericht der
psychotechnischen Prufstelle der Fried. Krupp
A.-G., Essen. 1923/24. [Ind. Psychotechn. 2 (1925)
Nr. 10, S. 316.]

Dellwig: Die Psychologische Begutachtungs-
stelle der Gelsenkirchener Bergwerks-Aktien-
Gesellschaft, Abteilung Schalke, in Gelsen-
kirchen. Téatigkeitsbericht. [Ind. Psychotechn. 2 (1925)

Nr. 10, S. 317/81]

Fr. Frolich: Bew irtschaftung der menschlichen
Arbeitskraft. Vorbildliche Einrichtung der Lehrlings-
ausbildung. Anlernung, Méadchenerziehung, Werkszeitung.
Beschaftigung der Invaliden usw. zwecks Schaffung einer
Werksgemeinschaft zwischen Arbeitnehmern und Unter-
nehmern bei der Gelsenkirchener Bergwerks-A.-G. Er-
héhung der W irtschaftlichkeit durch planmé&Bige wirt-
schaftliche Pflege der menschlichen Arbeitskraft. [Techn.

W irtsch. 18 (1925) Nr. 9, S. 258/61.]
Selbstkostenberechnung. Lischka: Selbstkosten-
rechnung in der EisengieBerei. Wesen und Er-

mittlung der wichtigsten Kosten. Anteil der einzelnen
Abteilungen. Berechnungsverfahren. Nachrechnung und
Statistik. Schrifttumsverzeichnis. [Gie. 12 (1925) Nr. 48,
S. 929/331]

/Wirtschaftliches.
Allgemeines. M. Cohen-ReuB: Der endgultige
Reichswirtschaftsrat. W iedergabe der wichtigsten
Bestimmungen des neuen Gesetzentwurfs. Kritik. [Wirt-

schaftsdienst 10 (1925) Nr. 44, S. 1650/2; Nr.45, S.1689/90.]
Wilhelm Steinberg: Der endgiltige Reichswirt-
schaftsrat. Bismarcks Bemihungen um einen Reichs-
wirtschaftsrat. Wirtschaft und Parlament. Der Vor-
ladufige Reichswirtschaftsrat, Die neuen Referenten-
entwirfe. [Arbeitgeber 15 (1925) Nr. 22, S. 538/41.]
Zoll- und Handelspolitik. W. Reichert: Zur Neu-
regelung der Zolle fir Eisen und Eisenwaren.*
[St. u. E. 45 (1925) Nr. 45, S. 1841/50; Nr. 46, S. 1882/7.1

Verkehr.

Allgemeines. L. Mecking: Europas Volker und
das Meer.* Der maritime Erdteil, Nebenmeere, fest-
gefiigte Volker in vordersten Randgliedern. Nordbuchten
des Mittelmeeres und ihre Hinterland Verbindung, W isten-
schranke und Trieb auf den Ozean, Kolonisation. Die
Meereslage im einzelnen: England, Italien, Balkanvdlker
und iberische Vdlker, Frankreich und Deutschland.
Holland und Belgien, Rufland, baltische Staaten, Finn-
land, Danemark, Schweden und Norwegen. Vergleichender
Rickblick: Lagetypen der kleinen Seevdlker, die Neben-
meere und der Drang zum Meere, Verstarkung durch die
Eisenbahnen. Entwicklung in Uebersee und Europa
[St. u. E. 45 (1925) Nr. 48, S. 1973/82.]

Eisenbahnen. Die notwendige Entlastung der
Reichsbahn zugunsten der G itertarifgestaltung.
|St, u. E. 45 (1925) Nt. 48, S. 1995/7.]

Soziales.
Allgemeines. Die soziale Belastung der deut-
schen W irtschaft. Zusammenstellung und Kritik
verschiedener Untersuchungen {Gber die Soziallasten.

Forderung nach Verbilligung der Verwaltung, um Abbau
der Leistungen zu verhindern. [Soz. Praxis 34 (1925)
Nr. 48, S. 1069/73.]

GicBRereifachausstellung in Syrakus.* Aus-
fuhrlicher Bericht tiber die ausgestellten GieRereieinrich-
tungen mit samtlichem Zubehoér. [Foundrv 53 (1925)
Nr. 21, S. 869/75.]

r—




24. Dezember 1925.

Die Leistung der Walzwerke einschieBlich der mit ihnen verbundenen Schmiede- und
im Deutschen Reiche

Sorten

Halbzeug zum Absatz bestimmt

Eisenbahnoberbauzeug
Trager
8tabeisen ...

Bandeisen
Walzdraht

Grobbleche (5 mm u. dartber) .

Mittelbleche (von 3 bis unter
5mm)...
Feinbleche (von ¢
3mm).....

Feinbleche (von
Imm)

er 1 bis unter

ber 0,32 bis

Feinbleche (bis 0.32 mm).
WeiRbleche

Roéhren .

Rollendes Eisenbahnzeug
Schmiedestiicke

Andere Fertigerzeugnisse .
Insgesamt November 1925
davon geschatzt..

November 1924
davon geschatzt.........

Halbzeug zum Absatz bestimmt

Eisenbahnoberbauzeug
Trager

Stabeisen .

,Bandeisen ..,
Walzdraht. .,

Grobbleche (5 mm u. dartber) . |

Mittelbleche (von 3 bis unter
5mm ) ...

Feinbleche (von tber 1 bis imter
3 mm)

bis

Feinbleche (von

er 0,32
Imm)

*Feinbleche (bis 0,32 mm).
WeiBbleche ..
RONIEN i
Rollendes Eisenbahnzeug .

Schmiedestiicke.

Andere Fertigerzeugnisse .
Insgesamt Januar-Xov.
davon geschatzt....nn

Januar-November 1924

*) EinschlieBlich Studdeutschland.

Statistisches.

Statistisches.

im

November 1925.

Erzeugung in Tonnen zu 1000 Kkg.

2) ohne Schicsieu.

Rheinland u. Sieg-, Lahn-, Xord-, Ost- .
Westfalen  Dillgebiet u. schiesien u. Mittel- Land Std-
Oberhessen deutschland Sachsen deutschland
t t t ; t t t
November
57530 1496 4105 1 2980 1223
108 616 13 166 10 377
18 300 . 14 819 3327
143 486 4006 S 558 13 121 13 295 3169
21578 1873
77 023 5 6591) s. Sieg-,
Lahn-, Dill-
gebiet und
Schlesien
25 857 3211 4 550 4 524
8 042 1082_ 1117 13G6
13 552 7 G31 930 1779
9 880 14 G5G 6 018
2483 1802)
5 995
42 410 3281
5 780 492 360
443 670
2780 413
553 564 34333 23813 | 53 774 28872 1 14 605
17 625 | 850 1 — — — 902
668 147 29 790 i 21738 | 57 019 29 656 6117 |
5 250 _ _ n _ _ _
Januar bis November
73733 19 301 44 504 35 810 17 895
1187 252 61 681 93 643
380 854 203 724 i 60 195 |
2044 865 | 51711 81 719 237685 | 173 094 74 907
346 509 | 16 688 1 — 5 283
927 345 | 65 2501) I s. Sieg-, i
Lahn-, Dill-
1 gebiet und
1 1 Schlesien i
613 760 83 600 43 594
102 759 19 472 22 506 18 430
173 634 100 057 12 030 19 497
135 610 139 535 69 438
26 777 42062
86 445 —
545 90S 54 137 -
100 655 i - 1 4 538 6 903
149 583 1 7064 S 391 4982
50 652 5 944 62
7617376 | 425424 ! 265570 657 496 378 688 1 188572
79125 850 | o2
5 903 484 276 698 177 526 551 698 277475 1 107 155
27 450 - - ' -

PreBwerke

Stahl und Eisen.
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Deutsches Reich

insgesamt
1925 1924
t t
67 424 116 525
132.159 | 107 082
36 446 41 654
185 635 208 321
82 G82 87 321
38 142 G3 168
11 G07 10 254
23 892 24 767
30 554 25 Gss
2 G&3 2714
5995 8 201
45G91 54137
6 632 17 917
12 629 11 795
3193
708 961
19 377 —
— 812 467
— 5 250
891 243 | 734899
1342 576 918 786
644 776 410 830
2663 981 2087 376
368 480 248 574
992 G25 817 168
790 230 691 509
163 167 109 414
305 218 210 304
344 583 19S 937
30 983 21 581
86 445 77 694
600 045 421 821
112 096 189 595
170 020 115 559
56 658 39 959
9 563 126 —_
80877 | _
- 7 294 036
- 27 450

1
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Der AuRenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhittenindustrie im Oktober 19251).
Ausfuhr

Die in Klammern stehenden Zahlen geben die Pos.-Nummern
der ,Monatl. Nachweise tUber den auswéartigen Handel Deutsch-
lands“ an.

Eisenerze; Manganerze; Gasreinigungsmasse; Schlacken;

Oktober 1925

t

Einfuhr

Januar

bis Oktober 1025

t

Oktober 1925
t

Kiesabbrande (237 e, 237 h, 2371 ) oo 817 994 j 11 166 517 70 376
Schwefelkies und Schwefelerze (237 1)  ooooocrescccensiins 81 322 744 719 647
Steinkohlen, Anthrazit, unbearbeitete Kinnelkohle (238 a) 556 203 6476 262 1163 366
Braunkohlen (238 b) 208 422 1862 735 3027
Koks (238d ). 6 303 60 616 441 234
SteinkohIenbriKetts (238 €)  oovveoooccsremssmsseeessssssemsssnsseesssnns 195 36 629 88 651
Braunkohlenbriketts, auch NaBpreBsteine (238 f) 18 472 124 648 73 714
Eisen und Eisenwaren aller Art (777 a bis 843 b) 100 408 1290 326 358 831

Darunter:

RONEISEN (777 @ ) oo sseese s 18 480 176 670 21 545
Ferroaluminium, -chrom, -mangan, -nickel, -Silizium und

andere nicht schmiedbare Eisenlegierungen (777 b) 245 4229 2087
Brucheisen, Alteisen, Eisenfeilspane usw. (842; 843 a, b) 4 235 241 014 23 077
Réhren und Rohrenformsticke aus nicht schmiedbarem

GuR, roh und bearbeitet (778 a, b; 779 a, b) 2 412 17 683 6 569
Walzen aus nicht schmiedb. GuB, desgl. (780A, A1, AZ) 27 591 575
Maschinenteile, roh und bearbeitet, aus nicht schmied-

barem GuR [782a; 783 a2), b2), €2), d2) ] wcccerrrrrrrrrnnns 380 2772 215
Sonstige Eisenwaren, roh und bearbeitet, aus nicht

schmiedbarem GuB (780B; 781; 782 b; 783e, f, g, h) 511 4 404 8 829
Rohluppen; Rohschienen; Rohblécke; vorgew. Blocke;

Platinen; Knippel; Tiegelstahl in Blocken (784) 17 800 182 699 19 068
Stabeisen; Formeisen; Bandeisen (785 A1, A2 B) 33 287 429 313 84 259
Blech: roh, entzundert, gerichtet usw. (786 a, b, ¢) . 3 160 50 662 30 811
Blech: abgeschliffen, lackiert, poliert, gebraunt usw. (787) 8 163 58
Verzinnte Bleche (WeiBblech) (788 @) wcorrciinrecimneisienniinnns 1672 11 875 514
Verzinkte Bleche (788 b) 1 1399 1430
Well-, Dehn-, Riffel-, Waffel-, Warzenblech (789, a, b) 99 472 241
Andere Bleche (788 C; 7 9 0 ) cooeevooeiveinsvieseiessssesssssessssesessons 46 417 1232
Draht, gewalzt od. gezog., verzinkt usw. (791 a, b; 792 a, b) 4 250 41 703 41 964
Schlangenréhren, gewalzt oder gezogen; Rdhrenform-

StUCKE (793, @, D ) v o e 2 41 396
Andere R6hren, gewalzt oder gezogen (794, a, b; 795 a, b) 473 13 755 22 063
Eisenbahnschienen wusw.; StraBenbahnschienen; Eisen-

bahnschwell.; Eisenbahnlasch., -unterlagsplatten (796) 10 178 84 381 28 055
Eisenbahnachsen, -radeisen, -réder, -radsatze (797) 293 501 3033
Schmiedbarer GuR; Schmiedesticke usw.; Maschinen-

teile, roh und bearbeitet, aus schmiedbarem Eisen

(798 a, b, ¢, d, e; 799 a2), b2), c2), d2), e, f) 1463 13 366 15 301
Bricken- u. Eisenbauteile aus schmiedbar. Eisen (800 a, b) 79 683 2 897
Dampfkessel u. Dampffasser aus schmiedb. Eisen sowie

zusammenges. Teile von solch., Ankertonnen, Gas- u.

and. Behé&lt., Rohrenverbindungssticke, Hahne, Ven-

tile usw. (801a, b, c, d; 802; 803; 804; 805) 49 534 4 589
Anker, Schraubstocke, Ambosse, Sperrhérner, Brech-

eisen; Hammer; Kloben und Rollen zu Flaschenziigen;

Winden usw. (806 a, b; 807) i 113 563 564
Landwirtschaftliche Gerédte (808 a, b; 809; 810; 816 a, b) 57 581 4 785

Werkzeuge, Messer, Scheren, Wagen (W iegevorrichtun-

gen) usw. (811 a, b; 812; 813 a, b, c, d, e; 814 a, b;

815 a, b, c; 816 c, d; 817; 818; 819) 118 1404 3 404
Eisenbahnlaschenschrauben usw. (820 a) 372 2 966 1409
Sonstiges Eisenbahnzeug (821 a, b) 18 161 227
Schrauben, Nieten, Schraubenmuttern, Hufeisen usw

(820 B, C; 825 €) errrcerrrierninrrnnennsnirnnsenns 112 1604 2 861
Achsen (ohne Eisenbahnachscn), Achsenteile (822; 823) 34 108 267
Eisenbahnwagenfedern, andere Wagenfedern (824 a, b) 212 1341 422
Drahtseile, Drahtlitzen (825 a) 7 155 1256
Andere Drahtwaren (825 b, c, d; 826 b) 447 8 058
Drahtstifte (I—luf— u. s9nst. Négel) 825 f, g; 826 a; 827) 13 104 5 871
Haus- und Kichengerate (828 d, e, f) 5 432 2 293
Ketten usw. (829 a, b ) v 116 275 700
Alle Ubrigen Eisenwaren (828 a, b, c; 830; 831; 832- 833-

834; 835; 836; 837; 838; 839; 840- 841) 81 856 7906
Maschinen (892 bis 906) 3835 30 950 37 572
Verzeichnisses eingetreten, deren Auswirkung den vorstehenden Zahlen bertcksichtigt ist.

ist unter Maschinen nachgewiesen.

~ Januar
bis Oktober 1925

1 t

371 834
10 260

11 601 399
27 282
3033 166
626 929
628 177

N

861 373
148 421

25 244 j
216 877

60 469
6 948

78 202

78 341
461 216
329 801

343

8 884
10 470
3 553

6 353
262 382

2 825
188 243

358 182
63 340

130 934
23 407

34 699

4 854
41 500

29 301
14 652
2 875

2714
6 104
12 400
73 206 |
45 939
1 24 763
7477

67 939
308 234

2) Die Ausfuhr



24. Dezember 1925.

Die Saarkohlenforderung im Oktober 1925.

Die Kohlenférderung des Saargebietes betrug im
Oktober 1224 971 t; davon entfallen auf die staatlichen
Gruben 1189 3551und auf die Grube Prankenholz 35 6191
Die durchschnittliche Tagesleistung betrug bei 26,98
Arbeitstagen 45 394 t. Von der Kohlenférderung wurden
865701 in den eigenen Werken verbraucht, 24 7841 an die
Bergarbeiter geliefert, 29 682 t den Kokereien zugefihrt
und 1091 758 t zum Verkauf und Versand gebracht.
Die Haldenbestdnde verminderten sich um 7823 t.
Insgesamt waren am Ende des Monats 128 826 t Kohle
und 1382 t Koks auf Halde gestiirzt. In den eigenen
angegliederten Betrieben wurden im Oktober 1925
22794 t Koks hergestellt. Die Belegschaft betrug ein-
schlieOlich der Beamten 75 442. Die durchschnittliche
Tagesleistung der Arbeiter unter und Uber Tage belief
sich auf 703 kg.

Eisen-und Stahlerzeugung Luxemburgs im November 1925.

Roheisenerzeugung Stahlerzeugung;

8 s § ° s

8 ¢ § =z & 3 = :zcE

BH 5 pH b s 3 w &

t t t t t S
Tammr 191 370 4OH* - 197 430 169 397 791 668 170 856
pphni»! 172 549 ah» - 176 514 155327 1386 514 157 227
Marz 195327 34H» — 198737 174 789 3(01 537 178 367
April 183 938 - 187 193 163 943 2921 279 167 143
Mai -« 185 897 317«» 6811 189 747 163 957 3009 171 167 137
Juni 185 738 229M 21U™> 190 073 167 536 2900 584 171 025
Juli . . 197 231 20)V>2A»n 202 546 181 88*1 1465 615 183 969
August 198 521 2iW» 2391) 201 896 170 707 2196 619 173 522
Sept. 193 419 238 ' 195 799 176 120 2744 574 180 239
Oktober 199 598 2945 242/» 205018 183 442 2427 158 185027
Nov. 194 294 28 W 239« 199515 171 206 1923 497 173 626

Polens Bergbau und Eisenhiitteniniustrie im Jahre 1924.

Nach den Mitteilungen des Ministers fir Industrie
und Handell) warenim Jahre 1924 durchschnittlich
111  Kohlengruben in Tatigkeit, davon 58 in Ostober-

schlesien, 39 in der Provinz Kielce und 14 in der Provinz
Krakau. Die Steinkohlenférderung betrug in Ge-
samtpolen 32 224 680 t gegen 36 097 997 t im Jahre 1913
und 40 727 474 t im Jahre 1913, ging also im Vergleich
zu 1923 um 3873 317t= 10,7 % und zu 1913 um 85027941

= 20,8 % zurlick. Auf die Hauptkohlengebiete verteilte
sich die Férderung inden Jahren 1913, 1923 und 1924
wie  folgt, wobei die Forderungim Teschener Bezirk
<1924 = 175791 t) bei Ostoberschlesien eingerechnet ist:
1913 1923 1924
t t t

Ostoberschlesien 31 937 475 26 630 153 23 815610
Kielce 6 819 209 7 418 575 6 585 097
Krakau ... 1970 790 2 049 269 1823973

insgesamt 40 727 474 36 097 997 32 224 680

In allen drei Gebieten blieb demnach die Forderung
es Jahres 1924 hinter der von 1923 zurick, und zwar in
Istoberschlesien um 2814 543 t = 10,5 %, in Kielce um
334781 = 11,2 % und in Krakau um 225 296t = 10,9%.

Samtliche polnische Kokereien liegen in Ostober-
ihlesien:sie erzeugten 949 7581 Koks gegeniiber 1376 2161
n Jahre 1913.

Die Braunkohlenforderung, an sich schon un-
edeutend, ging weiter zuriick von 171 035 t im Jahie

923 auf 88 038 t im Berichtsjahre.
Von Steinkohlenbrikettfabriken waren vier m

atigkeit, die alle in Ostoberschlesien lagen; sie stellten
isgesamt 340 700 t her gegen 308 499 t im Jahre 1923.

Die unginstigen Ergebnisse der Steinkohlenforderung
nd zurlckzufuhren auf den Bcrgarbeiterausstand Marz-
prilund Juli-August 1924, auf Wagenmangel zu bestimm -
en Jahreszeiten, vor allem aber auf den ungeniigenc en
bsatz der Kohle im Auslande. Mit dem Aufhoren des

Comité des Forges, Bulletin Nr. 3886 (1925).
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passiven W iderstandes an der Ruhr fiel auch die Kohlen-
ausfuhr nach Deutschland fort; in Oesterreich und der
Tschechoslowakei stieR die Einfuhr polnischer Kohle
wegen der Preissteigerungen und weil diese Léander ihre
heimische Férderung zu heben suchten, auf Schwierig-
keiten; in Danzig und an der ganzen Ostseekiste machte
die englische Kohle starken Wettbhewerb. Die polnische
Regierung ergriff nach und nach verschiedene MaBnahmen
zur Belebung der Kohlenausfuhr. So wurden die Eisen-
bahntarife fir Versand nach Danzig von 12 auf 7 Zloty
je t und fir Versand uber die trockene Grenze um 10 %
herabgesetzt. Mit der Tschechoslowakei wurde ein Ver-
trag Uber monatliche Lieferung von 60 000 t polnischer
Kohlen (90 % aus Schlesien, 10 % aus Kielce und Krakau)
abgeschlossen, und ein Zusatzvertrag sieht betréchtliche
Frachtherabsetzungen vor fir polnische Kohle nach
Oesterreich und den sudeuropdischen Staaten. Endlich
setzte das polnische Kohlenkartell die Inlandspreise um
durchschnittlich 11 Zloty herauf, um auf den Auslands-
markten Preisnachlasse geben zu kdnnen.

Die Zahl der im Steinkohlenbergbau beschaftigten
Arbeiter belief sich im Berichtsjahre auf 179 760 gegen
217 608 im Jahre 1923 und 120 489 im Jahre 1913. Auf
den Kokereien wurden 1913 2500 Arbeiter beschéaftigt,
1923 4228 und 1924 2819. Der Braunkohlenbergbau zéhlte
im Januar 1924 1203 Arbeiter, im Dezember nur noch 548.
Auf den Brikettfabriken waren im Dezember 1924 343
Arbeiter tatig.

Von Eisenerzgruben waren in. Berichtsjahre 15 in
Betrieb gegen 32 im Jahre 1923; die Eisenerzforderung
betrug 267 574 t gegenlber 449 466 t im Jahre 1923, ging
mithin um 181 892t = 40 % zurlck. Fir Ostoberschlesien
lauten die Zahlen 25 993 t gegen 52 779 t; hier betrug der
Rickgang 51 %.

Die Versorgung der polnischen Hittenwerke mit
Schrott litt unter den Ausfuhrverboten verschiedener
Schrott erzeugender Lander. Die polnisch-schlesischen
Werke erhalten Schrott aus Deutschland, der gemaR eines
1927 ablaufenden Vertrages in bestimmten festgesetzten
Mengen zollfrei eingefihrt wird. Die Verldngerung dieses
Vertrages ist eine der Hauptsorgen der polnischen Eisen-
huttenindustrie, und dies um so mehr, als weder Polen
selbst noch die Tschechoslowakei oder Oesterreich an
Deutschlands Stelle treten kdnnen.

Ueber die Erzeugung an Roheisen unterrichtet nach-
stehende Zusammenstellung:

o 1913 1923 1924
Roheisenerzeugung t t t
Ostoberschlesiens 636 545 408 601 263 148
KongreBpolens 418585 111 848 72 823
insgesamt Polen 1055 130 520 449 335971

Die Roheisenerzeugung Polens ist demnach im Jahre
1924 gegeniiber dem Vorjahre um 184 478 t = 35 % zu-
rickgegangen; fir Ostoberschlesien betrug der Riuckgang
145 453 t, fur KongreBpolen 39 025 t.

An Hochofen waren im Jahre 1924 vorhanden 21 in
Ostoberschlesien und 12 in dem Becken von Kielce, von
denen im Dezember 1924 8 bzw. 4 Hoch6fen unter Feuer
standen.

An Rohstahlbléc ken und Stahlform guB wurden
erzeugt:

1913 1923 1924
t t t
in Ostoberschlesien 1164 474 878 412 520 842
» KongreBpolen 600 258 249 558 151 955
zusammen 1764732 1127970 672 797

Die Erzeugung sank mithin von 1923 auf 1924 um
455 173 t = 40 %, wovon auf Ostoberschlesien 357 570 t
und auf KongreBpolen 97 603 t entfallen.

W alzwerkserzeugnisse wurden hergestellt:

1913 1923 1924
t t t
in Ostoberschlesien 794 431 595 614 381 939
» KongreRpolen 414 270 172 647 105 872
insgesamt 1208 701 768 261 487 811
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Hier betrug der Riickgang von 1923 auf 1924 280 450 t
= 36% ; Ostoberschlesien war daran mit 213 675 t be-
teiligt und KongreRpolen mit 66 775 t.

Nach einer amerikanischen Statistik waren an Be-
triebseinrichtungen vorhanden: 66 Siemens-Martin-
Oefen, davon 37 in Ostoberschlesien, 27 in Kielce und 2 in
Krakau, 5 Konverter in Ostoberschlesien und 7 Elektro-
ofen, davon 6 in Ostoberschlesien.

Die Zahl der Arbeiter auf den Eisenhlttenwerken
Polens betrug im Jahre 1924 45 616 gegen 60 689 im Vor-
jahre, hat sich also um fast 25 % vermindert.

Die Ergebnisse der polnisch-oberschlesischen Bergbau-
und Eisenhuttenindustrie im September 19251).

Sept. August Januar bis
Gegenstand 1925 1925 Sept. 1925

t t t
Steinkohlen.. 1706 417 1543 029 15 962 078
Eisenerze 1488 1277 14 441
81 947 78 859 695 834
3900 3 585 32 218
Teerpech 190 563 5057
Teerdle... 86 330 2 960
Rohbenzo 1064 1039 8 946
Schwefelsaures Ammoniak 1217 1154 10 559
Steinkohlenbriketts ... 11 972 13 010 231 224
19 500 16 910 170 844
GuBwaren 1. Schmelzung 1341 1523 12 509
FluBeisen und FluBstahl . 44 552 44 456 439 575
StahlformguR .. 774 760 6 579
Halbzeug zum Verkauf . ... 603 1361 22 247
Fertigerzeugnisse der Walzwerke 36 387 37 835 353 051

Fertigerzeugnisse aller Art der

S 43S 7420 72 781

Verfeinerungsbetriebe.......cccc....

W irtschaftliche Rundschau.

Stahlwerks-Verband, Aktiengesellschaft in Dussel-
dorf. — Die zur Deckung des inldndischen Bedarfs der
deutschen Staatsbahnen, der Klein- und Stralenbahnen
an Oberbaustoffen sowie zur Verteilung dieses Bedarfs
unter die Werke dem Stahlwerks-Verband angegliederte
Eisenbahn-Bedarfs-Gemeinschaft setzte im Ge-
schaftsjahre 1924/25 zunéchst ihre Tatigkeit in der bis-
herigen Weise fort.

Die Not des deutschen Wirtschaftslebens lieB zum
ersten Male wieder den Verbandsgedanken W irklichkeit
werden. Die mit der Bildung der Rohstahlgemeinschaft
zunéchst ins Auge gefaBten Ziele waren einerseits eine
Kontingentierung der stark gewachsenen Gesamtrohstahl-
erzeugung zwecks Anpassung an die Aufnahmeféhigkeit
des Marktes und zum &ndern die Pflege der Ausfuhr durch
gemeinsam zu treffende MaBnahmen mit der Eisen ver-
arbeitenden Industrie, die in ihrer Wetthewerbsfahigkeit
ebenfalls stark zuriickgedrédngt worden ist.

Mit der Rohstahlgemeinschaft wurde zugleich eine
Grundlage geschaffen, auf welcher zur Bildung von Einzel-
verbanden langsam weitergearbeitet werden konnte.
Der Plan, zuerst einen Halbzeugverband fur sich allein
ins Leben zu rufen, wurde nach reiflicher Erwédgung wieder
fallen gelassen; an seine Stelle setzte man den A-Produkte-
Verband, der die Erzeugnisse des alten Stahlwerks-Ver-
bandes umfaRt (Eisenbahnzeug, Formeisen, Halbzeug)
und sich von diesem durch seinen inneren Aufbau kaum
unterscheidet. Die Verkaufstatigkeit fur gemeinsame
Rechnung begann mit dem 1. Mai 1925. Alsbald folgten
der Stabeisen-Verband, der Grobblech-Verband und die
Bandeisenvereinigung, die ihre Verkaufstatigkeit teils
am 1. August 1925, teils spédter aufgenommen haben.
Die Geschéftsstellen dieser Verbdnde befinden sich eben-
falls beim Stahlwerks-Verband, A.-G.; die Verkdufe und
Abrechnungen erfolgen aber fiir jeden Verband gesondert.

Es wird noch lange Zeit dauern, bis sich die Eisen
schaffende Industrie von den schweren Schldgen, die sie in
denletzten Jahrenerlitten hat,einigermalen zuerholen ver-
mag. Macht sie auch die groBten Anstrengungen, um durch
Iretriebsteehnische Verbesserungen, durch Vereinfachung
des Verwaltung.sapparates und andere MaBnahmen die
Selbstkosten zu verbilligen, so kann sie doch eine weit-

0 Z. Obersehles. Berg-Huttenm. V. 64(1925). S. 795 ff.
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gehende Unterstitzung durch die beh6rdlichen Stellen
nicht entbehren. Vor allen Dingen bedarf sie eines aus-
reichenden Zollschutzes sowie einer Milderung der untrag-
bar gewordenen schweren Lasten durch weitestgehende
Sparsamkeit und Vermeidung jeder nicht unbedingt not-
wendigen Ausgabe, einer verninftigen Verfolgung der
Lohn-und Sozialpolitik und nicht zuletzteiner Verbilligung
der Eisenbahnfrachten; andernfalls wird es nicht gelingen,
die Betriebe wirtschaftlich zu gestalten und damit der
Arbeit suchenden Bevélkerung ausreichende Arbeits-
moglichkeiten zu verschaffen.
* . *

Der A-Produkten-Verband hielt am 17. Dezember
seine Monatsversammlung in Ddusseldorf ab. in der die
M arktlage besprochen wurde. Die Absatzverhéaltnisse
haben keine Aenderung erfahren; Preisanderungen wurden
infolgedessen nicht beschlossen.

In der daran anschlieBenden Sitzung des Stabeisen-
Verbandes wurde die Aufnahme des Stahlwerks Pirna
beschlossen. Auch hier gab die Marktlage keinen Anlal}
zu Beschlissen Gber Preisdnderung.

Von der Rohstahlgemeinschaft. — In der Sitzung der
Rohstahlgemeinschaft am 17. Dezember wurde beschlossen,
die bisherige Einschrankung der Rohstahlerzeu-
gung um 35 % auch fiir den Monat Januar bestehen zu
lassen.

Reichsbahn und Binnenschiffahrt. — Unter dieser
Ueberschrift wurde in Nr. 267 der Deutschen Bergwerks-
zeitung vom 13. November 1925 ein Schriftwechsel mit der
Reichsbahndirektion Essen und Herrn General-
direktor P. Reuseh veroffentlicht, der sich im Zusammen-
hang mit den Ausfihrungen des Herrn Reusch Uber die
Frage der Guterstaffeltarife gelegentlich seiner Rede auf
der gemeinsamen M itgliederversammlung des Vereins zur
W ahrung der gemeinsamen wirtschaftlichen Interessen in
Rheinland und W estfalen und der Nordwestlichen Gruppe
des Vereins deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller vom
23. Oktober 1925 ergeben hattel). Da es der Wunsch
beider Parteien ist, weitere Auseinandersetzungen uber
die Streitfrage in der Presse zu vermeiden, ist im Ein-
vernehmen der Beteiligten eine Ubereinstimmende Auf-
fassung der Sachlage erzielt worden, die abschlieBend in
folgender Erklédrung niedergelegt ist:

Gegen den Sinn der Ausfihrungen des Herrn Reusch,
daB die Reichsbahn bei erheblich stdrkerem Giterverkehr
nicht in der Lage sei, auch noch den Binnenwasserverkehr
zu Ubernehmen, hat die Reichsbahndirektion Essen keine
grundsatzlichen Einwendungen zu erheben. Gegeniber
der Auffassung des Herrn Reusch, daB der Grund der
Kohlenannahmesperre in den Verhé&ltnissen der Reichs-
bahn liege, ist festgestellt worden, da die Annahmesperre
ihre &uBere Veranlassung in der Nichtannahme der von der
Reichsbahn in den Duisburg-Ruhrorter Héfen angebrach-
ten Kohlenmengen hatte. Esist weiter festgestellt worden,
daB der tiefere Grund dafiur die mit dem Absatzmangel
des Ruhrkohlenbergbaues zusammenhéngende eigentim-
liche Umschichtung des ganzen Kohlenversandgeschafts
war, das in dieser Form auBergewdhnliche Anforderungen
stellte.

Damit Schiffahrt und Reichsbahn die im Interesse
der W irtschaft notwendigen Hochstleistungen erreichen,
miRten insbesondere auch die Versender durch zweck-
méaRige Dispositionen zu ihrem Teil dazu beitragen, daR
der Umschlag von Eisenbahn zu Schiff sieh reibungslos
vollzieht.

Aktien-Gesellschaft fir Bergbau und
Durch den AbschluR des

»Phoenix“,
Huttenbetrieb, Dusseldorf. —
Londoner Abkommens wurde den Werken im besetzten
Gebiete die wirtschaftliche Bewegungsfreiheit wieder
gegeben; die Folgen des Ruhrkampfes und der Inflation
machten sich jedoch noch wéahrend des ganzen Geschafts-
jahres in der allgemeinen Verarmung unserer Wirtschaft
bemerkbar. Die Nachfrage entsprach nicht der Leistungs-
fahigkeit der Werke. Die Preise gingen zuriick und konnten
teilweise die Gestehungskosten nicht mehr decken.

9 Vgl. St, u. E. 45 (1925), S. 1870.
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Im Kohlenbergbau drickten sieh diese Verhaltnisse
indenanhaltenden Kampfenum dasRheinisch-W estfdlische
Kohlensyndikat aus. Langwierige Verhandlungen fihrten
schlieflich am 30. April 1925 zum AbschluB eines Syndi-
katsvertrages, der von allen Zechen unterschrieben wurde.
Die Beteiligung des Unternehmens stelltsich auf 9 521 2201
Kohle. Von dem neuen Syndikat wurde eine scharfe
Einschréankung angeordnet, die zum SchluR des Geschafts-
jahres 55 % betrug. Die wenig aufnahmefahige Eisen-
industrie, der W ettbeweb der Braunkohle und der milde
Winter machten sieh in zahlreichen Feierschichten und
in einem Rickgang der Kohlenpreise bis zu 28 % bemerk-
bar. Die Forderung blieb erheblich hinter der des letzten
Friedensjahres zurlick. Sie stellte sich bei den Gesell-
schaftszechen auf 5586 853 t, gegeniber 7434 121 t
im Geschaftsjahr 1913/14. Trotzdem haben sich die Be-
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und Absatz miteinander in Einklang zu bringen, wurde
daher auf Zeche Schleswig die Foérderung stark einge-
schranktund gegen Ende des Geschéftsjahres eine Schacht-
anlage (I/1X) der Zeche W estende stillgelegt. Die Leistung
je Mann und Schicht stellte sich trotz besserer technischer
Ausristung im Jahresdurchschnitt auf 0,878 t, gegen
0,971 t im Geschaftsjahr 1913/14. Im neuen Geschéfts-
jahr hat sich die Leistung, nachdem inzwischen auch auf
Zeche Nordstern die Forderung nahezu eingestellt ist,
wesentlich gebessert.

Bei den Kokereien lagen die Verhaltnisse ahnlich.
Die Erzeugung betrug 1558 662 t, gegen 1862 605 t
im Geschéaftsjahr 1913/14. Nur die Nebenerzeugnisse
fanden besseren Absatz.

Die Schwierigkeiten auf dem Eisenmarkt fuhrten
am 3. November 1924 zum ZusammenschluB der Werke

stdnde im Laufe des Jahres vermehrt. L'm Erzeugung in der Rohstahlgemeinschaft, an der das Unternehmen
Ertragnisse deutscher Huttenwerke und Maschinenfabriken im Geschaftsjahre 1924.
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mit 1659 672 t beteiligt ist. Bei den ubrigen Verkaufs-
verbdnden stellt sich die Beteiligung wie folgt:

A-Produkten-Verband * 438 786t
Stabeisenverband........... 269 377t
Grobblechverband.. 249 808t
W alzdrahtverband.. 177 490t

Rohrenverband.....n 14,20 %.

In Verbindung mit der durch die Rohstahlgemeinschaft
zundchst angeordneten Einschrdnkung der Rohstahl-
erzeugung von 20 % konnten sich die Preise einigermaRen
wieder erholen. Eine anhaltende Besserung setzte aber
nicht ein, zumal da auch in den letzten Monaten des
Kalenderjahres 1924 die lothringischen und luxembur-
gischen Werke im Hinblick auf die am 10. Januar 1925
ablaufende zollfreie Einfuhr Sid- und Mitteldeutschland
mit billigem Eisen Uberschwemmten. Zu Beginn des
Kalenderjahres 1925 trat eine zeitweilige Belebung des
Geschéaftes ein. Die Einschrankung der Rohstahle'rzeu-
gung konnte auf 10 % herabgesetzt werden, und die Preise
zogen etwas an. Bereits im Februar 1925 machte sich
jedoch ein erneuter Riuckgang bemerkbar, der bis zum
SchluR des Geschaftsjahres anhielt. Den Auslandsmarkt
beherrschten die valutaschwachen Lé&nder Frankreich,
Belgien und Luxemburg, gegen deren Wetthewerb Aus-
landsauftrage nur zu verlustbringenden Preisen herein-
genommen werden konnten. Die unglnstige Lage auf
den Uberseeischen Absatzméarkten machte sich besonders
fur die weiterverarbeitenden Werke der Westféalischen
Union bemerkbar. Unter diesen Umstdnden konnte die
Rohstahlerzeugung nicht die des letzten Friedens-
jahres erreichen. Sie betrug 1365 884 t, gegen 1501 819 t
im Geschaftsjahr 1913/14.

Obgleich die stdndig wachsenden Schwierigkeiten in
der Bergwerks- und Hduttenindustrie den maRgebenden
Behdrden immer wieder mit allem Nachdruck dargelegt
wurden, haben diese die Lage der um ihr Dasein ringenden
Werke durch ihr letzten Endes sich vielfach wirtschafts-
feindlich auswirkenden MaBnahmen noch schwieriger ge-
staltet. Neben den durch das Zwangsschiedsverfahren
tblichen Lohnerhéhungen wurde in den Kokereien und
Hochofenwerken der Achtstundentag wieder eingefihrt.
AuBerdem wurden der Industrie auf dem Gesetzeswege
soziale Lasten auferlegt, die die Anteile der Werke gegen-
Uber dem letzten Friedensjahr um rund 75 % steigerten.
Die Ausgaben der Gesellschaft fir sozialpolitische Zwecke
stellten sich insgesamt auf 9 014 662,32 Mm Zusammen
wurde fir Steuern und sozialpolitische Zwecke der auBer-
ordentlich hohe Betrag von 24 024 825,93 Jll gezahlt.

DaR diese ungeheuer gesteigerten Lasten fiur die
Schwerindustrie, wie Uberhaupt die deutsche Industrie,
nicht nur bei ihrer jetzigen Lage geradezu bedrohlich sind,
sondern (dberhaupt niemals von ihr getragen werden
kénnen, ist jedem klar, der die schwierige W ettbewerbs-
stellung dieser Industrie und ihre selbst in der besten
Konjunktur nur begrenzte Gewinnmoglichkeit kennt.
Jeder seine Verantwortung fiihlende W irtschaftsleiter
fragt sich mit Sorge, wie lange noch die Regierung ihr
verhangnisvolles Experiment einer Ueberlastung der
Industrie durch Steuern, soziale Lasten und Lohnpolitik
fortsetzen will, obwohl schon jetzt die meisten Werke
durch Entziehung ihres notwendigen Betriebskapitals
schwer geschéadigt und groRe Werte vernichtet sind.

Von wichtigen Geschdaftsvorgangen ist die
EinfluBnahme der Phoenix-Trust-Maatschappij auf die
Vereinigten Stahlwerke van der Zypen und Wissener

Eisenhitten-A.-G., K6In-Deutz, zu nennen. Ferner erwarb
das Unternehmen vom Norddeutschen Lloyd die Halfte
der Kuxe des Steinkohlenbergwerks Emscher-Lippe, das
nunmehr mitder Firma Krupp gemeinsam betrieben wird.

Dem Streben nach einer maoglichst rationellen Aus-
nutzung der Betriebsanlagen, die heute mehr denn je
oberstes wirtschaftliches Gebot ist, entsprangen die in
den letzten Monaten zwischen einer Reihe der fihrenden
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Werke der rheinisch-westfalischen Eisenindustrie gefiihrten
Verhandlungen iber die Zusammenfassung ihrer Zechen
und Hittenbetriebe zu einer einheitlichen Gesellschaft.
Angesichts der auBerordentlich groBen Schwierigkeiten,
die einem derartigen ZusammenschluB entgegenstehen,
haben diese Verhandlungen einstweilen noch nicht zum
Ziele gefihrt.

Eine zur Hauptversammlung am 15. Januar 1926
beantragte Aenderung der Satzung soll den Weg vorbe-
reiten fir die Durchfithrung der bereits bekanntgegebenen
Absicht, die im Besitz der Phoenix-Trust-Maatschappij
befindlichen 95 000 000, — JI Aktien der Gesellschaft zu
tilgen.

Die Bilanz schlieRtauf beiden Seiten mit 465073 558,26
(446 242 975,70) M ab. Der RohuberschuB betragt
63 358 657,50 JI. Nach Abzug von 9 718 627,39 JI Hand-
lungsunkosten, 15010 163,61 JIl Steuern, 9 014 662,32 Jl
sozialen Lasten, 6 277 819,03 JIl Zinsen, 16 624 445,03 Jl
Abschreibungen auf Immobilien usw., 2 500 000 JI Rick-
lage fur Aufwertungsforderungen und 3 000 000 JI Rick-
lage fir zweifelhafte Forderungen verbleibt ein Reinge-
winn von 1212 940,12 Jll, der auf neue Rechnung vorge-
tragen werden soll.

Vereins-Nachrichten.
Verein deutscher fcisenhlitenleute.

Aus den Fachausschlssen.

Neu erschienen sind als ,,Berichte der Fachausschiisse
des Vereins deutscher Eisenhittenleute®1):

ChemikerausschuB.

Nr. 43. Dr. phil. E. Schiffer, Essen: Die Be-
stimmung des Kohlenstoffs in Roheisen, Stahl
und Ferrolegierungen durch Verbrennen im

Sauerstoffstrom . Gasanalytische Bestimmung: Grund-
lage des Verfahrens. Bedingungen der gasvolumetrischen
Messung. EinfluR dieser Bedingungen auf die Verbren-
nungsapparatur und das Arbeitsverfahren. MeRapparatur.
Arbeitsgang der Bestimmung. Versuchsprogramm.
Eichungsprifung. Sperrflussigkeit. Absorption. Kor-
rektionsdiagramm. Verbrennungstemperatur. Zuschlage.
Verhalten des Schwefels. Anwendungsbereich. Unter-
suchung von Ferrolegierungen. — MaRBanalytische Be-
stimmung: Grundlage des Verfahrens. Apparatur und
Arbeitsweise. Versuchsplan. Barytverfahren. Bikarbonat-
verfahren. Verbrennung durch Zindung. (12 S.)

Nr. 44, Dr. phil. L. Brandt, Hd6rde: Ein neues
Verfahren der Eisenbestimmung mit Titantri-
chlorid bei Gegenwart von Kupfer. Nachteile
der Eisentitration nach Knecht-Hibbert. Nachprifung
des Verfahrens und Verbesserung durch Verwendung eines
neuen Indikators. Anwendbarkeit und Vorteile des neuen
Verfahrens. Ausfihrung der Bestimmung. Bereitung der
erforderlichen Ldsungen. Erreichte Genauigkeit im Ver-
gleich zu anderen Verfahren. (7 S.)

Nr. 45. Dr. Hubert Grewe, Horde: Die Bestim -
mung des Schwefels in Kohlen und Koks durch
direkte Verbrennung im Sauerstoffstrom. |I.
Bisherige Arbeitsweisen. Beschreibung des neuen Ver-
fahrens. Ausfuhrung der Bestimmung. Erreichte Ge-
nauigkeit. (2 S.)

Gemeinschaftsstelle Schmiermittel.

Nr. 4. Dr. G. Baum: Anhaltszahlen fur den
Schmierdlverbrauch bei GroBgasmaschinen.
Schmierdlverbrauch berechnet auf m2 geschmierter
Zylinderflache gegeniber Gramm/PSst, da bei letzterer
Berechnung die Belastungsschwankungen nicht berick-
sichtigt werden. Angabe der im Betriebe erzielten Ver-
brauchszahlen von 25 Dynamo- und 16 Gebldsemaschinen
verschiedener GroBe und Bauart.

M Zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H.,
Dusseldorf, SchlieRfach 664.

Sudw est.

Die ndchste Hauptversammlung findet am 17. Januar 1926 in Saarbriicken statt.



