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Die Herstellung von siliziumlegierten Sonderblechen ist 
infolge des gewaltigen Aufschwunges' der Elektro

technik ein wichtiger Zweig der Eisenindustrie geworden. 
Es haben sich daher wahrend der letzten Jahre verschiedene 
Forscher sehr eingehend mit diesem siliziumhaltigen Werk
stoff beschaftigt und versucht, denselben zu verbessern. 
Die Gute des Transformatorenstahles ist gekennzeichnet 
durch seine Wattverluste. Die absolute Hohe der W att- 
verluste eines Werkstoff es ist vornehmlich abhangig

a) von der chemischen Zusammensetzung,
b) von der Gefiigeausbildung.
Besonders in bezug auf den zweiten Punkt gehen die 

Ansichten der einzelnen Forscher weit auseinander. Wahrend 
einerseits K. D a e v e s2) nach Betriebsbeobachtungen eine 
geradlinige Abhangigkeit zwischen KorngroBe, Kornform 
und Wattverlust annimmt, u n d Y en se n 3) die Abhangigkeit 
zwischen KorngroBe und W attverlust sogar in die starre 
Form einer mathematischen Formel kleidet, verneint ander
seits von A uw ers4) jede Abhangigkeit der magnetischen 
Eigenschaften von der KorngroBe. Auch E ic h e n b e rg  und 
O ertel5) nehmen eine unmittelbare Beziehung zwischen 
KorngroBe und W attverlust an, und zwar sollen groBe und 
gleichmaBige Kórner niedrige W attverluste bedingen, mit 
der Einschrankung jedoch, daB der EinfluB der KorngroBe 
durch andere Einfliisse, in erster Linie von der Entgasung, 
stark iiberdeckt werden kann. Dieser W iderstreit in den 
einzelnen Ansichten ist einigermaBen verstandlich, da die 
theoretischen Grundlagen der Yerformungs- und Re- 
kristallisationsvorgange dieses 4prozentigen Siliziumstahles 
bisher noch unbekannt sind, und es mithin nicht moglich 
war, auf eine bestimmte KorngroBe oder Kornform hin- 
zuarheiten.

Ueber die Rekristallisation von hochsilizierten Eisen- 
legierungen sind nur wenige Angaben im Schrifttum vor- 
handen und diese meist imZusammenhang mitUntersuchungen 
iiber praktisches Gluhen von Dynamo- und Transformatoren- 
stahl. Die Verhaltnisse liegen hier eben lange nicht so ein-

1) Auszug aus dem erstenT eil der gleichnamigen, von  der Tech
nischen Hochschule Aachen genehm igten Dissertation M. von Moos
(1927).

2) St. u. E. 44 (1924) S. 1283/6.
3) Am. Inst. Electr. Eng. 43 (1924) S. 455/64.
4) Z. techn. Phys. 6 (1925) S. 57-8/82.
5) St. u. E. 47 (1927) S. 262/71.
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fach wie bei den reinen Metallen oder wie bei weichem 
FluBstahl, da die immer noch nicht vollstandig geklarte 
Konstitutionsfrage eine gewisse Rolle spielt. Die von 
P. O b e rh o ffe r6) zuerst erkannte Tatsache, daB in reinen 
Eisen-Silizium-Legierungen bei etwa 2,5 %  Si das y-Gebiet 
verschwindet, die a-Modifikation also unm ittelbar in die 
S-Modifikation iibergeht, ist von einer Reihe von Forschern7) 
nachgepriift und ais richtig befunden worden. Im Trans- 
formatoreneisen hat man es aber nicht m it dem reinen 
System Eisen-Silizium, sondern mit einer Eisen-Silizium- 
Kohlenstoff-Legierung zu tun. Leider sind unsere heutigen 
Kenntnisse iiber die sekundaren Kristallisationsvorgange 
dieses ternaren Systems noch sehr mangelhaft. Wahrschein- 
lich liegen hier wohl ahnliche Verhaltnisse vor, wie sie B a in 8) 
fiir das System Eisen-Chrom-Kohlenstoff gefunden hat, 
wonach sich das abgeschniirte y-Gebiet der reinen Eisen- 
Chrom-Legierungen m it steigendem Kohlenstoffgehalt raum- 
lich immer mehr erweitert, d. h. m it steigendem Kohlenstoff
gehalt ist das y-Gebiet auch bis zu noch hóheren Chrom- 
gehalten bestandig. Obwohl bei allen im Verlauf der vor- 
liegenden Arbeit untersuchten 4prozentigen Silizium- 
schmelzen bei den vorhandenen Kohlenstoffgehalten von 
0.05 bis 0,12 %  bis zu 13000 weder dilatometrisch noch 
mikroskopisch irgendwelche Anzeichen einer Umwandlung 
beobachtet werden konnten, enthalten alle diese Stahle 
Perlit, worauf spater noch zuriickzukommen sein wird. 
Dies durfte mithin fiir eine gewisse, wenn auch bei sehr 
hoher Temperatur vorhandene Loslichkeit fiir Kohlenstoff 
sprechen.

Im gegossenen Werkstoff liegt der Perlit in spieBig- 
nadeliger Ausbildung in Anlehnung an die Widmann- 
stattensche Struktur vor, die um so deutlicher in Er- 
scheinung tr itt , je hoher der Kohlenstoffgehalt ist (Abb. 1;
0,08 %  C). DaB man es tatsachlich m it Perlit zu tun  hat, 
beweist die starkę VergroBerung (Abb. 2). Durch das Walzen 
wird der Perlit stark verformt, die Widmannstattensche 
Struktur geht verloren. Bei der nachfolgenden Rekristalli
sation formt sich der Perlit neu ein, und zwar hauptsachjich 
in rundlicher Form (Abb. 3; 0,12 %  C, bei 1200° gegliiht).

6) St. u. E. 44 (1924) S. 979.
') P h r a g m e n :  St. u. E . 45 (1925) S. 299/300. — W e v e r  

u n d G ia n i:  M itt. K .-W .-Inst. Eisenforsch. 5 (1925) S. 59. —  
H a n s  E s s e r :  ®r.«5ng.-Dissertation, Aachen 1925.

8) Trans. Am. Soc. Steel Treat. 9 (1926) S. 9/32.

393



394 S tah l u n d  E isen. Rekristallisationsuntersuchungen an Stahl fur Transformatorenbleche. 48. Ja h rg . N r. 13.

Geht man aber iiber eine gewisse Gliihtemperatur hinaus, 
so erscheint wieder die Widmannstattensche Struktur. Die 
Hohe dieser Temperatur ist vom Kohlenstoffgehalt ab
hangig. Bei den in vorliegender Arbeit untersuchten Proben 
mit 0,05 %  C erscheint die Widmannstattensche Struktur 
nach einer Gliihung bei 1200° wieder. Aus einem so be- 
handelten Stiick ist in Abb. 4 eine Stelle von besonders 
regelmaBiger Ausbildung festgehalten worden. Bei einem 
verformten Werkstoff mit 0,12%  C und 4,13%  Si war 
erst bei ungefahr 1300° eine ausgepragte W idmannstatten
sche Struktur erreicht und bei einem solchen mit 0,18 %  C 
und 4,38 %  Si sogar erst bei ungefahr 1340°. Diese mit 
steigendem Kohlenstoffgehalt ansteigende Temperatur, bei 
der die Ausbildung des Perlits vollstandig nach der Widmann- 
stattenschen Struktur erreicht wird, kann zugleich ais die

X 25

Abbildung 1. Perlit im GuBgefiige von Stahl fiir 
Transformatorenbleche m it 4 % Si.

x  50

Abbildung 3. Perlit im rekristallisierten Stahl 
fiir Transformatorenbleche.

Normalisierungstemperatur angesprochen werden. Solange 
der Perlit in rundlichen Inseln und in noch von der Ver- 
formung herruhrender Zeilenform angeordnet ist, laBt er 
eine gleichmaBige Ausbildung des Ferrits nicht zu. Der 
verformte Perlit hat anderseits das Bestreben, sich bei der 
Rekristallisation bei hoher Temperatur (1000°) zu ent- 
mischen. Abb. 5 zeigt den in Entmischung begriffenen 
Perlit aus einer bei 900° verformten und auf dieser Tempe
ratu r langere Zeit gegliihten Probe. Die Folgę der E n t
mischung ist das Auftreten von freiem Zementit sowohl an 
den Korngrenzen ais auch im Korninnern. Die Zementit- 
anhaufungen an den Korngrenzen sind oft von betrachtlicher 
GroBe, wie z. B. Abb. 6 veranschaulicht (Aetzung mit 
Natriumpikrat). Die Widmannstattensche Anordnung des 
entmischten Perlits ist vollstandig erhalten geblieben. Aber 
auch im Korninnern tr itt  infolge der Entmischung freier 
Zementit auf (Abb. 7). Durch Hartung kann der Perlit 
rein ortlich in Martensit tibergefiihrt werden. So zeigt

Abb. 8 eine ortliche Martensitanhaufung (0,12 %  C; 1200°, 
olgehartet). Dieses Auftreten von M artensit ist verstand- 
lich, da trotz der 4 %  Si im Werkstoff bei dem hohen 
Kohlenstoffgehalt bereits wieder das erwciterte abgeschniirte 
y-Gebiet erreicht sein durfte.

Der umstrittenen Frage, ob im Transformatorenstahl 
Graphit oder Temperkohle vorhanden ist, wurde im Verlauf 
der Untersuchung besondere Aufmerksamkeit geschenkt, 
doch konnte weder mikroskopisch noch analytisch elemen- 
tarer Kohlenstoff nachgewiesen werden.

Schon verhaltnismaBig friih befaBte sich R u d e r9) mit 
den Gefiigeerscheinungen bei siliziumlegiertem Werkstoff. 
Nach seinen Untersuchungen wird ein Stahl mit 3,25% Si 
betrachtlich grobkórnig, wenn er iiber 1050° erhitzt wird. 
Wird der Stahl aber vor der Warmebehandlung einer

X 5 0 0

Abbildung 2.
W ie Abb. 1, starker vergroBert.

X 200

nach einer Gliihung bei 1200°.

leichten Verformung unterworfen, so bilden sich diese 
groben Kórner schon bei 720°. Die einmal erzeugten 
groben Kórner sollen sich durch eine reine Warmebehand
lung nicht wieder verfeinern lassen; der einzige Weg, dieses 
zu erreichen, liegt nach Ansicht von Ruder im Umschmelzen 
oder in einer bestimmten mechanischen Bearbeitung mit 
nachtniglicher zweckmaBiger Rekristallisationsgluhung. Ru
der stellt ferner fest, daB die KorngróBe durch den Grad 
der mechanischen Bearbeitung bestimmt ist, und zwar 
hat leichte Verformung groBe Kórner, starkę Yerformung 
hingegen ein feines Gefiige zur Folgę. Dabei soli die Wir
kung der Kaltbearbeitung auch nach der Rekristallisation 
(800°, Verschwinden der Faserstruktur) selbst nach Glii- 
hungen bei Temperaturen beginnender Schmelzung erhalten 
bleiben, so daB die Walzwirkung in gewissem Sinne be- 
stehen bliebe. Der Ruderschen Ansicht, daB Kohlenstoff-

BuU- A m - In s t. Min. E ng . (1913) S. 2805; vgl. S t. u. E . 34
(1914) S. 1583.



gehalte zwischen 0,01 und 0 ,06%  keinen EinfluB auf die 
Korn<ToBe haben, muB nach dem Ergebnis der vorliegenden 
Arbeit widersprochen werden.

B iischer10) untersuchte an einzelnen groBen Kristallen 
eines Stahles mit 4 %  Si die Rekristallisation und stellte 
nach einer Yerformung mit Hilfe einer Stahlnadel die untere 
Rekristallisationstemperatur bei 700° fest. Die GroBe der 
rekiistallisierten Korner hing von dem Grad der Verformung 
ab. Dabei blieb das Grundkorn bestehen, solange es nicht 
durch starkę Verformung zertriimmert wurde. Von 1050° 
an wuchsen die rekristallisierten Korner mit steigender 
Temperatur und zehrten das Ausgangskorn vollends auf.

C azaud11) hat Gluhversuche an fertiggewalzten Sonder- 
blechen mit 2,85 %  Si bei Temperaturen von 450, 600 und
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Abbildung 5.
Perlit, in  Entm iscliung begriffen.

x 500

Abbildung 7.
Splitter von  freiem Zem entit im  K orninnem.

1100° angestellt (Gliihdauer 2 st). Die Gliihung bei 450° 
hatte keinen EinfluB auf die Gefiigeausbildung, bei 600° 
setzte die Rekristallisation ein und war bei 800° beendet. 
Die Gliihtemperatur von 1100° endlich erzeugte ein sehr 
grobes, uberhitztes Gefiige. Bemerkenswert sind die Be
obachtungen von Cazaud, nach denen die Aenderung der 
magnetischen Eigenschaften der Aenderung des Gefiiges 
vorauseilt. Nach Gliihung bei 450° tr i t t  bereits eine be- 
trachtliche Verminderung der magnetischen Verluste und 
eine wesentliche Erhohung der Permeabilitat ein. Man 
kann hier also m it Recht von einem Gebiet der Kristall- 
erholung sprechen.

Eingehende Untersuchungen iiber die Rekristallisation 
von 4prozentigem Siliziumstahl hat v o n  M oos12) an ver- 
schieden stark gestauchten Proben angestellt. Diese wurden

10) Dipl.-Arbeit, Aachen 1921.
u ) Rev. Met. 21 (1924) S. 473/83.
12) v o n  M o o s: D ipl.-Arbeit, Aachen 1925.
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vor der Verformung einer Warmebehandlung unterworfen, 
die im Vakuum ausgefiihrt werden muBte, um eine 
Randentkohlung zu verhindern, da es sich zeigte, daB 
dem Kohlenstoffgehalt auf die Ausbildung der Korner eine 
ausschlaggebende Rolle zukommt. Wurde diese Vorsichts- 
maBnahme nicht angewrendet, so entstanden bei den hohen 
Temperaturen in der entkohlten Randschicht auBerst grobe 
unregelmaBige Kristalle, zwischen denen noch yerhaltnis
maBig feines Gefiige vorhanden war. Ein Stahl mit 0,05% C 
und 4 % Si kónnte durch zweistundiges Gluhen bei 1200° 
yollstandig homogenisiert werden, bei einer Schmelzung 
mit 0,08 %  C und 4,3 %  Si hingegen muBte die Temperatur 
auf 1300° getrieben werden. Der EinfluB des Kohlenstoffs 
bzw. des Perlits macht sich hier sehr deutlich bemerkbar.

X 500

Abbildung 6. Korngrenzenzementit im Stahl fur 
Transformatorenbleche. (Aetzung m it Natriumpikrat.)

x 500

Abbildung 8.
Oertliche M artensitbildung im  Stahl fiir Transformatorenbleche.

Die RekristaUisationsversuche des genannten Verfassers er
gaben, daB bei Stahl mit 4 %  Si bei niederen Verformungs- 
graden die Temperatur des unteren Rekristallisations- 
beginnes wesentlich hoher liegt ais bei FluBstahl (800 bis 
900° gegeniiber 500 bis 600°). Ferner soli fiir ein und die- 
selbe Gluhbehandlung das Gefiige desto gróber werden, 
je starker es yerformt wird, wobei die Frage eines kritischen 
Hochstwertes offenblieb. Endlich wurde noch gezeigt, daB 
die Rekristallisation an den Korngrenzen und den Trans- 
lationslinien ais Stellen starkster Verlagerung beginnt 
(Abb. 9). Auch wurde die Vermutung ausgesprochen, daB 
hier nicht Gleitlinien bzw. Gleitflachen, sondern ganze Gleit- 
kórper auftreten, die im Schliffbild ais Gleitflachen (durch 
zwei scharfe Linien begrenzt) in Erscheinung treten.

Eichenberg und Oertel5) untersuchten an einem 4prozen- 
tigen Transformatorenwerkstoff unter anderem auch die 
Rekristallisationserscheinungen im Verlauf der Fertigung 
yon der Platine bis zum Fertigblech. Auch hier zeigte sich
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der starkę EinfluB des Kohlenstoffgehaltes auf den Re- 
kristallisationsbeginn, indem bei den Platinen lediglich die 
entkohlten Randschichten vollstandig rekristallisiert waren.

Der EinfluB der Temperatur lieB sich bei der weiteren 
Verarbeitung im ersten und zweiten Gang erkennen. Infolge 
der stark gefallenen Walztemperatur blieb das Gefuge

Abbildung 9. Beginn der Rekristallisation an den 
Korngrenzen.

stark verformt und wurde erst dureh die jeweils nach- 
folgende Warmung vollstandig rekristallisiert. Ein Fertig- 
walzen bei hoherer oder tieferer Temperatur soli sich nicht 
nur im Gefuge des Rohbleches, sondern aueh im Fertigblech 
bemerkbar machen.

ofen bei etwa 1200° durchgestoBen wurden. Die nachfolgende 
Untersuchung zeigte ein vollstandig gleichmaBiges Gefuge, 
das keine bevorzugte Richtung mehr erkennen lieB. Es 
scheint hier aueh weniger Perlit yorhanden zu sein ais bei 
den verformten Proben. Durch das Gluhen ist eine gewisse 
Entmischung eingetreten, der Perlit liegt vornehmlich an 
den Korngrenzen in der spieBigen oder treppenartigen Aus- 
bildung, ferner lieBen sich an den Korngrenzen wie aueh 
im Korninnern freie Zementitnadeln feststellen. Der fiir 
die weiteren Versuche vorgesehene vollstandig entkohlte 
Werkstoff wurde in der Weise hergestellt, daB der Walz- 
kniippel vor die Feuerbriicke des Ofens gelegt und daselbst 
48 st einer Temperatur von 1250° ausgesetzt wurde, in der 
Annahme, daB hierbei eine weitgehende Entkohlung 
des Werkstoffes infolge der Wechselwirkung zwischen 
Oxyden und Kohlenstoff vor sich gehen wiirde.

In Anlehnung an die bisherigen Rekristallisations- 
forschungen wurden die im folgenden beschriebenen Ver- 
suche ebenfalls an Druckzylindern von 30 mm Hohe und 
15 mm 0 durchgefiihrt, die aus den im Walzwerks-StoBofen 
normalisierten Kniippeln m it grobem Korn herausgearbeitet 
waren. Gestaucht wurde in einer 50-t-Maschine von Mohr & 
Federhaff, und zwar um 5, 10, 15, 20, 30, 40 und 50%. 
Alle Gefiigeuntersuchungen wurden immer in der bis zur 
Hiilfte aufgefrasten Probe an den mutmaBlich am starksten 
verformten Stellen vorgenommen. Dabei ist unter Ver- 
formung in dem Diagramm jeweils die Hohenabnahme 
des Stauchkórpers verstanden. Die angegebenen Korn-

X i

Abbildung 10. 

Stauchkórper 

aus Stahl fiir 

Trans- 

formatoren- 

bleche.

Abbildung 11. 

Korn im Langs- 

schnitt der

Stauchkórper 

aus S tah lfu r

Transformatoren-

bleche.

R e k r is ta l l i s a t io n  n ach  K a lty e r fo rm u n g .
Um den EinfluB des Kohlenstoffs auf die Rekristalli

sation zu untersuchen, wurde einmal mit einem Eisen 
iiblicher Zusammensetzung und zweitens mit vollstandig 
entkohltem Eisen gearbeitet. Die aus dem Hćroultofen zu 
Blocken von 300 kg vergossene Versuchsschmelze wies 
folgende chemische Zusammensetzung auf: 0 05 % 0 
4,07%  Si, 0,08%  Mn, 0,007%  P und 0,006%  S. Die 
Blocke wurden moglichst warm in 17 Stichen zu Kniippeln 
von 18 mm [p verwalzt und hierauf genau untersucht. Da 
das Gefuge iiber den Querschnitt nicht gleichmaBig war, 
sondern die Kristalle der Randzone sehr stark verformt 
waren, muBten die Kniippel vorerst besonders gegliiht 
werden, um ein Gefuge zu erhalten, das keinerlei bevor- 
zugte Walzrichtung mehr zeigt. Nach langeren Versuchen 
gelang dies, indem die ganzen Kniippel dureh den Platinen-

gróBen sind Mittelwerte aus vier Messungen, die nach dem 
Kreisverfahren von Zay .Jeffries durchgefiihrt wurden.

Die KorngroBe des Ausgangswerkstoffes ist im Mittel 
aus einer sehr groBen Zahl von Messungen zu 987 000 |x2 
bestimmt worden. Berechtigterweise kann die Frage auf- 
geworfen werden, ob es zweckmaBig ist, die Rekristalli- 
sationsuntersuchungen an einem so groben und dem- 
entsprechend spróden Ausgangsstoff durchzufiihren. Es 
war jedoch zunachst nicht moglich, ein feines, vollstandig 

omogenes Gefiige herzustellen. Das grobe Ausgangskorn 
pragt sich in der narbigen, runzeligen Oberflache der ge- 
stauchten Proben sehr deutlich aus, wie Abb. 10 zeigt. 
Us Korn im Innern der verformten Proben zeigt in na- 

tiir icher GróBe Abb. 11. Mit steigendem Yerforinungsgrad 
mmmt die Zahl der Gleitflachen standig zu, dabei treten 
an den beiden Auflagestellen der Korper infolge der be-
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7 hl ntafel 1. R e k r i s t a l l i s a t i o n s v e r s u c h e .  A b h a n g i g k e i t  d e r  K o r n g r ó B e  v o n  d e r  G l u h t e m p e r a t u r  u n d  d e r
Y e r f o r m u n g  b ei 1 s t  G l i ih d a u e r .

yersuchs
reihe

Gluhtemperatur

■C

K orngroB e in u- nach  e iner y e rfo rm u n g  r o n :

5 % 1 W  % | 15 % 20 % 30 % 40 % 50 %

1 500 _  1 _ - - — — — —
9 600 — R ek r.-B egin n R ek r.-B eg in n R ek r.-B eg in n R ek r.-B egin n

3 700 i R ek r.-B egin n R ek r.-B egin n 1 046 571 206

4 800 R ek r.-B egin n  ,, ,, 1 780 1 110 782
5 900 33 109 7 974 4 964 3 078 1 820 1 468

6 1000 65 060 12 994 6 725 3 721 2 604 1 985

1100 376 415 152 772 46 635 10 121 6 107 4 298 3 624

8 1200 995 022 904 889 854 269 802 267 774 589 724 022 699 333

Zahlentafel 2. R e k r i s t a l l i s a t i o n s v e r s u c h e .  A b h a n g i g k e i t  d e r  K o r n g r o B e  v o n  d e r  G lu h t e m p e r a t u r  u n d  d e r
Y e r f o r m u n g  b e i  4  s t  G l i ih d a u e r .

Yersuchs-
reihe

Gluhtemperatur

°C

KorngroBe in  u.2 nach  einer y e rfo rm u n g  von :

5 % 10 % 15 °/ 1J /o 20 % 30 % 40 % 50 %

1 500 _ _ -- — — —
2 600 _ — R ekr.-B eginn R ekr.-B eginn R ek r.-B eg in n R ekr.-B eginn R ekr.-Beginn!

3 700 R ek r.-B egin n R ek r.-B eg in n »» ,, 1 251 710 311
4 800 23 958 10 300 3 327 2 081 1 608 1 305

900 37 717 16 613 11 440 5 521 3 987 2 512

6 1000 223 289 62 024 33 832 20 110 7 015 5 070 3 690

1100 415 560 353 183 361 243 390 365 351 024 336 654 313 080
8 1200 1 009 022 928 222 985 955 868 444 966 533 831 372 792 342

hinderten Yerformung kaum Gleitflaehen auf: diese Er- 
scheinung macht sich auch noch bei den hóheren Ver- 
formungsstufen sehr deutlich bemerkbar. In Abb. 12 sind 
Gleitflaehen aus einer um 20 %  yerformten Probe deutlich 
zu erkennen.

Zur Rekristallisation muBte durch Vorversuehe vorerst 
die gimstigste Gluhzeit festgelegt werden. Gegluht wurde 
in einem Platinenofen mit selbsttatiger Temperatur- 
regelung unter einem Yakuum von rd. 12 mm QS, wobei das 
Thermoelement durch den Vakuumschliff in den Ofen selbst 
eingefiihrt und auf die Probe gebunden wurde. Um die 
Wirkung der Gliihdauer nicht durch langeres Anheizen 
zu verwischen, wurde die Probe jeweils erst in den Ofen 
eingeschoben, nachdem derselbe die gewiinschte Yersuchs- 
temperatur erreicht hatte. Nach einer ganzen Reihe von 
Yersuchen, die bei den verschiedensten Gliihzeiten und 
Gliihtemperaturen durchgefuhrt wurden, zeigte es sich, 
daB bei hoher Temperatur und hoher Yerformung eine 
Gliihdauer von einer Stunde wohl geniigen wurde, um 
vollstandige Rekristallisation zu erreichen, daB aber bei 
niederer Temperatur und schwacher Yerlagerung dies erst 
nach 4 st erreicht wird. Es wurde daher das eine Mai nut 
einstiindiger, das zweite Mai m it vierstiindiger Gliihdauer 
gearbeitet. In Zahlentafel 1 sind die bei einstiindiger Gliih
dauer erzielten Ergebnisse zusammengestellt worden.

Nach einer Gluhung bei 500° konnte, unabhangig vom 
Yerformungsgrad, in keiner Probe die Bildung neuer Kristalle 
beobachtet werden. Wohl sc-hniiren sich m it zunehmender 
Yerformung die Translationsflachen in steigendem MaBe 
ein, und zwischen denselben erscheinen immer mehr ver- 
farbte Zonen (Abb. 13), die allem Anschein nach ais erste 
Stufe der Rekristallisation (Kristallerholung) anzusprechen 
sind. Bei Versuchsreihe 2 (600°) traten  in der um 20 %  
verformten Probe an den Komgrenzen und in den Gleit- 
flachen die ersten neuen Kristallite auf. Starkere Ver- 
formung wirkt dahin, daB unter sonst gleichen Bedingungen 
der RekristaIlisationsvorgang schneller fortschreitet. Abb. 14 
gibt das Gefuge der um 40 %  yerformten Probe wieder. 
Das Entstehen des neuen Gefiiges langs der alten Korn- 
grenzen und der Gleitflaehen ist sehr deutlich zu beobachten. 
Aber selbst bei der um 50 %  yerformten Probe hat das neu 
entstandene Gefuge die alte Grundmasse immer noch nicht

yollstandig aufgezehrt. Von einer Kornmessung wurde 
daher in dieser Reihe abgesehen. Aus Zahlentafel 1 ist 
die weitere Entwicklung der Rekristallisation m it steigender 
Gluhtemperatur bzw. steigender Yerformung deutlich zu 
yerfolgen. Kurz vor beendeter Rekristallisation ist das 
Gefuge meist noch in Richtung der Yerformung gestreckt, 
da die Rekristallisation entlang den Gleitflaehen einsetzt, 
wie das Gefiige der bei 700° gegluhten Probe erkennen 
laBt (Abb. 15). Der Einformungsyorgang diirfte erst yoll
standig beendet sein, nachdem auch diese Orientierung 
yerschwunden und das Gefuge nach jeder Richtung yoll-

x 100

Abbildung 12.
Gleitflaehen in einer um 20 % gestauchten Probe.

standig einheitlich gleichmaBig erscheint (vgl. Abb. 16, 
Gefuge der bei 800° gegluhten Probe). In den stark yer
formten Proben treten bei hoher Gluhtemperatur (1000 und 
1100°) zwischen dem eigentlichen Rekristallisationsgefiige 
bereits wieder sehr grobe zackige Wachstumskristalle auf. 
Da das feine Gefiige ais primares Rekristallisationsgefiige 
angesprochen werden kann, sind bei den Kornmessungen 
diese groben Kristalle nicht berucksichtigt worden. In der 
Yersuchsreihe 8 (Gluhung bei 1200°) ist das Gefuge wieder 
einheitlich gleichmaBig grob.

Eine Verlangerung der Gliihdauer auf 4 st (Zahlen
tafel 2) machte sich nach der Richtung bemerkbar, daB 
im allgemeinen die Rekristallisation bedeutend weiter fort- 
geschritten war ais nach einstiindiger Gliihdauer. Auf die
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Temperatur des Beginnes der Rekristallisation hatte sie 
aber keinen wesentlichen EinfluB; selbst bei den am starksten 
verformten Proben der Versuchsreihe 1 (500°) konnte keinerlei 
neue Kornbildung beobachtet werden; ebenso war bei Ver- 
suchsreihe 2 (600°) sogar in der um 50 % verformten Probe 
die Einformung des Rekristallisationsgefuges immer noch

X 200

In den Abb. 17 bis 21 sind die zahlenmaBigen E r
gebnisse der Untersuchungen zusammengefaBt. Das Fehlen 
der Umwandlung driickt den Schaubildern einen besonderen 
Stempel auf. Zudem sind alle Rekristallisationsvorgange 
gegeniiber Elektrolyteisen oder weichem FluBstahl um 
mehrere 100° nach hóheren Temperaturen hin verschoben.

X 100

Abbildung 14. Rekristallisation nach einer 
Gliihung bei 600°.

Yerfbrm u/ig in  %
Abbildung 17. Abhangigkeit der KorngroBe von  der Verformung 

nach Gliihung bei yerschiedener Temperatur.

Abbildung 16. Rekristallisation  
nach einer Gliihung bei 800°.

nicht beendet. Die groben uneinheitlichen Wachstums- 
kristalle traten nach vierstundiger Gliihung bereits bei 
900° auf, bei der um 50 % verformten Probe sogar bereits 
bei 800°. Dagegen ist das Gefuge derVersuchsreihe 7 (1100°) 
wieder einheitlich gleichmaBig grob.

kristallisationsbeginnes (Erscheinen der ersten Rekristalli- 
sationskórner) ist, wie dies aus Zahlentafel 1 und 2 zu 
ersehen ist, auch hier stark von der Verlagerung abhangig, 
d. h. mit fallendem Verlagerungsgrad steigt die Temperatur 
der beginnenden Rekristallisation. Mit wachsender Gliih-

Abbildung 13. Beginnende Rekristallisation  
nach einer Gliihung bei 500°.

x 100

Aus Abb. 17 erkennt man deutlich die gesetzmaBige Ab
hangigkeit der KorngroBe von der Verformung bei einer 
bestimmten Gliihtemperatur (Gliihdauer 1 st). Mit steigen
der Gliihtemperatur verlaufen die einzelnen Kurven immer 
steiler, d. h. je hoher die Gliihtemperatur, desto mehr tritt 
der EinfluB der vorhergegangenen Verformung in Er- 
scheinung. Abb. 18 und 19 veranschaulichen die Zusammen- 
hange zwischen Verformung, Gliihtemperatur und Korn
groBe bei einer Gliihzeit von einer bzw. von vier Stunden. 
In Abb. 20 und 21 ist der untere, wesentliche Teil der 
beiden Schaubilder in vergroBertem MaBstabe wieder- 
gegeben. Der Rekristallisationsbeginn ist aus den Schau
bildern nicht zu ersehen, da nur bei der Temperatur voll- 
standiger Rekristallisation die KorngroBe erstmalig ein- 
gezeichnet wurde. Die Temperatur des eigentlichen Re-

X 100

Abbildung 15. Rekristallisation nach einer Gliihung 
bei 700°.
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gender Gluhtemperatur auch hier im Gegensatz zu den gleichmaBig steigt (Abb. 18). Durch langere Gliihdauer
niederen Verformungsstufen die KorngroBe nur sehr all- (4 st) werden diese Einfliisse allem Anscheine nach ver-
mahlich. Dabei tr itt nach einstundiger Gluhdauer selbst wischt. Besonders bemerkenswert ist endlich auch die Tafr

dauer (4 s t )  wird diese Temperatur fiir die niederen bei sehr hoher Temperatur (1100 und 1200°) der EinfluB
V e r f o r m u n g s s t u l3n  nach unten verschoben (vgl. Zahlen- der Verformung immer noch sehr deutlich in Erschtinung,
tafel 1 und 2). Bei hohen Yerformungen wachst mit stei- da auch hier mit fallsnder Yerlagerung die KoinzroBe noch

Y erform uffff//7 °/o  
Abbildung 18. R ekristallisationsschaubild von  Stahl 

fiir Transformatorenbleche. Gliihdauer 1 st.

Abbildung 19. Rekristallisationsschaubild von Stahl 
fiir Transformatorenbleche. Gliihdauer 4  st.

-------- Verfor/77i//7ęr / / /  °/o
Abbildung 20. R ekristallisationsschanbild von Stahl 

fur Transformatorenbleche. Gluhdauer 1 st.

Abbildung 21. R ekristallisationsschaubild von  Stahl 
fiir Transformatorenbleche. Gluhdauer 4 st.

700

ksoo
1
&
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sache, daB bei 4prozentigen Siliziumlegierungen kein so- 
genanntes kritisches Gebiet aufzutreten scheint, da fiir ein 
und dieselbe Gliihtemperatur iiberall bei 5 %  Yerformung 
das groBte Korn entstand. Es bot besonderen Reiz, diese 
Frage weiter zu verfolgen, da seit den Arbeiten von H an e - 
m a n n  die Ansichten iiber das Bestehen des kritischen Ge- 
bietes auseinandergehen. Im Yerlauf der bisherigen Unter
suchungen hat es sich aber gezeigt, daB die bei den niederen 
Verformungsstufen entstehenden groben Rekristallisations- 
kristalle schwierig von dem Rest der noch nicht aufgezehrten 
groben Grundmasse des alten normalisierten Werkstoffes 
zu unterscheiden sind, und daB besonders die Temperatur 
der vollzogenen Rekristallisation schwer festzulegen ist.

Es wurde daher yorerst versucht, in Anlehnung an die 
Ergebnisse durch Rekristallisation ein feines homogenes 
Ausgangsgefiige herzustellen. N ach  la n g e re n  V ersu ch e n  
g e lan g  es, d u rc h  K a l tv e r fo rm u n g m itn a c h fo lg e n d e r  
G liih u n g  ein  g le ich m aB ig  fe in es  A u sg a n g sk o rn  
zu erzeu g en . Die aus dem Innern der groBen Stauch- 
korper herausgearbeiteten Stauchzylinder von 30 mm Hohe

erscheinen des freien Zementits bei 1000 bis 1100° und be
sonders bei 1200° auf ein Ausfallen des gelósten Zementits 
zuriickzufiihren ist, kónnte einwandfrei nicht festgestellt 
werden, da es ebensogut móglich ist, daB die Zementit- 
splitter ausschlieBlich neue Zerfallsergebnisse des ent- 
mischten Perlits darstellen.

R e k r i s ta l l i s a t io n  n ac h  W a rm v e rfo rm u n g .
Da das Fertigwalzen der Transformatorenbleche zu- 

meist immer noch auf warmem Wege yorgenommen wird, 
war es von gewisser Bedeutung, auch die Rekristallisation 
nach Warmyerformung naher zu untersuchen. Hierbei 
wurden ebenfalls die fruher beschriebenen Stauchzylinder 
aus dem kiinstlich grobkórnig gemachten Werkstoff ver- 
wendet.

a) Rekristallisation nach statischer Verformung.
Die statische Verformung der einzelnen Proben wurde 

unter einer 20-t-Amsler-ZerreiBmaschine vorgenommen. 
Die Proben wurden zwischen zwei Stempeln aus Schneid- 
metall genau zentrisch in der Maschine eingebaut, ein

X 2

Abbildung 22. Korn im Langsschnitt yon Stauchkorpern naoh R ekristallisation bei 900° (verfeinertes Ausgangsgefuge).

und 15 mm Durchmesser wurden kalt um 2,5, 5, 10 und 
20 %  verformt und eine Stunde bei 900° rekristallisiert. 
Abb. 22 veranschaulicht das hierbei auftretende Gefiige. 
Mit fallender Yerlagerung nimmt die KorngróBe von 20 bis 
25 %  stetig zu, was auch durch die Kornmessungen zahlen- 
maBig erhartet wird.

Verlagerung 20 % 
10 %

5 %
» . 21/2 %

KorngroBe 10 142 jx2 
,, 32 362 [x2

106 335 [x2
180120 (x2

Wie aus Abb. 22 ferner hervorgeht, sind bei den stark 
yerformten Proben (10 und 20% ) in der Umgebung der 
Grundflache der Stauchkórper sehr grobe Korner auf- 
getreten. Bei den schwacher yerformten Proben (2y2 und 
5 %) haben diese Zonen an der Verformung nicht teil- 
genommen. Auch aus den weiteren Versuchen, die mit 
diesen feinkórnigen Proben bei hóheren Temperaturen 
yorgenommen wurden, geht eindeutig hervor, daB bei 
4prozentigem Siliziumeisen nach mehr ais 2%prozentiger 
Verf ormung kein kritisches Gebiet auf tritt.

Endlich soli nochmals kurz auf das Verhalten des Ze
mentits bei den yorliegenden Gliihversuchen hingewiesen 
werden. Zwischen 700 und 800° tr itt anscheinend eine 
wenn auch geringe Lóslichkeit des Zementits ein; die Menge 
der Zementiteinschlusse yerringert sich. Ob das Wieder-

elektrischer Widerstandsofen dariiber geschoben, und die 
Proben bei genauer Temperaturuberwachung im Ofen selbst 
yerformt, nachdem die Proben 10 min auf Yersuchstempe- 
ratur gestanden hatten. Die Stauchzeiten betrugen bei 
30 %  Abnahme 14 sek, bei 40 %  18 sek und bei 50 % 
23 sek.

Die Ergebnisse dieser Yersuche lieBen eine zahlenmaBige 
Festlegung der Rekristallisationsbedingungen nicht zu. 
Einmal ist die Rekristallisationsgeschwindigkeit dieses 
4prozentigen Siliziumstahls, wie dies die Kaltversuche 
schon deutlich bewiesen haben, viel geringer ais diejenige 
von weichem FluBstahl, dann aber scheint hier die Yer- 
formungsgeschwindigkeit zu klein zu sein. So wurden in 
allen statisch yerformten Proben keinerlei Gleitflachen be
obachtet. Ais Rekristallisationskeime kommen mithin 
neben den Fremdeinschliissen nur die alten Korngrenzen 
in 1' rage. In dem grobkórnigen, ausgeglichenen Versuchs- 
werkstoff ist die Korngrenzenzahl yerhaltnismaBig gering, 
so daB viel zu wenig Rekristallisationskeime yorhanden 
sind und die Rekristallisation nur eine teilweise ist.

b) Rekristallisation nach dynamischer Yerformung.

Die dynamische Stauchung wurde unter einem Dampf- 
hammer in einem Schlage yorgenommen. Durch starkę 
Einlegeeisen wurde der Hammerschlag in bestimmter Hóhe 
abgefangen, so daB der yorgeschriebene Stauchgrad genau
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erreicht werden konnte. Die Proben wurden zur Stauchun? 
in einem elektrischen Ofen neben dem Hammer auf Yer- 
suchstemperatur gebracht, die Temperatur hier etwa 10 min 
auf sleicher Hohe gehalten und dann mit einer ebenfalls 
auf Yersuchstemperatur yorgewarmten Zange unter den 
Hammer gebracht und augenblicklieh gesehlagen. Alle Yer- 
suche wurden vorerst mit Stauchstufen von 50, 40 und 
30% nur bei 900° durchgefiihrt. spater wurde aueh die 
75prozentige Yerformung dazu genommen. Die Abb. 23 
(50, 40 und 30% , bei 900° gesehlagen) ist einer Yersuchs-

in yerstarktem Mafie ein, da der Perlit allem Anschein nach 
ais Keirn wirkt.

In allen nach der Yerformung langsam abgekuhlten 
Proben ist die Rekristallisation weiter fortgeschritten 
(Abb. 24 : 50, 40 und 30%  bei 900° gesehlagen und an 
Luft erkalten gelassen). Aber aueh in der am starksten 
verformten Probe (50 %) hat das neue Gefuge erst einen 
kleinen Teil der alten yerformten Gefugegrundmasse auf- 
gezehrt. Eine besonders schone Stelle gibt das mittlere 
Bild der Abb. 24 (40 %) wieder. An Stelle der alten Korn-

X 25

50 %  40 %  30 %  Y erform ung
Abbildung 24. Rekristallisation nach Stauchung bei 900° und Luftabkuhlung.

reihe entnommen, die nach dem Stauchen sofort in Wasser 
abgeschreekt wurde. Wie man sieht, hat die Rekristalli
sation nach dem Schlage sofort eingesetzt. Im Gegensatz 
zu den statisc-h verformten Proben treten hier wenigstens 
in besonders gunstig gelagerten Kristallen wieder Gleit- 
flachen auf, bei 30 %  Yerformung allerdings nur ganz ver- 
einzelt; sie nehmen dann aber m it steigender Yerformung 
an Zahl zu. Aber selbst bei der um 50 %  yerformten Probe 
betragt ihre Zahl nur einen Bruchteil derjenigen in kalt- 
ireschlagenen Proben. Hier sind es vor allem die alten 
Korngrenzen, die ais Rekristallisationskeime wirken. In der 
Imgebung der Perlitinseln setzt die Rekristallisation sofort

xm.M

grenzen ist iiberall das neue Gefuge getreten, so dafi die 
Gruudmasse der alten Kórner yollstandig yon neuen Kri
stallen umsaumt wird.

Nach den Ergebnissen einer sehr grofien Zahl weiterer 
Yersuchsreihen, dereń Proben yorerst bei 800° gesehlagen 
(75, 50 und 25 %) und hinterher bei den verschiedensten 
Gluhtemperaturen unter weitgehender Aenderung der Gluli- 
dauer rekristallisiert wurden, ist zu folgern, dafi bei 4pro- 
zentigem Siliziumstahl nach der Verformung bei Raum- 
temperatur wie aueh nach der Warmyerformung eine ein- 
deutige Gesetzmafiigkeit der Rekristallisation besteht. Mit 
steigendem Yerlagerungsgrad yollzieht sich die Rekristalli-

51
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sation schneller, dabei erzeugt schwache Verformung ein 
grobes, starkę Yerformung ein feines Korn. Der keim- 
wirkende EinfluB des Perlits und der alten Korngrenzen 
kommt deutlich zum Ausdruck. Die von H e n n e c k e 13) 
in warmverformten und rekristallisierten zylindrischen 
Proben beobachteten yerschiedenen Zonen treten hier nicht 
so deutlich in Erscheinung. E rst bei der um 75 % ver- 
formten Probe ist die Rekristallisation in der sogenannten 
Mantelzone wohl entsprechend der hier herrschenden hohen 
Verformung viel weiter fortgeschritten ais in der Mittelzone. 
Im Gegensatz zur Rekristallisation nach Kaltverformung 
wird aber unabhangig vom Verformungsgrad in keiner 
Probe unterhalb 1100° vollstandige Rekristallisation er
reicht. Wohl schreitet m it steigender Temperatur die Re
kristallisation weiter fort, indem die alte Grundmasse von

noch nicht sehr einheitlich erscheint, so ist doch immerhin 
die alte Grundmasse vollstandig aufgezehrt.

In roher Anlehnung und Nachahmung des Walzens 
wurde endlicli versucht, auch in dem grobkornigen Aus- 
gangswerkstoff mehr Keime zu erzeugen und dadurch die 
Rekristallisationsentwicklung zu fordern. Die Verformungen 
von 25, 50 und 75 %  wurden nicht mehr in einem Schlage, 
sondern stufenweise vorgenommen (Verformungsstufen 13, 
25, 38, 50, 63 und 75 %). So hat die um 25 %  verformte 
Probe zwei Schlage, die um 50 %  verformte Probe vier und 
die um 75 %  verformte Probe sechs Schlage erhalten. 
Zwischen den einzelnen Schlagen wurden die Proben im 
Ofen kurz nachgewarmt. Bei der niedrigen Rekristalli- 
sationsgeschwindigkeit durfte dies ohne groBen EinfluB auf 
die Versuchsergebnisse ausgefiihrt werden. Durch das

X 35

75 % 60 %  25 %  Yerformung

Abbildung 25. Rekristallisation nach Stauchung bei 800® und Luftabkiihlung (verfeinertes Ausgangsgefuge).

dem vorhandenen Rekristallisationsgefiige immer mehr auf
gezehrt wird. Es scheint aber besonders bei den schwacheren 
Verformungen an Rekristallisationskeimen zu mangeln, 
von denen aus die Aufzehrung des alten Gefiiges vor sich 
geht. Es lag daher nahe, durch Versuche mit feinkornigem 
Ausgangswerkstoff obige Vermutung zu beweisen.

Die Herstellung der kiinstlich feinkórnig gemachten 
Stauchkorper ist vorstehend bereits beschrieben worden.
Der Mangel an Probekorpern lieB nur eine beschrankte 
Anzahl von Versuchen zu. Das Gefuge einer Versuchsreihe, 
die bei 800° um 75, 50 und 25 %  geschlagen und hierauf 
an der Luft erkalten gelassen wurde, ist in Abb. 25 wieder- 
gegeben. Die Rekristallisation ist hier ganz bedeutend 
weiter fortgeschritten ais bei den entsprechend behandelten 
Proben aus grobkórnigem Werkstoff und hat vor allem 
an viel mehr Stellen zugleich eingesetzt. Yergleicht man 
Abb. 25 dieser Versuchsreihe mit Abb. 24 (grobkornige 
Proben 50, 40 und 30 %  bei' 900° geschlagen und an 
Luft erkalten gelassen), so tr itt  der Unterschied sehr augen- 
fallig in Erscheinung. Die Keimwirkung der vermehrten 
Korngrenzenzahl des feii.m Ausgangsgefuges pragt sich 
sehr deutlich aus. Nach zweistiindiger Rekristallisations- 
gliihung bei 800° ist hier im Gegensatz zu dem grobkornigen 
Werkstoff in allen Proben selbst bei der schwachsten Yer
formung (25 %) die Rekristallisation eine vollstandige 
(Abb. 26). Wenn auch das Gefuge hier im allgemeinen

,3) B er. W erkstoffaussch . V. d. E isenh. N r. 94 (1926).

stufenweise Schlagen sollte die Keimzahl kiinstlich erhóht 
werden, da anzunehmen war, daB die nach den einzelnen 
Schlagen sofort auftretenden Rekristallisationskorner beim 
nachsten Schlage x 25
mitverformt und so 
durch die vermehrte 

Korngrenzenzahl 
der Rekristallisa
tion immer mehr 
Keime geboten wur
den. Tatsachlich 

waren die grobkor
nigen Proben, die 
stufenweise um 75,
50 und 25 %  ge- 
staucht wurden und 
hierauf an der Luft 
erkalteten, in ihrer 
Rekristallisations

entwicklung viel 
weiter fortgeschrit
ten ais die entspre- 
chende, mit einem 
Schlage verformten 
Proben. Dieser Un
terschied war be
sonders augenfallig bei den um 50 und 75 %  geschlagenen 
Proben, da diese invier bzw. sechs Schlagen verformt wurden.

Abbildung 26. Vollstandige Rekristalli
sation nach W armstauchung und 
Gliihung bei 800° wahrend 2 st.
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An den gegliihten Probekórpern konnte festgestellt 
werden, daB die Rekristallisation auch hier bedeutend 
weiter fortgeschritten war ais in den m it einem Schlage 
verformten Proben. So war z. B. nach einer Gluhung von 
2 st bei 800° die stufenweise um 75 %  geschlagene Probe 
vollstandig durchrekristallisiert. Bei der um 50 %  ge- 
scLlagenen Probe war die Rekristallisationsentwicklung 
mindestens doppelt soweit fortgeschritten wie bei der ent
sprechenden mit einem Schlage verformten Probe.

Die Ergebnisse lassen vermuten, daB im 4prozentigen 
Siliziumstahl wenigstens bei den Warmversuchen die Aus- 
gangskomgroBe auf die Rekristallisation einen groBen 
EinfluB ausubt. Sind nur wenige Gleitlinien bzw. Korn- 
grenzen vorhanden, so ist auch die Rekristallisation un- 
vollstandig.

Z u sam m en fassu n g .
An einem Stahl fiir Transformatorenbleche m it 4 °0 Si wur

den die Rekristallisationsvorgange nach Kaltverformung ein- 
gehend untersucht und ein Rekristallisationsschaubild aufge-

stellt. Dabei zeigte es sich, daB auch bei diesem Werkstoff die 
allgemeinen Rekristallisationsgesetze Giiltigkeit besitzen, 
wenn auch die Vorgange um mehrere 100° in Richtung 
hoherer Temperaturen yerschoben sind. Ein sogenanntes 
kritisches Gebiet der Verformung seheint nicht vorhanden 
zu sein. Es konnte festgestellt werden, daB neben den alten 
Korngrenzen vor allem die Gleitkorper ais Keime fiir die 
Rekristallisation in Frage kommen. Besondere Aufmerk- 
samkeit wurde endlich auch der nicht nur strukturtheoretisch 
bedeutenden, sondern auch praktisch sehr wichtigen Frage 
nach Form und A rt des Kohlenstoffs im Transformatoren- 
stahl geschenkt. Bei den Rekristallisationsversuchen nach 
Warmverformung zeigte es sich, daB in einem grobkornigen 
Werkstoff infolge der fehlenden bzw. in verminderter An- 
zahl auftretenden Gleitkorper sehr wenig Rekristallisations- 
keime vorhanden sind und daher die Rekristallisation auBerst 
langsam weiterschreitet. Wird die Keimzahl durch Ver- 
feinerung des Ausgangsgefiiges kiinsthch erhoht, so tr itt  
sehr rasch vollstandige Rekristallisation ein.

Technische Stauchprohleme.
Yon ^r.*3ng. E r ic h  S ieb e l in Dusseldorf.

[M itteilung aus dem W erkstoffausschuB des Yereins deutscher E isenhiittenleute1).]

Die einfache Stauchung eines zylindrischen Werkstiickes 
zwischen ebenen Druckplatten stellt sich ais ein auBerst 

verwickelter Yorgang dar, was in der bekannten Rutsch- 
kegelbildung bei sprijden Kórpern und der ungleichmaBigen 
Yerformung bei bildsamen Korpem seinen Ausdruck findet. 
Ursache dieser Erscheinungen ist die PreBflachenreibung. 
Unter ihrem Kin fiu Pi kommt in den Stauchkorpern eine 
ungleichformige Spannungsverteilung zur Ausbildung, die 
den gewohnlichen Druckversuch zur Ermittlung von ein- 
wandfreien Festigkeitswerten ungeeignet erscheinen laBt.

Um eine gleichmaBige Spannungsverteilung iiber den 
ganzen Stauchąuerschnitt zu erzielen, und so den Staueh-

Die Wirkung der PreBflachenneigung auf den Verlauf der 
Stauchung laBt sich deutlich durch den unterschiedlichen Ver- 
lauf der Seigerungen in nach dem gewohnlichen und nach 
demKegelstauchverfahren gestauchten Proben zeigen (Abb.l). 
Bei gewohnlicher Stauchung erhalten die Proben Tonnen- 
form, und in den von den Randern nach dem Innern zu 
verlaufenden Zonen starkster Schubbeanspruchungen zeigt 
sich ein kennzeichnendes Ausknicken der Fasern. Bei den 
nach dem Kegelstauchverfahren verformten Proben be- 
halten die einzelnen Fasern hingegen angenahert ihren zur

Normale S tauchung K egelstauchY erfahren

'Abbildung 1. Yerlauf der Seigerungen.
Stauchung 35 %.

versuch fiir die Werkstoffpriifung brauchbar zu gestalten, 
wird beim Kegelstauchverfahren, wie es vom Kaiser-Wil- 
helm-Institut fiir Eisenforschung ausgearbeitet wurde2), der 
ReibungseinfluB durch eine entsprechende PreBflachen
neigung ausgeglichen. Die Druckflachen werden dabei 
kegelfórmig ausgebildet, und die Probenendflachen dieser 
Kegelform angepaBt. Es empfiehlt sich ferner, die PreB- 
flachen sauber zu schleifen und zu schmieren, dam it der 
Reibungswinkel klein bleibt, und die Kegelneigung nur das 
zur sicheren Fiihrung des Druckkorpers notwendige MaB zu 
erhalten braucht.

*) Auszug aus Bericht Nr. 122 des W e r k s t o f f ausschusses des 
Vereins deutscher Eisenhiittenleute. Der Bericht ist im vollen  
W ortlaut erschienen im Arch. E isenhuttenw es. 1 (1927/28) 
S. 543/8.

2) E . S ie b e l  u. A . P o m p :  D ie Erm ittlung der Formande- 
ningsfestigkeit von M etallen durch den Stauchversuch. M itt. 
K.-W.-Inst. Eisenforsch. 9 (1927) S. 157.

Norma U; S tauchung K egelstauchverfahren
Abbildung 2. Rekristallisationserscheinungen an 

FluBstahlzylindern. Stauchung 25 %.

Achse parallelen Yerlauf. Wahrend sich ferner bei einfach 
gestauchten FluBstahlproben nach einer Gluhung bei 800° 
die Zonen behinderter Verformung an den PreBflachen 
deutlich durch einen Kranz von groBen Kristallkornern be- 
merkbar machen, zeigen die nach dem Kegelstauchverfahren 
verformten Proben nach der Rekristallisation ein verhaltnis- 
maBig gleichformiges Korn (Abb. 2).

Es ist m it diesem Stauchverfahren die Moglichkeit ge- 
geben, den Druckversuch auf Gebieten zur Anwendung zu 
bringen, fiir die er bisher nicht geeignet war. Insbesondere 
kommt hier die Streckgrenzenbestimmung von Werkstoffen 
bei Druckbelastung in Frage, sowie die Aufnahme von 
vollstandigen Spannungs-Formanderungs-Kurven im Druck- 
gebiet. Hierfiir ist vom Kaiser-W ilhelm-Institut fiir Eisen
forschung eine besondere Yorrichtung durchgebildet worden, 
die eine genaue Fiihrung der kegelformigen Druckstiicke 
in Richtung der Probenachse und dam it eine einwandfreie



404 S tah l u n d  E isen. Technische Stauchprobleme. 48. Ja h rg . N r. 13.

Stauchung gewahrleistet. Die Probekorper von 40 mm 
Lange und 20 mm $ erhalten eine PreBflachenneigung von 
3° und werden an den Enden so geschmiert, dafi sie die 
zylindrische Form wahrend der Stauchung beibehalten. 
Die Feinmessungen der Formanderungen erfolgen mit 
einem Martensschen Spiegelgerat von 20 mm MeBlange, so 
daB die MeBstrecke um die Lange des halben Probendurch- 
messers von den Endflachen entfernt bleibt, und so 
Storungseinfliisse nach Moglichkeit ausgeschaltet werden. 
Zur Grobmessung dienen MeBuhren mit einer Skalenein- 
teilung von 1/i00 mm.

Wird eine schmale Zone eines rechteckigen Stabes der 
Druckwirkung zwischen zwei gegeneinander bewegten 
schmalen PreBbahnen ausgesetzt, so entstehen die beim 
Reckschmieden auftretenden Beanspruchungsverhaltnisse, 
AuBer durch die PreBflachenreibung wird die Stauchung 
hier noch durch den Werkstoffzusammenhang m it den 
benachbarten Stabąuerschnitten beeinfluBt. Abb. 3 zeigt

Beim Walzen liegen ganz ahnliche Verhaltnisse wie beim 
Reckschmieden vor. Die Stauchgeschwindigkeit besitzt 
jedoch im Walzspalt auf der Eintrittsseite des Walzgutes 
einen Hóchstwert und sinkt in der Walzebene auf Nuli. Die 
FlieBschichtenbildung geht daher beim Walzen in der 
Hauptsache von der vorderen Kante der Beriihrungsflache 
zwischen Walzen und Walzgut aus, wahrend sie nach der 
Austrittsseite zu viel schwacher zur Ausbildung kommt3).

Infolge der Breitung hat man es beim Schmieden und 
Walzen m it raumlichen Stauchproblemen zu tun. Am ein- 
fachsten liegen die Verhaltnisse bei der einfachen Stauchung 
von Bleirechtkanten. Jedes Stoffteilchen verschiebt sich 
hier m it fortschreitender Formanderung in der Stauch- 
ebene in Richtung des geringsten FlieBwiderstandes, und 
der urspriinglich rechtkantige Querschnitt nahert sich mit 
fortschreitender Yerformung immer mehr der Kreisform.

Abbildung 3. 

FlieBerseheinungen beim Recken  

m it schmalen PreBbahnen.

die Rekristallisationserscheinungen und die FlieBlinien- 
ausbildung, die bei der geschilderten Beanspruchungsweise 
an kalt gedriickten FluBstahlproben nach kritischer Gliihung 
bzw. auf Grund einer Aetzung nach F ry  wahrzunehmen 
sind. Der in der Abbildung wiedergegebene Fali entspricht 
der Ausstreckung eines Schmiedestiicks unter einem zu 
leichten Hammer und mit zu schmalem Geschirr. Man 
sieht, daB die Durchschmiedung alsdann nicht bis zum 
Kern vorzudringen vermag oder hier doch zum mindesten 
in bedeutend schwacherem MaBe ais an der Oberflache 
erfolgt. Starkę Reckspannungen miissen die Folgę sein.

Bei der Streckung zwischen yerhaltnismaBig breiten 
PreBbahnen sind die FlieBlinien dagegen nur in geringem 
MaBe gekriimmt. Sie dringen gróBtenteils bis zur gegenilber- 
liegenden Oberflache des Stabes vor und bilden bei starkeren 
Driicken ein geschlossenes bildsam beanspruchtes Gebiet. 
Es wird auf diese Weise also eine vollstandige Durchschmie
dung des Werkstiicks erzielt. Unter den PreBbahnen ent
stehen hier Zonen behinderter Verformung, die dazu fiihren, 
daB sich die Schubbeanspruchungen beim Reckschmieden 
hauptsachlich in FlieBebenen auswirken, die vom Rande der 
PreBbahnen aus unter etwa 45° geneigt. in das Werkstiick 
verlaufen und sich auBerlich durch Zunderabspringen und 
erhóhte Temperatur ais sogenannte Schmiedekreuze ab- 
zeichnen.

Abbildung 4. 

FlieBerseheinungen beim  

Schmieden im Spitzsattel.

Beim Reckschmieden lassen sich ganz ahnliche Yerfor- 
mungen an seitlich m it Einschnitten versehenen Staben 
erzielen, indem diese Einschnitte beim Ausschmieden weit 
auseinanderklaffen. Wird dies, wie beim ublichen Recken, 
durch den Werkstoffzusammenhang verhindert, so miissen 
im Stabe an den Randern starkę Zugbeanspruchungen in 
Richtung der Stabachse und in der Mitte entsprechende 
Druckbeanspruchungen auftreten.

Bei der Querstauchung von zylindrischen Korpern zeigen 
sich ganz ahnliche FlieBerseheinungen4), wie sie beim Reck
schmieden beobachtet wurden. Es entstehen dabei im 
Kern in Richtung der auBeren Krafte wirkende Druck- 
spannungen und quer dazu gerichtete Zugbeanspruchungen. 
Mit steigendem Druck tr itt  von den Druckflachen 
fortschreitend eine bildsame Verformung des zwischen 
den Druckflachen liegenden Gebietes ein, wahrend die 
Seitenzonen eine geringere Beanspruchung erfahren. Bei 
einer wiederholten Querstauchung unter jedesmaliger 
Drehung bzw. bei einer Drehung des zylindrischen Werk- 
stlicks zwischen zwei in gleichem Sinne umlaufenden Walzen

3) Beispiele hierfiir sind gegeben bei H . M e y e r  und F. N eh l:  
Die grundlegenden Vorgange der bildsamen Verformuug. St. u. E.
45 (1925) S. 1961/72.

’) Vgl. E. S ie b e l :  Grundsatzliche Betrachtungen zum
Schragwalzyerfahren. S t. u. E . 47 (1927) S. 1685.
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ist der Kern dauernd starken Zug- und Schubbeanspru- 
ehungen ausgesetzt, wahrend die Oberflachenzone nur beim 
jedesmaligen Durehgang unter den Walzen eine bildsame 
Verformung erleidet. Der Friemelvorgang fuhrt daher bei 
„enugend starker Einwirkung schlieBlich zur durchgehenden 
Lochbildung im Kern des Werkstiicks (Schragwalzver- 
fahren).

Etwas anders liegen die Beanspruchungsverhaltnisse, 
wenn die Stauchkrafte von drei Seiten auf einen zylindri- 
schen Korper zur Einwirkung kommen. Der Kern des

Zylinders steht alsdann unter allseitigen Druckspannungen, 
so daB die Kernzone fast gar nicht an der Formanderung 
teilnimmt, wie dies aus den in Abb. 4 wiedergegebenen 
FlieBerscheinungen ersichtlich ist. Es diirfte hierin eine 
Erklarung dafiir liegen, daB beim Schmieden von Rund- 
staben im Spitzsattel unter besonders ungiinstigen Verhalt- 
nissen eine Trennung von Kern und Mantel eintreten kann5).

5) Vgl. W. O e r te l:  Beitrag zur Frage der Warmformgebung 
schwerer Blocke aus Schnellarbeitsstahl. St. u. E . 41 (1921) 
S. 1413/6.

Hochdruckverfahren zur Ammoniaksynthese.
Von S)r.=5ng. F. M uller in Bochum.

[M itteilung aus dem Kokereiaussch u Ci ’ ). ]

Bis zum Jahre 1913 wurde der W e ltb e d a r f  an Stick- 
stoffdiingemitteln grofitenteils durch das Ammonsul- 

fat der Kokereien und Gasanstalten und durch Chilesalpeter 
gedeckt. Heute wird etwa die Halfte des Stickstoffbedarfes 
der Welt synthetisch hergestellt. Man kann bereits mit mehr 
ais 50 Anlagen zur Erzeugung von synthetischem Ammoniak 
rechnen. Wie sich die Gewinnung der Welt an reinem 
Stickstoff auf die einzelnen Erzeugnisse verteilt, zeigt 
Zahlentafel 1.

Zahlentafel 1. D ie  W e lt e r z e u g u n g  a n  S t i c k s t o f f .

1925/26 1926/27

t ©//o t °//o

Synthetisches Ammoniak
K alkstickstoff.........................
Gaswerk- und Kokerei-

a m m o n ia k .........................
C h ilesa lpe ter.........................

439 900 
150 000

344 400 
399 400

32,98
11,25

25,82
29,95

514 400 
180 000

343 500 
199 600

41,57
14,54

27,76
16,13

1 333 700 100,00 1 237 500 100,00

Wie sich der Diingerverbrauch in D e u ts c h la n d  ein
schlieBlich des Verbrauches an Kali- und Phosphordiinger- 
stoffen stellt, geht aus Zahlentafel 2 hervor. Deutschland
Zahlentafel 2. B e d a r f  s m ó g l i c h k e i t  u n d  t a t s a c h l i c h e r  
V erbrauch D e u t s c h la n d s  a n  k i in s t l ic h e n  D i in g e m it t e ln .

Geschatzte jahrliche Y erbrauch im  D ungejahr

DUngestoff
Bedarfsmóglichkeit 1913/142) 1925/26

im  ganzen 

rd . t kg/ha

im
ganzen

t kg/ha

im
ganzen

t kg/ha

Stickstoff . 
Phosphor-

630 000 21 185 000 6,2 330 000 11,7

saure . 600 000— 700 000 20— 23,5 555 000 18,5 380 000 13,0
Kali. . . . 1 000 000 33,5 490 000 16,3 609 000 21,5

Die eigentliche A m m o n ia k sy n th e se  verlauf t exotherm 
nach folgender Gleichung:

N 2 +  3 H 2 =  2 N H , +  22 cal bei 0°
+  25,4 „ „ 503°
+  26,3 „ „ 660°

Der EinfluB der Temperatur und des Druckes auf die 
Synthese ergibt sich nach dem Le Chatelierschen Grundsatz 
von selbst. Die Reaktion wiirde jedoch auch bei hoher 
Temperatur und hohem Druck mit praktisch belangloser 
Geschwindigkeit verlaufen, wenn nicht geeignete Kataly- 
satoren, haufig Mehrstoffkatalysatoren, Verwendung fanden. 
Fiir die Katalyse ist groBte Reinheit der Ausgangsgase 
Erfordernis.

Den E n e rg ie v e rb ra u c h  der eigentlichen Ammoniak
synthese im Vergleich zu demjenigen der anderen Stickstoff- 
bindungsverfahren zeigt nachfolgende Aufstellung:

1 kg gebundener Stickstoff benotigt iiber
1. die Hochdrucksynthese kWst

a) m it Hilfe von Kohle tiber Wasser- und Generator- rd •
g a s ...........................................................................................  4,0

....................................  18,5

....................................10— 11

.................................  68,0

hat 1926 insgesamt 529 810 t  N gegenuber 477 000 t im 
Jahre 1925 erzeugt. Davon entfielen 1926 allein auf die
I.-G. Farbenindustrie an Ammoniak und Salpetersorten 
rd. 70 %, auf den Kokereistickstoff 12 %, auf synthetischen 
Stickstoff im ganzen etwa 85 %. Die deutsche Ausfuhr hat 
1923/24 28 000 t, 1925/26 135 000 t  N betragen und diirfte 
1926/27 200 000 bis 300 0001 erreicht haben. In der Handels- 
bilanz3) betrug der Anteil der Stickstoffausfuhr an der 
Gesamtausfuhr der chemischen Industrie 1925 16,2 % und 
1926 21,5 %. Wahrend gegenwartig ein AusfuhriiberschuB 
fiir Stickstoffverbindungen von 200 Mili. J l besteht. wurden 
1913 fiir die Einfuhr von Chilesalpeter 166 Mili. J l auf- 
gewandt.

*) Auszug aus Bericht Nr. 28 des Kokereiausschusses. Der 
Bericht ist im vollen W ortlaut erschienen im Arch. Eisenhiitten- 
wes. 1 (1927/28) S. 517/23.

) Umgerechnet auf das gegenwartige Reichsgebiet.
3) Umschau 31 (1927) S. 761/3.

b) m it Hilfe der Elektrolyse .....................................
2. den K a lk s t ic k s to ff ...........................................................
3. das Lichtbogenverfahren..................................................

Von den wichtigsten Syntheseverfahren sei zunachst 
das H a b e r-B o sc h -V e rfa h re n  der I.-G. Farbenindustrie 
erwahnt. Wassergas und Generatorgas werden dabei kata- 
lytisch derart in eine Stickstoff-Wasserstoff-Mischung iiber- 
gefiihrt4), daB das Verhaltnis Stickstoff: Wasserstoff =  1 :3  
anfallt. Dieses Gasgemisch wird nach peinlichster Vor- 
reinigung bei einer Temperatur von etwa 550° und einem 
Druck von rd. 200 at katalytisch in Ammoniak verwandelt; 
der Ammoniakgehalt im Endgas betragt vermutlich 5 bis 
8 Raumprozent. Das gebildete Ammoniak wird mit Wasser 
unter Druck ausgewaschen und das unverandert gebliebene 
Restgas m it Hilfe einer Umlaufpumpe der Synthese wieder 
zugefiihrt.

Beim C lau d e -V erf ah re n  arbeitet man bei 500 bis 550° 
und mit rd. 900 at. Infolge des hohen Druckes finden kleine 
Katalysatorraume und groBe Stromungsgeschwindigkeiten 
Yerwendung, so daB trotz des exothermen Charakters der 
Ammoniaksynthese und im Gegensatz zu anderen Verfahren 
das KatalysatorgefaB beheizt werden muB. Durch gute 
Temperaturuberwachung werden schadliche Ueberhitzungen 
vermieden. Ein vollstandiges Synthesesystem nach Claude 
besteht aus 4 bis 5 einzelnen Syntheserohren. Bei einem ein- 
maligen Durehgang durch ein solches System sollen ungefahr 
85 % der Ausgangsgase umgesetzt werden. Durch einfache 
mittelbare Wasserkiihlung wird das gebildete Ammoniak 
jeweils hinter jedem Syntheserohr fliissig abgeschieden.

*) W a e se r :  Stickstoffindustrie (1924) S. 64; Gas World, 
Coking Section 80 (1924) S. 13; Chem.-Zg. 46 (1921) S, 529.
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Auf der Zeche Yictor bei Rauxel wird z. Z. vom Klóckner- 
Konzern und der Kaliindustrie, A.-G., eine Claude-Anlage 
gebaut, dereń Jahresleistung mit 15 0001NH3 bzw. 12 0001N 
angegeben wird.

Das C a sa le -V e rfa h re n  arbeitet bei einem Druck von 
rd. 700 a t und einer Temperatur von 500° und darunter. 
Fur die Hohe des Druckes ist die Umsatzmenge maBgebend. 
Ein einmaliger Durchgang durch das SynthesegefaB liefert 
ein Endgas m it rd. 12 bis 15 Raumprozent Ammoniak. 
Das gebildete Ammoniak wird durch mittelbare Wasser- 
kiihlung ebenfalls fliissig abgeschieden. Eine nach diesem 
Verfahren arbeitende Grofianlage wird z. Z. von einer Ver- 
einigung rheinisch-westfalischer Zechen und Hiittenwerke 
fiir eine Jahresleistung von 15 000 bis 20 000 t  N errichtet.

Das M o n t-C e n is -V e rfa h re n  yerwendet Driicke von 
rd. 90 a t bei Temperaturen, die unter 450° liegen. Ein Hoch- 
leistungskatalysator ermóglicht die Erzielung einer aus- 
reichenden Ammoniakkonzentration im Endgas. Man 
scheidet das Ammoniak fliissig aus und fiihrt die Restgase

im Kreislauf dem Verfahren stets wieder zu. Eine Anlage 
fiir rd. 18 000 t  N Jahreserzeugung ist auf der Zeche Mont 
Cenis in Betrieb genommen worden, eine zweite fiir eine 
Jahresleistung von mehr ais 20 000 t  N wird auf einer 
Schachtanlage der Bergwerksgesellschaft Hibernia gebaut.

Aus den mannigfachsten Griinden ist der Steinkohlen- 
bergbau gewissermaBen gezwungen, sich der Ammoniak- 
synthese zuzuwenden, wobei ihm vor allem die Tatsache 
zugute kommt, daB er in seinem Koksofengas den wichtigsten 
Ausgangsstoff, den Wasserstoff, bereits vorliegen hat, und es 
nur noch der Anwendung physikalischer Verfahren bedarf, 
diesen in reinster Form zu gewinnen. Zur Zeit erfolgt dies 
am zweckmafiigsten nach dem Verfahren Concordia-Linde- 
Bronn in ahnlichen Anlagen, wie sie zur Luftverflussigung 
dienen. Durch Anwendung von Druck und Kalte mit an- 
schlieBender SchluBwasche m it fliissigem Stickstoff kann 
man das Ausgangs-Gasgemisch Stickstoff-Wasserstoff im 
stochiometrischen Verhaltnis 1: 3 m it groBer Reinheit ge
winnen.

Umschau.
H e r s t e l l u n g  v o n  S t a h l b l ó c k e n  d u r c h  S c h l e u d e r n .

Seit langeren Jahren wird im amerikanischen Schrifttum  
iiber Yersuche und Ergebnisse m it der Formgebung von Stahl 
nach dem Schleuderverfahren berichtet. Bekannt sind auf diesem  
Gebiete die Arbeiten von C a m m en , die anfanglich auf die 
unmittelbar© Erzeugung von Stahlrohren1) abzielten. In  einer 
neueren Arbeit2) wird dieser Plan von ihm nochmals ais Einleitung  
zur Beschreibung eines neuen Gebiets behandelt, namlich der 
H e r s te l lu n g  v o n  S ta h lb ló c k e n  d u r c h  S c h le u d e r g u B .

W enn der unmittelbare GuB von Stahl-Schleuderrohren, 
wie vorgeschlagen, in hoeherhitzten Drehformen schwerlich von 
praktischer Bedeutung sein wird, so scheint das von Cammen in  
der genannten Arbeit beschriebene Verfahren zur Herstellung  
¥on Blocken doch recht beachtenswert zu sein.

Cammen te ilt  die entsprechend weite Drehform durch Trenn- 
wande in eine Reihe von Błock- oder Platinenformen, dereń vierte, 
nach innen gerichtete Seite also, offen ist (Abb. 1, links). W ollte  
man in eine solche Drehform m it H ilfe eines kurzeń seitlichen Ein- 
gieBtrichters wahrend der Umdrehung Stahl eingieBen, so wiirde 
der Metallstrah] wie in einem Desintegrator durch die Trenn- 
leisten  auf Grund der Geschwindigkeitsunterschiede zerstaubt. 
Die solcherart erstarrten Blócke sind von Spritzkugeln durch- 
drungen und zum Verwalzen ungeeignet. Cammen beseitigt diese 
Schwierigkeit durch die Anordnung eines flaschenhalsfórmigen  
Vorbaues vor die EinguBseite der K okille, wie in Abb. 1 (rechts) 
dargestellt ist. Der Stahl trifft aus der EinguBrinne hierbei 
zunachst auf den zylindrischen Teil e, dessen Durchmesser kleiner 
ist ais der des eigentlichen Blockraumes; am AusflieBen wird 
er durch die Einschnurung f gehindert. Der Stahl nim m t hier 
allmahlich die Geschwindigkeit der Trommel auf, ohne dabei 
gegen Trennungsrippen zu stoBen. Ueber die flaschenhals- 
fórmige Erweiterung d flieBt er alsdann ais Polge der zu- 
nehmenden Geschwindigkeit durch GróBerwerden des Durch- 
messers in  die Blockkammern der eigentlichen Drehform ein, 
ohne zu verspritzen. D ie physikalischen Vorziige beim Schleu
dern der Blócke erblickt der Verfasser in der gro Ben Erstarrungs- 
geschwindigkeit, wodurch Seigerungen und Lunkerbildung ver- 
hindert werden, denn die Bildung des Blockąuerschnittes vollzieht 
sich s c h ic h t e n w e is e  nach MaBgabe des nachflieBenden Metalls. 
D ie GieBgeschwindigkeit is t  dabei von besonderer Bedeutung; 
sie muB so geregelt sein, daB die Schichtenbildung durch das 
nachflieBende Metali einen stetigen Verlauf nimmt. Die Aus- 
treibung der im  Stahl enthaltenen Gase steht in Abhangigkeit 
yon der D rehzahl: bei geringeren Drehzahlen wird die Innenseite  
der Blócke leicht blasig, bei hóheren Drehzahlen, also zu
nehmendem Fliehkraftdruck, verschwindet diese Erscheinung.

Verschiedene Gefiigeaufnahmen zeigen die Eigenschaften von  
geschleuderten Rohblócken und daraus gewalzten Enderzeug- 
nissen. Betont wird, daB ein geschleuderter Kniippel ohne 
Vorwalzung zwar ein einwandfreies Gefuge in dem daraus un
mittelbar in  der Fertigwalze hergestellten Blech aufwies, daB je-

x) Vgl. S t. u . E . 47 (1927) S. 891.
2) T rans. Am. Soc. S teel T rea t. 11 (1927) S. 915/58.

doch nicht an die W eiterverarbeitung der erzeugten Blócke an der 
Fertigwalze, sondern nur durch die Vorwalzen gedacht sei.

Bei der bisherigen Arbeitsweise geht der W eg iiber den 
gegossenen Błock, die Ausgleichgrube und die Blockwalze zur 
Vor- und FertigstraBe. Geschleuderte Blócke sollen dagegen 
unm ittelbar fiir die VorstraBe bestim m t sein und die Block
straBe ausschalten, wodurch der N achteil der BlockstraBe, der 
nach Cammen neben den hohen Anlagekosten darin besteht, 
daB Strukturfehler im  W alzgut durch sie nicht beseitigt werden, 
vermieden wird. Die Abmessungen der fiir das Schleuder- 
verfahren benótigten Maschinen sind auBerordentlich groB. 
Die in der Abhandlung gezeigten beiden Maschinen haben 
Drehformdurchmesser von  1359 und 2286 mm bei 3,66 und 4.27 m 
Lange. Zur Zeit wird eine Maschine fiir Schienenblócke 
von 228,6 und 266,7 mm Q uerschnitt und 4114 mm Lange 
gebaut, bei der 28 t  Stahl fiir einen einzelnen GuB erforder- 
lich sind. Zwoi andere Maschinen erfordern 6 und 1 7 1 Stahl je GuB. 
Fiir einen 120-t-0fen sind nach Schatzung von Cammen funf

A bbildung 1. S tahlblock-Schleuderm aschine nach Cammen.

Schleudermaschinen von dem kleineren oder drei m it dem 
groBeren der vorhin erwahnten Durchmesser nebst je einer 
Ersatzmasch-ne erforderlich.

Wie bereits gesagt, soli die Bildung des Blockes in der 
Maschine schichtenweise erfolgen etw a zu je 6 mm Starkę. 
Wenn man das SchiohtengieBen bei einem Kokillenblock durch- 
fiihren konnte, wurden Schwindungshohlraume nicht mehr 
auftreten. Ein derartiges Vorgehen ist jedoch nicht móglich, ins
besondere nicht bei schweren Blocken. Bei einem Błock von 
den Abmessungen 610 X 610 X  1829 mm wiirde beispielsweise das 
schichtenweise GieBen in Lagen von 6 mm die unmógliche 
Zeit von iy2 st  zur F iillung der Blockform erfordern, unter 
der Annahme, daB fiir eine Schicht 20 sek erforderlich sind. 
Demgegeniiber erfordert eine Blockschleudermaschine von 
2286 mm Durchmesser fiir 8 Blócke von etwa 610 mm Breite 
und 4267 mm Lange, wobei eine 6-m m -Schicht 1220 kg aus- 
m acht, eine GieBgeschwindigkeit von ungefahr 3Vź t/min. 
Das GieBen erfolgt also w esentlich schneller ais beim gewóhn- 
lichen GuB eines Blockes und m acht technisch keine Schwie
rigkeiten. D ie Lunkerbildung bei Stahlblócken ist lediglich 
eine Folgę der langsam en Erstarrung, Bie wird beim Block- 
schleudern erfolgreich durch die groBe Erstarrungsgeschwindig- 
keit vermieden.
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Dic Blockdieke wird durch einen besonders ausgebildeten  
Kopf am andern Drehform-Ende der Schleudermaschine geregelt. 
Er entspricht im allgem einen dem Endtrennring von  Rohr- 
schleodermasehinen; jedoch ist noch ein Ueberlaufraum a vor- 
geschaltet, der in Kreissegm ente unterteilt ist, in  dem nach 
der Erstaming des Stahles kein geschlossener Ring entsteht, 
sondern einzelne Kórper, die das Herausziehen der Blócke 
erleichtera (Abb. 1, M itte).

Die Trennw ande b der Drehform verlaufen konisch nach 
dem D rehm itte lpunkt u n d  sind am  Ende m it einer durchlaufen- 
den Verdickung c versehen, die nach Beendigung des Gusses ein  
eelbsttatiges Herausfallen der Blócke Terhindera soli (vgl. Abb. 1). 
Besondere Ausziehrorrichtungen nehmen die Blócke aus der 
Maschine. nachdem  das K opfstuck entfernt ist. Mit fort- 
schreitender Entwicklung hofft m an die Blócke unmittelbar der 
WalzenstraBe zufuhren zu konnen. gegenwartig sollen sie je
doch ro rher noch einen W armofen durchlaufen.

In der Ausbildung des Eingusses und des Ueberlaufs besteht 
der erfinderische Gedanke Cammens. Schon Besscmer hat 
sich bekanntlich m it dem Schleudem  von  Knuppeln befaCt. 
Hinderlieh fur die praktische Ausiibung war die Schlagwirkung 
der Trennrippen auf das einflieBende M etali; erst die Einfugung 
des flaschenhalsfórmigen, Ton R ippen freien Einlaufteiles er- 
mfiglicht ein ungehindertes Einflietien des M etalls bei liegenden  
Drehformen. Die Yorschaltung der Ueberlaufkammer am  ent- 
gegengesetzten Ende ist von Yorteil, w eil der einflieBende 
MetalLstrom erfahrungsgema B stets eine gewisse Menge von  
Unreinigkeiten vor sich hertreibt, die dort abgelagert werden; 
der Ueberlaufraum stellt also eine A rt Terlorenen K opf dar.

Der kritische Teil der Maschine ist ebenso wie beim GuB- 
rohrschleudem die Drehform, in  diesem F alle in  erhóhtem  
Ma Be wegen der Trennrippen. D ie ron  Cammen in  dieser H indcht 
entwickelten Gedankengange, Untersuchungen und Yersuche 
sind klar durchdacht und durchgefuhrt. W ie von  ihm richtig er- 
kannt, liegt hier eine noch gesteigerte Beanspruchung vor, da die 
Rippen ron beiden Sei ten  der H itze ausgesetzt sind. D ie Frage, 
ob Drehformen m it eingegossenen oder nachtraglich eingesetzten  
und eingeschweiBten Rippen zum  Erfolg fuhren, wird erst eine 
langere Betriebserfahrung ausweisen m ussen. A lle Schleuder- 
Terfahren fur lange und schwere GuBstucke stehen und fallen  
mit der Haltbarkeit der Drehformen; bei der GuBrohrherstellung 
ist die Frage bereits erfolgreich gelost. D ie vorgeschlagene Art der 
Befestigung der Rippen durch SchweiBen und darauffolgende Her
stellung einer molekularen Yerbindung zwischen Rippe und 
Dreiiform m ittels Elektrolyse sieht viel zu  sehr nach Fein- 
mechanik aus, ais daB m an sich bei einem derart schweren B e
trieb einen dauemden Erfolg rersprechen konnte. Ueber die 
Lebensdauer der Drehformen und die M óglichkeit ihrer Aus- 
besserung kann Cammen nur M utmaBungen aussprechen, 
da Dauerergebnisse aus dem  Betriebe noch nicht vorliegen.

Die Ersparnisse des Blockschleuderns aus der Yerminderung 
d e r  Abfallenden T o n  12 bis 20 % auf 2 % und den Gewinn durch 
d e n  Fortfall der Blockwalze gibt Cammen m it 3,00 bis 6,00 S /t  an. 
Ein in der Abhandlung ais Anhang gebrachter eingehender 
K(xstenverglci(:h leidet an dem noch unbestunm ten Faktor der 
Drehformkosten. Thnu ist eine GuBzahl von 4000 je Drehform  
zugrunde gelegt. E s sind jedoch nur 2000 Gusse in  die Rech- 
n u n g  eingesetzt, und zwar fur eine Drehform von 18 Blocken  
T o n  241,3 [J] und 4051 mm Lange je GuB; dabei ist ein zwei- 
maliges Nachdrehen Torgesehen. U nter EinschluB von  Sonder- 
k a s t e n  fur das Yorwalzen von bestim m ten W alzgutsorten, die 
T o n  einem besonderen AusschuB des American Iron and Steel 
Institute kurzlich erm ittelt wurden, errechnet Cammen die 
Yerbilligung sogar auf 6,00 bi3 8,50 S /t .  D ie Erspam is in  
d e n  Anlagekosten eines neuen Schleuderblock-W alzwerkes 
B c h a tz t  Cammen auf 2 bis 2% Mili. Dollar.

In der Aussprache uber die Arbeit wurden einige Bedenken  
zum Ausdruck gebracht; so wurde T o n  einer Seite angezweifelt, 
daB die Innenseite der Blócke, die n icht von den Drehform- und 
Trennrippenwanden eingeschlossen is t , w o also die Abkuhlungs- 
gesehwindigkeit geringer ist und die Ausscheidung von  Gasen 
stattfindet, n u r  auf 6 mm Tiefe unsauber is t;  bei groBen 
Blocken T o n  etwa 200 X 250 mm Querschnitt wurde die 
Innenseite nach den Erfahrungen des BlockgieBens in K okillen  
mindestens auf 76 mm Tiefe unsauber sein; ferner wurde bei der- 
artigen Blocken ein Einfallen der freien Innenseite stattfinden  
konnen.

Zusammenfassend sind die Gedankengange Cammens fo lgende: 
Bei d e r  bisherigen Arbeitsweise in  W alzwerken muB ein verhalt- 
nismaBig massiger Błock gegossen werden, der einm al infolge der 
langsamen Erstarrung starkę Seigerungen und Lunker, die einen 
groBen Anteil an Abfallenden bedingen, aufw eist, und zum  
a n d e r e n  i n  e in e m  besonderen Blockwalzwerk durchgearbeitet

werden muB, ehe er zu den Yor- und Fertigstrecken gelangen  
kann. In  einer Blockschleudermaschine dagegen konnen infolge 
der wesentlich groBeren Erstam m gsgeschw indigkeit Blócke fur 
die letztgenannten Strecken ohne die genannten Fehler erzeugt 
werden. Es ist dies ein ahnlicher Gedanke, wie er schon seit einiger 
Zeit fur die H erstellung ron  geschleuderten Hohlblócken fur Rohr- 
walzwerke aufgetaucht ist, wobei neben der Yerbesserung des 
Blockes an das Ausschalten des Lochens gedacht ist.

Man steht hier, nachdem d a s  Schleudem  v o n  guBeisernen 
Rohren in  den letzten  .Jahren zu vollem  Erfolg gelangt ist, am  
Anfang einer weiteren Entwicklung. Erst wenn die T o n  Cammen 
auf Grund von theoretischen Erwagungen geschilderte Yerbesse- 
rung der Blócke durch den praktischen Betrieb bestatigt wird 
und die W erkstoff frage fur die hochbeanspruchten Maschinen 
gelost ist, kann die Frage der W irtschaftlichkeit entschieden  
werden. Zunachst hilft neben einer umfassenden K enntnis aller 
metallurgischen und mechanischen Fragen nur die Erfahrung 
weiter. W ie bereits erwahnt, sind alle Schleuderrerfahren eine 
W erkstoff frage fur die Drehform, im T o r l i e g e n d e n  Falle um so 
mehr, ais hier m it den hohen Temperaturen von fliissigem Stahl 
und den groBen Massen zu rechnen ist. Eine solche Angelegenheit 
will, w ie jede andere technische Neuerung, seine Entwicklungszeit 
durchmachen; an einer endlichen erfolgreichen Durchfuhrung 
des Schleudems T o n  Stahl und Stahllegierungen, sei es ais Blócke, 
Platinen, Kniippel oder H ohlblócke, durfte jedoch kaum zu 
zweifeln sein. C. Pardun.

T h e o r e t i s c h e  u n d  e r p e r i m e n t e l l e  U n t e r s u c h u n g e n  u b e r  d i e  
D e s o x y d a t i o n  d e s  E i s e n s  m i t  M a n g a n .

In  dem unter gleicher Ueberschrift an dieser Stelle er- 
schienenen Aufsatz von  P. O b e r h o f fe r  und H . S c h e n c k 1) 
ist bei der Berechnung der G leichgewichtskonstanten fur die 
Reaktion F eO  +  M n M n O  +  Fe m it H ilfe der von  H . S t y r i  
aufgestellten Gleichung ein Rechenfehler2) unterlaufen, der noch  
richtigzustellen ist. D ie Xeuberechnung der K onstanten fiir 1600°: 

Kx =  [FeO ] [Mn] 
liefert den W ert 0,127 (anstatt 0,37). D ie Styrische Isotherme 
schlieBt sich nunmehr den von McCance sowie Le Chatelier be- 
rechneten K urren gut an.

Dabei ist zu beachten, daB diese K onstantę zunachst nur 
fur den F ali G ultigkeit besitzt, daB das ausgeschiedene Des- 
oxvdationsprodukt aus reinem M anganoxydul besteht. D ie  
esperim entelle Untersuchung hat gezeigt, daB sich ein Gemisch 
der O srdule FeO  und MnO ausscheidet. In  Erganzung der A us
fuhrungen in der Originalabhandlung kann dieser U m stand be- 
rucksichtigt werden, indem man die von Styri und Mc Cance vor- 
geschlagene Berechnung in folgender Weise weiterfuhrt.

Der Sauerstoff-Dissoziationsdruck von  gelóstem  E isenoxydul 
im  Desoxydationsprodukt folgt bei gegebener Tem peratur der 
B eziehung:

„ P o,ff’eO) (FeO )5
P o ,  ( F e O ) -  ( F e O ^

Fiir den Dissoziationsdruck ro n  M anganoxydul, das sich  
m it der K onzentration (MnO) uber einem  Eisenbade m it dem  
Mangangehalt [Mn] befindet, g ilt:

,  POj(MnO) O^11®)' [Mnp m a i

P o , (MnO) =  ( M n O ^  [M np

D ie GróBen p0  (Fe0) und p0  (Mn0) sind die Dissoziations- 
driicke uber den reinen Phasen E isen o iyd u l und Eisen bzw. Man- 
ganoxydul und Mangan; die in  eckigen K lam m em  befindlichen  
KonzentrationsgróBen beziehen sich auf das Metali, die in  runden  
K lam m em  auf das D esosydationsprodukt.

D ie m it dem  Index versehenen KonzentrationsgróBen  
sind die Sattigungskonzentrationen der betreffenden Stoffe.

Im  Falle des Gleichgewichtes ist p'0  -Fe0) =  p'0j ^ ^ o )  1111(1 
m ithin:

Po,(FeO) (F e 0 )2 _  P o , (MnO) .
(FeO )2maI (MnO)5mai [MnP

Durch Umrechnung ergibt sich, wenn die Sattigungskonzentrationen  
mit. 100 % eingefiihrt werden:

=  f P 0«(Pe0) V - IG- 3  [Mn] =  K  [Mn]. (1)
(FeO ) P0 , (MnO) /

1) St. u . E . 47 (1927) S. 1526'36.
2) S. 1529. D en freundlichen H inweis auf diesen Irrtum

Terdanke ich H erm  Dr. phiL W . K r in g s  (Aachen).
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D a das Desoxydationsprodukt nur Eisenoxydul und Mangan- 
oxydul enthalt, ist (FeO ) +  (MnO) =  100 %. D am it kann man 
obiger Gleichung die Form geben:

< - > = K W +- r
U m  auf den Gehalt d es  M e ta l ls  an Eisenoxydul zu kommen, 
wird die Yerteilungskonstante eingefuhrt, die sich m it Hilfe der 
Sattigungskonzentrationen bei 1600° berechnet zu:

(FeO ) (FeO )max ^  i 0o 

L =  ~ (^ Ó ] =  [FeO ]max -  1,125 

Aus Gleichung 2 wird nun:

[FeO] =  •

=  89.

1,125
K  [Mn] +  1
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A bbildung 1. Iso th erm en  fiir  das  G-Ieicbgewicht 
FeO  +  M n== iM nO  +  F e  bei 1600°.

McOance 

10 7,13 

10-1 3 ,3 1

12,4

Rechnet man m it dem an Eisen gebundenen Sauerstoff- 
gehalt des Metalls, so ist die rechte Seite obiger Gleichung m it
0,223 zu multiplizieren; man schreibt nun:

roi °/ -  °’251 (3)lU jFe /o -  K  [Mn] +  j (3)

D ie GróBe K  berechnet sich m it Hilfe der von Styri und 
McCance angegebenen Dissoziationsdriicke aus Gleichung 1 
fiir 1600° wie folgt:

S ty ri

P o 2 (FeO ) 10

P02(Mn0) 10
K  8,9

Mit diesen K-W erten wurden die in Abb. 1 enthaltenen  
Isothermen fiir 1600° aus Gleichung 3 berechnet und m it dem  
experimentellen Befund verglichen. Hermann Schenck.

S c h m i e r m i t t e l -  u n d  L a g e r m e t a l l f r a g e n  i m  H t t t t e n b e t r i e b e .

Yon jeher hat im M aschinenbau die Lagerfrage eine ent- 
scheidende Rolle gespielt. D ie theoretischen Unterlagen fiir 
die A usbildung geeigneter Lager waren bis in die neueste Zeit 
hinein noch recht gering, so daB m an die inneren Vorgange 
im  Lager rechnerisch noch n icht erfassen konnte. Abgesehen  
von den alteren Arbeiten von R . S t r i b e c k 1) und O. L a s c h e 2) 
sind die theoretischen U nterlagen fiir die Lagerreibung erst in  
jiingster Zeit wesentlich gefordert worden, insbesondere durch 
die Arbeiten von A. S o m m e r f e ld 3), L. G u m b e l') , K ie B k a lt -  
P la n k 5) und E. F a lz 6), so daB man heute von einer ausge-

1) M itt. Forschungsarb. Gebiet Ingenieurwes. Nr. 7 (1903) 
S. 1/47.

2) M itt. Forschungsarb. Gebiet Ingenieurwes. Nr. 9 (1903) 
S. 1/59.

3) Z. techn. Phys. 2 (1921) S. 58/63 u. 89/93.
4) G iim b e l-E v e r l in g :  Reibung und Schmierung im Ma

schinenbau. (Berlin: M. Krayn 1925.)
5) Forschungsarb. Gebiet Ingenieurwes. Nr. 291 (1926). 

Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 2085; Z. V. d. I. 71 (1927) S. 218/22.
6) F a lz :  Grundziige der Schmiertechnik. (Berlin: Julius

Springer 1926.)

bildetenhydrodynam ischenLagerreibungs-Theoriesprechenkann. 
N ach dieser Theorie wird das Schm ierm ittel im  Lager durch den 
um laufenden Zapfen auf Druck gebracht, es b ildet sich zwischen 
Lagerschale und Zapfen ein Oelfilm , in dem  sich die gesamten  
R eibungsvorgange abspielen. Den K ernpunkt b ildet die E r - 
kenntnis, daB die GróBe der auftretenden  R eibung in  dem Oel
film  lediglich von der Lage des Zapfens in  der Schale abhangig 
ist. D iese Betriebslage des Zapfens wird bestim m t durch 
die Z apfenum fangsgeschw indigkeit, die auftretende Lager- 
pressung, durch die absolute Z ahigkeitszahl des Oeles und 
durch eine geom etrische K onstantę, die sich aus der gegebenen 
O elluft (Lagerspiel) erm ittelt.

Man unterscheidet nun je nach A usbildung des Oelfilmes 
fliissige Reibung, halbflussige, halbtrockene und trockene Rei
bung. D ie denkbar besten Lagerverhaltnisse ergeben sich bei 
der fliissigen R eibung, ein Zustand, den m an heute moglichst 
in  allen Lagern anstreben so llte . D er um laufende Zapfen hat 
im  Lager ein gew isses Spiel, er lau ft in folgedessen  beim  Anlauf 
des Lagers an der einen Seite des Lagers hinauf, klinkt 
dann aus und nim m t an der entgegengesetzten  Seite eine 
exzentrische Lage ein, so daB ein  einseitiger, keilfórmiger Spalt 
en tsteh t, in  den das Schm ierm ittel h ineingezogen und durch die 
Pum penwirkung des Zapfens auf Druck gebracht wird. Diese 
Vorgange sind von L. G u m b e l4) rechnerisch untersucht und 
durch praktische Versuche von  V. V ie w e g 7) b estatig t worden. 
Der Zapfen schw im m t infolgedessen auf dem  Oel, eine Be- 
riihrung der G leitflachen kann nicht m ehr stattfinden , ein 
LagerverschleiB ist som it ausgeschlossen. D ie bauliche Aus
bildung des Lagers muB daher in erster Linie auf die Erzielung 
und E ih altu ng  des keilfórm igen Spaltes hinzielen. Die Ab
bildungen zeigen die A usbildung solcher K eilflachen und die 
entstehenden Oeldrucke fiir einzelne Lagerarten. Den be- 
kaniuesten praktischen Erfolg dieser theoretischen Arbeiten 
ste llt  w ohl dasE inscheibendrucklagerdar, d ash eu te imTurbinen- 
bau weitgehende Verwendung findet. E ine Unterbrechung des 
Oelfilmes kann durch yerschiedene U m stande hervorgerufen 
werden. D ies kann geschehen einm al durch schlecht geglattete 
Oberflachen. Saubere F lachenbearbeitung, gutes Einpassen, 
unter U m standen Einlaufenlassen der Lager sind daher wichtige 
Forderungen; die G latte eines Lagers ist letzten  Endes ent- 
scheidend fiir die B elastungsfahigkeit. Je sauberer ein Lagei 
eingepaBt und bearbeitet ist, um  so hoher kann es belastet 
werden. Gerade langsam  laufende Zapfen verlangen infolge 
der verm inderten Pum pwirkung besonders gut bearbeitete 
Flachen. Stórend fiir die Ausbildung des Oelfilmes wirken 
ferner K lem m ungen, K antenpressungen usw. Man sollte daher 
stets einstellbare Lagerschalen wahlen oder, sofern es nicht 
moglich ist, gro Be Zapfendurchmesser und schm ale Lager bauen. 
Aus den eingezeichneten D ruckkurven (Abb. 1) geht weiterhin 
deutlich der EinfluB der Schm iernuten hervor. Sie mussen so 
liegen, daB Punkte hohen Oeldruckes n icht m it Punkten geringen 
Oeldruckes yerbunden werden, da sonst durch den Druckaus- 
gleich die Bildung des Oelfilmes unterbunden wird. Unter
suchungen haben ergeben, daB ąuerlaufende Schmiernuten am 
w enigsten den Oeldruck herabsetzen, sofern sie nicht zu weit 
zum Rande des Lagers durchgefiihrt sind. Endlich hangt 
die Bildung eines guten Oelfilmes von zw ei bisher wenig unter- 
suchten O eleigenschaften ab, der sogenannten Benetzungs- 
fahigkeit und Oberflachenadhasion.

K ann sich im  Lager ein tragfahiger Oelfilm nicht bilden, 
so tr itt  die sogenannte halbflussige R eibung ein, d. h. an ein
zelnen Stellen  beriihren sich die G leitflachen, ein VerschleiB 
wird unverm eidlich. Noch ungiinstiger gesta lten  sich die y e r 
haltnisse beim  Anfahren eines Lagers. Der Zapfen liegt unten 
in der Schale auf, die Flachen sind m it dem  Schmiermittel 
nur schwach genetzt, es tr itt  also eine A rt halbtrockene 
R eibung auf, die starken VerschleiB bedingt.

In allen  Fallen der reinen fliissigen Reibung, also bei 
allen Lagern fur D auerbetrieb liegt nach diesen Ausfiihrungen 
bei einem  gegebenen B elastungsfall und einer gegebenen Zapfen- 
gesehw indigkeit der N achdruck auf dem  richtigen Lagerspiel, 
der Benetzungsfahigkeit und der Zahigkeit des Schmiermittels. 
Beide hangen unm ittelbar zusam m en und lassen sich rechnerisch 
erfassen. Zu beachten ist vor allem  die A bhangigkeit der Zahig
k eit des Schm ierm ittels von der Tem peratur und damit zu- 
sam m enhangend die B enetzungsfahigkeit, zwei entscheidende 
Schm ierm itteleigenschaften, die heute allgem ein noch nicht 
geprtift werden, jedoch zeigen, warom  zwei Oele trotz gleicher 
Analyse yerschiedene Schm ierfahigkeit besitzen. Die Oelluft

3 __
errechnet sich nach sogenannten PaBeinheiten (0,005j/ d); im

•) A rch . E le k tro te c h n . (1919); P e tro leu m  (1922) N r. 34.
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allgemeinen wahlt m an bei gew ohnlichen Oelen 5 bis 9 PaBein- 
heiten, fu r kleine Zapfengeschw indigkeiten und hohe Pressungen  
<rerin»ere Oelluft, bei groBen Zapfengeschw indigkeiten und 
Źahllussigen Oelen gróBere Oelluft. D ie Frage des Lagerbaustoffs 
trftt in diesem Z usam m enhange vollstandig zuruck, sie sp ielt 
nur fur den A ugenbliek des Anfahrens eine R olle. Lager m it 
flussiger R eibung verlangen also einen W erkstoff, der fur die 
kurze'Zeit der ungenugenden Schmierung wahrend des Anfahrens 
nicht zum Fressen neigt. Fur leichtere Belastungen genugt 
daher im allgemeinen GuBeisen, fiir schwerere Belastungen  
WeiBmetall. Ais kennzeichnendes B eispiel fur diese Form der 
Lagerreibung seien die Erfolge genannt, die an den schlecht 
uehenden Kammwalzlagern einer durchlaufenden 750er Trio- 
straBe erzielt wurden. D ie Lager waren verhaltnism aBig knapp  
bemessen, trotz Verwendung bester Bronze hielten sie nur 
wenige Wochen; die Schmierung erfolgte m it Oel. Da jedoch  
ein Wasserzutritt in das Lager n ich t zu verm eiden war, lief 
das Lager standig im  Zustande der halbflussigen Reibung. Man 
ersetzte die Oelschmierung durch W ollfett, das ja  bekanntlieh  
mit Wasser eine sehr schm ierfahige Em ulsion bildet, und  
wahlte tro tz  der hohen Lagerdrucke W eiBm etall m it dem  
Erfolg, daB die Lager nach zw ei Jahren erst geringen  
VerschleiB zeigten.

Eine grundsatzlich andere Behandlung, ais bisher geschildert, 
r e r l a n g e n solche Lager, die haufig stillstehen  und wieder anfahren,

bei denen die Zu- 
i/jn/oyfe-rierZapfen  fuhrung der Schmier-

m ittel Schwierig-

Zapfen und gute PaBarbeit, m achen auch hin und wieder beim  
E inlaufen Schwierigkeiten, ergeben jedoch einm al eingelaufen  
sehr gute H altbarkeiten.

Durch Zusatz von  B lei und Zink laBt sich die Legierung 
etw as weicher gesta lten ; sie f indet m eist in der Form  80 bis 85%  Cu,
8 bis 10 % Sn, etw a 8 % Zn und Pb w eitest gehende A n
w endung ais sogenannter RotguB fur starker beanspruchte 
Lager, also in G etriebekasten fur R rane und R ollgange, ais Lauf- 
buchsen fur Rader usw.

In  der nachsten Gruppe der W eiBm etalle stehen  heute 
noch die reinen Zinn-Antim on-Legierungen im Vordergrund, 
etw a in der Zusammensetzung von 87 % Sn, 8%  Sb, 5 % Cu, ein  
Baustoff, der sich vor allem  fur groBe Zapfengeschw indigkeiten  
undgeringereF lachendruckeeignet. Bei einer H arte von 44Brinell- 
einheiten besitzt die Legierung im m er noch genugende Zahigkeit, 
so daB sie sich auch fiir stoBweise belastete Lager noch gut 
eignet. V oraussetzung is t  dabei allerdings, daB sie in Lager-
schalen von ausreichender F estigkeit sau ber Tergossen ist.  ̂ Auf
eine Erscheinung sei hingewiesen, die trotz peinliclister ITeber- 
w achung des Lagergusses hier und da aufgetreten und bis 
heute noch n icht geklart ist. E inzelne W eiBmetallager waren 
schon nach kurzer Zeit stark versch lissen; die beim Einbau  
Yóllig einwandfreie Oberflache war g la tt, aber porig geworden  
(nicht poroś infolge von  GuBfehlern!). Bei der m etallo- 
graphischen Untersuchung waren die harten Antim onwurfel 
im  Schliff n icht zu finden, obwohl die A nalyse den ublichen  
Antim ongehalt anzeigte. E in  weiterer Vorteil der WeiBmetall- 
legierungen besteht darin, daB m an die Lager um  einen ver-

'1

logersebo/e
/ni?o/jfenen Nufe/7

/ \/• —fryc*
Abbildung 1. Z apfenverlagerung  eines 
Q nerdrucklagers bei g le ichb leibender Be- 
lastune und D rehrich tung , powie d ie auf- 
trereiiden Schm iersch ich td riicke bei zwei 
offenenN uten und  ohne JSuten (nach  F alz).

A bbildung  2. E bene  G le itko rper fiir  gerad lin ige B ew egung (nach  Falz). 
S te igerung  des S chm iersch ich t- A usb ildung  d e r T ragflachen  bel w echselnder
d ruckes  bei Zusam m enw irken d e r  B ew egungsrich tung  u nd  langerem  G leitko rper,
G leitgeschw ind igkeit t u nd  d e r sowie d ie  a u f tre te n d e n  S chm iersch ich td riicke.
TT pil form  des vorderen  G leit- 

ko rperte ile s .

keiten macht ijnd Fremdkorper in  das Lager eintreten konnen, 
also solche Lager, die standig in dem  Zustande der h a lb 
flussigen oder halbtrockenen oder gar trockenen R eibung laufen. 
In diesen Fallen tritt die Frage der Baustoffe noch stark in 
den Vordergrund, auch Schm iernuten diirfen nicht rergessen  
werden. Die Versuche und die w issenschaftliche Forschungs- 
arbeit fur diese Falle sind noch nicht abgeschlossen, sie finden zur 
Zeit an der Technischen H ochschule Karlsruhe sta tt. Leider 
findet sich die zuletzt gekennzeichnete Lagerart in unseren  
Huttenbetrieben noch recht haufig. E s sei daher aus der 
groBen Fulle von Fragen noch die W erkstofffrage ais die 
wichtigste herausgegriffen. D ie Anforderungen an einen Lager- 
werkstoff sind gekennzeichnet durch V erschleiBfestigkeit, 
gunstige Oberflachenverhaltnisse fur die Bildung und Erhal- 
tung des Schmierfilmes sow ie durch die F ahigkeit, StoBe 
und hohe Druoke ohne bleibende Form anderung zu uber- 
tragen. In fruherer Zeit w ahlte m an daher Lagerm etalle von  
groBer Festigkeit und H artę. D ie O berflachengestaltung lieB 
jedoch stark zu w unschen ubrig, zum al da m an noch nicht 
mjsehinenmaBig schleifen und polieren konnte. Man ging daher 
auf solche Legierungen uber, in  denen ein  harter Gleitkorper 
in einer weicheren Grundmasse e in geb ettet liegt, so daB sich  
die Oberflachenfeinheit se lbsttatig  unter dem  Lagerdruck ein- 
stellen kann. Aus der E ntw icklung haben sich folgende 
Legierungsgruppen herausgebildet: Kupfer-Zinn-Legierungen,
-Zinn-Antimon-Legierungen, Zinn-Zink-Legierungen und Blei- 
legierungen, daneben GuBeisen sow ie fiir Sonderfalle Pock- 
holz und geharteter Stahl.

Fur die hóchsten Beanspruchungen kom m en die Kupfer- 
Zinn-Legierungen in Form der sogenannten Bronzen in Frage. 
Bronze hat eine hohe F estigk eit, im  M ittel etw a 20 kg/m m -; 
seine Hartę hangt vom  Zinngehalt ab; sie betragt bei etw a  
10 % Sn 88 B rinelleinheiten und steigt bei 21 % Sn auf 140 
Einheiten. Fiir Lagerzwecke w ahlt m an zum eist einen Zinn
gehalt von 12 bis 14 %, fiir Sonderfalle 17 %. Solche Lager 
•eignen sich vor allen fur Schwinglager in K olbenm aschinen und 
fur schwere W alzwerke. Sie Terlangen bei M aschinen harte

X III .,,

schlissenen Zapfen unm ittelbar herumgieBen kann, m an kann  
sogar gróBere M engen im  voraus gieBen und ohne weitere B e
arbeitung verwenden. Gerade fur untergeordnete Zwecke, fiir 
die man sonst w ohl GuBeisen verw endet, kann die Ver- 
w endung von rohgegossenen W eiBmetallagern eine erhebliche 
Yerbilligung bringen dadureh, daB m an die Bearlieitnngs- 
kosten fiir die guBeisernen Lager einspart. In  solchen Fallen 
wird man naturlich n icht die hochw ertige, reine Zinn-Antim on- 
Legierung verwenden, sondern diese Legierung dun h Zusatze 
von Blei und Zink verbilUgen, unter Um standen sogar auf eine 
Blei- oder Zinklegierung zuruckgreifen. G rundsatzlich diirfte 
es sich nicht em pfehlen, im Betriebe viele Legierungsformen zu 
verwenden, da sonst leicht storende Verwechslungen vor- 
kom m en konnen. Man w ahlt daher heute wohl m eist eine hoch
wertige Zinn-Antim on-Legierung ais M aschinenlagermctall und  
eine billige Zinklegierung ais W alzenlagerm etall. W ielitig ist 
noch eine Verbindung von Bronze m it einer eiugegossenen Zinn- 
Blei-Legierung. D as Bronzelager erhalt einen streifenform ig  
eingelagerten W eiBm etallspiegel, der z. B . aus 60 %  Sn, 15 % Sb 
u n d  20 % Pb besteht. Solche Lager vereinigen hohe F estigkeit  
gegen Formanderung und gute B ildsam keit, sie eignen sich  
daher besonders fur Blockwalzwerke und sonstige schwere W alz
werke. D ie Bleilegierungen werden in letzter Zeit sehr in den  
Yordergrund gebracht ais Ersatz fur die teuren Zinn-Antim on- 
Legierungen. Man hat dabei durch Barium -, Kndmium - oder 
N ickelzusatze die H arte geniigend erhoht; bei einzelnen  
Sorten haben die Lager auch gute V erschleiBfestigkeiten ge- 
zeigt, m eist ist die Legierung jedoch fur stoBweise B elastungen, 
wie sie im  H uttenbetriebe haufig sind, zu sprode.

Im  Schrifttum  finden sich sehr viele V ersuchsberichte, 
nach denen sich diese verbesserten Bleilegierungen gu t bewahrt 
haben, zum  Teil sogar Bronzelegierungen iiberlegen sein sollen. 
Im  allgem einen handelt es sich bei solchen Yersuchen m eist um  
Laboratorium sversuche, bei denen hauptsachlich  das y e r 
halten  des Lagers bei Yersagen der Schm ierung gepruft ist, 
wahrend die Belastungsversuche bei reiner flussiger Reibung  
vorgenom m en sind, so daB andere, w ichtige W erkstoffeigen-
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schaften dabei nicht erm ittelt werden konnen. Aus einer gro Ben 
Zahl von Betriebsversuchen, bei denen diese Lagermetalle 
unter gleichen Bedingungen wie die sonst ublichen Legierungen  
liefen, seien folgende verbesserte Bleilegierungen gekenn- 
zeichnet:

M a g n o lia -M  e t a l l  wurde in einer 500er Triostrafie ais 
W alzenlager verwandt; die Legierung war sehr verschleiBfest, 
jedoch zu spróde, die Lager zersprangen nach etw a vier- 
stiindiger Betriebsżeit. C a r e c o -M e ta l i  stellt eine spróde 
Legierung dar, die man m it dem Hammer zerschlagen kann (bei 
einer 87prozentigen Zinnlegierungnicht moglich, obwohl letzteres  
eine hóhere Brinellharte hat). D ie Legierung wurde in  den  
Kurhelzapfenlagern einer Blockwalzenzugmaschine ohne Erfolg  
versucht.

L u r g i - M e t a l l ,  ein Metali der Bariumreihe, das sich gerade 
fiir W alzenstraBen gut eignen soli, hat sich nicht bewahrt. Die 
ausgefiihrten W alzenlager fiir eine 750er TriostraBe hielten  
nur 4 bis 8 st, wahrend die sonst ubliche Zinklegierung 15 
Schichten halt.

T h e r m it -M e ta l l  fand ais Kurbelzapfenlager fiir eine 
Blockwalzenzugm aschine mehrfach Verwendung. Das Lager 
hielt sich im Spiegel sehr gut, jedoch zeigte es durchweg 
nach zweim onatiner Betriebsżeit starkę Neigung zum HeiB- 
laufen. Anseheinend tr itt  bei diesem W erkstoff die allen  
W eiBmetallen eigene Oberflachenhartung schon nach ver- 
haltnismaBig kurzer Zeit ein. Auch muBte das Thermit- 
MetuJl im Betriebe viel sorgfaltiger beobachtet und gewartet 
werden ais das sonst ubliche 87prozentige WeiBmetall. Neuer- 
dings sollen m it N ic o - M e t a l l  (1 bis 3%  Ni) gute Erfolge 
erzielt sein.

GuBeisen findet ais Lagermetall in Rollgangen und anderen 
gering beanspruchten Betrieben noch weitgehende Anwen
dung; bei guter Schmierung zeigen diese Lager im  allgemeinen  
recht gute Haltbarkeiten. W enig Beachtung finden noch heute  
gehartete Stahllager auf harten Zapfen, die sich an Stellen, 
wo das Eindringen von Fremdkórpern in die Lager unver- 
m eidlieh ist, recht gut bewahren. Zu ihrer Bearbeitung ver- 
langen sie allerdings Schleifmaschinen in den Reparaturwerk- 
statten .

Zusammenfassend ware zu sagen, daB in der Lagerfrage 
W erkstoff- und Schmiermittelauswahl nicht zu trennen sind. 
Bisher lag der Schwerpunkt aller Untersuchungen mehr auf der 
Erm ittlung der Eigenschaften der Lagermetalle; die Vorgange 
in  den Schmiermitteln und bei den einzelnen Schmierver- 
fahren fanden weniger Beachtung. Es ist unerlaBlich, auch in  
der Praxis die Durchforschung der Schm ierm ittel und der 
dazu notw endigen Verfahren mehr ais bisher zu fórdern.

5Eipl.»Qiig. K . H o p fe r .  

D e r  E i n f l u B  v o n  T i t a n  a u f  t e r n a r e  E i s e n - K o h l e n s t o f f - N i c k e l - S t a h l e .

Die yorliegende Arbeit von R. V o g e l l ) liefert einen Beitrag 
zu der Frage, weichen EinfluB Titan auf die Perlitumwandlung von  
K ohlenstoffstahlen in Anwesenheit noch anderer Legierungs- 
bestandteile, in diesem Falle des Nickels, austibt, und zwar bei 
Stahlen m it 0,5 bzw. 1,0 % C, wobei vor allen Dingen den Gefiige- 
anderungen Beachtung geschenkt wird.

Die Frage nach dem EinfluB des Titans auf die Perlitum 
wandlung einfacher Kohlenstoffstahle ist schon in einer friiheren 
Arbeit des Verfassers2) behandelt worden, und zwar ergab sich, 
daB durch Titan die Perlitumwandlung nicht vollstandig unter- 
driickt werden kann, da es nur bis zu 6 % Ti m it Eisen Misch- 
kristalle bildet, daB aber bei einer Abkuhlungsgeschwindigkeit 
von 0,7° je sek ein dem Osmondit ahnliches Gefuge erzielt wird.

Die Stahle wurden aus reinstem Elektrolyteisen im Kohle- 
rohr-KurzschluBofen unter Zusatz von reinem Nickel und alu- 
minothermisoh hergestelltem, 3- bis 20 prozentigem Ferrotitan  
erschmolzen, wobei die Nickel- und Ferrotitanzugabe erst nach 
dem Aufkohlen der Schmelze erfolgte, da sich bei titanhaltigen  
Schmelzen der Kohlenstoff auffallend langsam lóste. Die Bildung 
von Titannitriden wurde durch eine reichliche W asserstoffzufuhr, 
wie die mikroskopische Untersuchung zeigte, yollkommen ver- 
hindert. Auch die vielfach stórend wirkenden Titankarbide 
traten in den Proben m it 0,5 % C uberhaupt nicht und in den  
Schmelzen m it 1,0 % C nur in geringem MaBe auf. Allem Anschein  
nach wird jedoch die Bildung von Titankarbiden durch hohe 
Nickelzusatze begiinstigt. W eiter scheint Titan die Bildung von  
Gasblasen, die in nickelhaltigen Legierungen vielfach anzutreffen  
sind, in starkem MaBe zu verringern. D iese Tatsache wird m it

1) Auszug aus Ber. W erkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 106
(1927); zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H ., Dusseldorf

2) Ferrum 14 (1927) S. 177.

der Verminderung des Lósungsverm ógens der Schmelze fiir 
W asserstoff erklart. D ie Zusamm ensetzung der so erschmolzenen 
Legierungen sowie E inzelheiten der m etallographischen Unter- 
suehung sind aus der Originalarbeit1) zu entnehm en.

Schon beim Aetzen zeigte sich, daB der Angriff durch die 
Aetzrnittel (Schwefelsaure, Salzsaure oder Pikrinsaure) mit stei
gendem Gehalt der Proben an Nickel und Titan und m it steigen
dem Ersatz des Nickels durch Titan abnim m t. Um  vergleichbare 
Ergebnisse zu erzielen, wurde im Um wandlungsgebiet (700 bis 
400°) eine Abkuhlungsgeschwindigkeit von 0,7 bis 0,4° je sek ein- 
gehalten. Den Untersuchungen wurde das Guilletsche Struktur- 
diagramm der Eisen-Kohlenstoff-Nickel-Legierungen zugrunde 
gelegt, das durch Versuche m it einigen titanfreien Nickelstahlen 
unter Anwendung der angegebenen Abkuhlungsgeschwindigkeit 
nachgepriift wurde, da von Guillet keine Angaben iiber die GróBe 
der Abkuhlungsgeschwindigkeit gem acht worden sind. Die Er
gebnisse stimmen m it den Angaben des Diagramms gut uberein.

Fiir ternare Nickelstahle m it 0,5 % C liegt die Perlit-Marten- 
sit-Grenze bei 7 % Ni, die M artensit-Austenit-Grenze bei rd. 
20 % Ni. Bei dem gleichen K ohlenstoffgehalt zeigt ein Stahl mit
2 % N i und 2 % Ti jedoch schon m artensitisches Gefuge. Es ergibt 
sich hieraus, daB 2 % Ti etwa 70 %  des zur Bildung eines Marten- 
sitgefiiges notwendigen Nickelgehaltes zu ersetzen vermógen. 
Aehnliche Verhaltnisse gelten fiir den austenitischen Nickelstahl; 
beispielsweise ist ein Stahl m it 5 % N i und 3 % Ti schon auste- 
nitisch. Demnach sind rd. 75 % des Nickelgehaltes durch 3 % Ti 
zu ersetzen.

Im Gegensatz zu reinen Eisen-Kohlenstoff-Titan-Legierungen 
wird bei Anwesenheit von Nickel die Perlitumwandlung also in 
auBerordentlich starkem MaBe beeinfluBt. Bei kleinen Nickel- 
und Titanzusatzen bis etw a 5 % scheint die Wirksamkeit des 
Titans am gróBten zu sein, wenn der T itangehalt gleich oder 
kleiner ais der Nickelgehalt ist, geringer hingegen, wenn der 
Titangehalt iiberwiegt. Man hat m ithin die Moglichkeit, in 
Nickelstahlen durch geeignete Wahl der Titan- bzw. Nickel
zusatze die Perlit-M artensit- und die Martensit-Austenit-Grenze 
nach sehr niedrigen N ickelgehalten zu verschieben. Aehnliche 
Verhaltnisse bestehen auch bei den untersuchten Proben mit 1 % C.

Uebersteigt der Titangehalt den friiher schon ais Grenze 
der Mischkristallbildung2) festgestellten Betrag von 6 %, so tritt 
ein neuer, sehr harter, splitter- oder nadelfórmiger Bestandteil auf, 
der wahrscheinlich der Verbindung F e 3Ti entspricht und teils 
bei der Kristallisation der Schmelze im Eutektikum  ausgeschieden 
wird, teils durch Entmischung der Vierstoff-Mischkristalle ent- 
standen sein kann.

Es sei noch darauf hingewiesen, daB im Gebiet der Kristalli
sation die Abkuhlungsgeschwindigkeit noch ziemlich erheblich 
war (4 0 je sek), m ithin Schichtkristalle entstanden. W eit giinstigere 
Festigkeitseigenschaften werden natiirlich bei homogenen Misch- 
kristallen erzielt, die durch langsame Abkuhlung bzw. geeignete 
Warmebehandlung anzustreben sind. Aehnlichen EinfluB iibt die 
Abkuhlungsgeschwindigkeit im Um wandlungsgebiet aus, wie an 
einigen Proben, die auBen m artensitisch und innen rein perlitisch 
waren, festgestellt werden konnte. Es ist deshalb auch anzu- 
nehmen, daB sich das hier gegebene Bild bei sehr langsamer Ab
kuhlungsgeschwindigkeit noch wesentlich verschieben wird.

Schnelle Ermittlung von Akkordzeiten.

Genaue, auf Grund von Zeitstudien erm ittelte Akkorde sind 
wertvolle Hilfsm ittel bei der Durchfiihrung einer Rationalisierung. 
Die Brauchbarkeit solcher Unterlagen wird noch erhóht durch 
einfache schaubildliehe W iedergabe. Das zeigt z. B. die Akkord- 
erm ittlung fiir das Abladen von Zementsacken aus Eisenbahn- 
wagen mit H ilfe eines Nomogramms (s. Abb. 1).

Die Sacke werden bis an die W agentiir vorgezogen und von 
dort zum Stapelplatz befórdert; je nach der Entfernung des 
Stapelplatzes vom Wagen und der Anzahl der beschaftigten Leute 
werden sowohl Zeit ais auch K osten der Entladung des Wagens 
Terschieden sein.

Im Nomogramm ist auf der Abszisse die Entfernung des 
Stapelplatzes vom W agen, auf der Ordinate die Stiickfolgezeit 
eingetragen, ferner ais Parameter die Anzahl der beschaftigten 
Arbeiter, und auf der oberen Begrenzungslinie die A kkordzeit je Sack 
so zusam m engestellt, da 13 bei jeder beliebigen Entfernung die wirt- 
schaftlichste Arbeitsweise und die zu bezahlende Akkordzeit in 
Abhangigkeit von der Entfernung des W agens vom Stapelplatz 
und der vorhandenen Leutezahl leicht erm ittelt werden kann. 
Diese giinstigste Arbeitsweise ergibt sich, wenn FlieBarbeit vor- 
handen ist, d. h. wenn weder fiir die Arbeiter im Wagen noch fiir 
die Iransportleute W artezeiten auftreten, oder m it anderen 

orten, wenn die Stiickfolgezeit im W agen der Stiickfolgezeit 
des Transportes gleich ist.
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Der Besehaftigungsgrad ergibt sieh dabei wie folgt: 
B ei 88 m in Gesamtentladezeit und 0,44 min Stiick- 
folgezeit fiir die Transportleute ist dereń Beschaftigungs-

grad = ^ 4o'o —  =  1 =  100 %.
88

gróBtmógliche

Im

Besehaftigungsgrad

Stiickfolgezeit 
0,4 • 200

W agen ist die 

(Linie B) 0,4 m in; der

=  0,91 =  91% . Hierbei ist

70 7S J0  J0  3 S  W  S0  JS
& /•  K7/77 <sy& /x% >/ć7/z //7 m

Abbildung 1. N om ogram m  zu r E rm itt lu n g  d e r w irtsch a ftlich sten  A rbeiterzah l, 
der E n tlade- u nd  A kkordze iten  beim  A bladen  von  Z em entsacken .

Die Stiickfolgezeit im W agen, d. h. die Zeit, in der jeweils 
ein Sack an der W agentur zum Abtragen bereitgestellt werden 
kann, ist durch das Arbeiten von 1 oder 2 Mann zu 0,4 oder 
0.2 min je Sack gegeben [vgl. die Abszisse A (2 Mann) und die 
Linie B (1 Mann)]. Die Stiickfolgezeit beim Abtragen muC nun
mehr durch Ermittlung der richtigen Anzahl von Leuten mit der 
Stiickfolgezeit im W agen m óglichst zur Uebereinstim m ung ge- 
bracht werden.

In Abb. 1 gibt der gestrichelte Linienzug die Erm ittlung der 
gewiinsehten Werte bei einem Mann im W agen und drei Mann 
zum Abtragen der Sacke bei 35 m Entfernung. [Von Punkt 35 
der Abszisse senkrecht bis zum Schnittpunkt m it der Linie 
3 Mann, dann nach rechts bis zu Linie 4 Mann (3 +  1 =  4 =  Ge- 
samtzahl der beschaftigten Arbeiter) von hier zur oberen Be- 
grenzungslinie; dort erhalt man 1,76 min Akkordzeit je Sack.] 
Der Wageninhalt sei 200 Sack. Bei Durchrechnung mehrerer 
Beispiele ergibt sich folgendes:

Arbeiter-
A kkord

zeit

min/Sack

Stiick-

folgezeit

m in/S ack

B esehaftigungsgrad
G esam t Zu be- 

zahlende 
G esam t- 
akkord- 

ze it 
m in

zabl und 
yer

teilung
im Wagen 

%

beim A b
tra g en

%

en tlad e 
zeit 

je W agen

m in

4
( 2 + 2 ) 2,64 0,66 30,3 100 132 528

4
( 1 + 3 ) 1,76 0,44 91 100 88 352

6
( 1 + 5 ) 2,4 0,4 100 66,2 80 480

6
( 2 + 4 ) 1,98 0,33 60,6 100 66 396

8
( 2 + 6 ) 1,76 0,22 91 100 44 352

10
( 2 + 8 ) 2,0 0,2 100 82,5 40 400

Zamfjrne der L e/stung 
m SacA/stu/n

M/rafyme d e r Lc/mhasfe/7 
um

700

3 0

ffO

W

£ 0
O

S %

7*3 7+S 2*9  f r #  Jfa/;,.7 fr ć  7 3  7 'S  f r f f  fr ff/t/a /7 /7

A bbildung 2. Zusam m enhang zwischen Arbeiterzahl, 
L eistung  u nd  L ohnkosten .

die absolute Hóhe des Beschaftigungsgrades nicht ohne 
weiteres ein MaBstab fiir die W irtschaftlichkeit, sondern 
erst in Verbindung m it der Leutezahl. [Vergleiche 
Beispiel 1 + 5  und 2 + 4  Arbeiter; im ersten Fali ist bei 
absolut hóherem Besehaftigungsgrad die Gesamtakkord- 
zeit (Lohnkosten) trotz gleicher Gesamtleutezahl groBer 
ais im zweiten Fali bei absolut kleinerem Beschaftigungs- 
grad.]

In  Abb. 2 sind die Abnahme der Lohnkosten und  
die Leistungssteigerung aufgetragen.

Es hilft also nichts, eine beliebig groBe Anzahl von  
Leuten anzustellen, vielmehr gibt es fiir jeden Fali einen  

£& 70 75 ganz bestimmten Bestwert fiir die Zahl der Arbeitskrafte.
Die giinstigsten Verhaltnisse liegen bei diesem Beispiel 
in der Beschaftigung von 8 Arbeitern, davon 2 im W agen  
und 6 beim Abtragen. D ie Akkordzeit sinkt dabei auf 
1,76 m in/Sack; die Stiickfolgezeit erreicht m it 0,22 min 
je Sack annahernd den Bestwert von 0,20 m in/Sack.

Das angefiihrte Beispiel zeigt die einfache Erm ittlung des 
engsten Querschnitts, der wirtschaftlichsten Arbeitsweise und der 
Lohnkosten m it H ilfe eines Nomogramms. In  ahnlicher W eise 
lassen sich viele Arbeitsvorgange bei Gruppenarbeiten zur Dar- 
stellung bringen.

, (Nach M itteilung von O. C r o m b e r g ,
Georgsmarienhiitte, Osnabriick.)

Aus Fachvereinen.
Eisenhiitte Oesterreich,

Zw eigverein des V ereins deutscher E isenhiitten leute.
Am 3. Februar 1928 fand in Leoben ein sehr zahlreich be- 

suchter Vortragsabend der Eisenhiitte Oesterreich sta tt, bei der 
S r .^ n g . E . H . S c h u lz ,  Yorstand des Forschungs-Institutes der 
Yereinigten Stahlwerke, Dortmund, einen Vortrag iiber

D i e  n e u e r e  E n t w i c k l u n g  a u f  d e m  G e b i e t e  d e r  B a u s t a h l e  

hielt. Der Vortragende ging davon aus, daB auf dem Gebiete der 
hochwertigen Stahle fiir K onstruktion und W erkzeuge in den 
Jahren vor dem Kriege eine bemerkenswerte W eiterentwicklung  
vor sich ging, wahrend ais gewóhnlicher Baustahl fiir Briicken, 
H allen usw. der weiche FluBstahl m it 37 bis 45 kg/m m 2 Zug- 
festigkeit lange Zeit unverandert benutzt wurde. Lediglich fand  
ein VorstoB in der R ichtung statt, N ickelstahl fiir Briicken zu 
benutzen; in Deutschland wurde diese Entwicklung jedoch offen- 
bar durch den hohen Preis des Nickelstahles sogleich gehem m t. 
Es wurde aber schon vor dem Kriege in einigen Fallen auch  
harter Kohlenstoffstahl beispielsweise m it 56 bis 65 kg/m m 2 Zug- 
festigkeit fiir Briickenbauten angewandt. Diese Benutzung  
harteren Stahles nahm dann nach dem Kriege eine neue E ntw ick
lung, ais insbesondere von der Deutschen Reiehsbahn fiir Briicken- 
bauten der Stahl S t 48 eingefiihrt wurde. Bei der Einfiihrung  
dieses Stahles trat des weiteren das Bestreben der Briickenbauer 
in  Erscheinung, bei den Berechnungen nicht mehr die Zugfestig- 
keit, sondern die Streekgrenze zugrunde zu legen. Wenn m it 
St 48 bei Briickenbauten eine Gewichtsersparnis von 15 % , teil- 
weise auch mehr, erzielt werden kann, so muB allerdings dazu be- 
merkt werden, daB die Kostenersparnis n icht so hoch ist, da der 
Stahl St 48 m it 0,2 % C mehr Anstande und dam it AusschuB  
beim GuB ergibt ais St 37, weil ferner der AusschuB auch groBer 
wird infolge der groBeren Schwierigkeiten der E inhaltung der 
Festigkeitsgrenze und endlich w eil bei sehr hoher Lage der Zug- 
festigkeit auch Anstande in der Bearbeitbarkeit auftreten konnen. 
Der Vortragende wies dann weiter darauf hin, daB in Amerika und  
England ahnliche Stahle zur Einfiihrung kamen, in England ein  
Schiffbaustahl m it einer Zugfestigkeit von 51 bis 59 kg/m m 2 und 
der Vorschrift einer besonderen H óchstgrenze fiir die bleibende 
Dehnung bei einer bestim m ten Belastung unterhalb der Streck- 
grenze; diese Vorschrift entspricht ungefahr der einer Streek
grenze von 32 kg/m m 2. In  Amerika wurde ein silizierter Stahl 
eingefiihrt, dessen Silizium gehalt jedoch 0,4 % nicht iiberschreitet, 
wobei aber der Kohlenstoffgehalt auch bis 0,4 % steigen kann. 
Dieser Stahl hat eine Zugfestigkeit von 56 bis 67 kg/m m 2 bei einer 
Streekgrenze von m indestens rd. 32 kg/m m 2 und einer Mindest-
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dehnung von 17 %. Gerade bei diesem amerikanischen Stahl 
wurde neuerdings aber auch festgestellt, daB die Kostenersparnis 
bei weitem  nicht der Gewichtsersparnis entsprieht.

Besonders eingehend wurde dann der Silizium stahl behandelt, 
der auf einem recht wirren W ege sich entwickelte, was dazu fiihrte, 
daB die Festigkeitsvorschriften der Natur des Stahles durchaus 
nicht angepaBt waren. D ie verlangte Mindest-Streckgrenze von  
36 kg/m m 2 war fiir die yorgescbriebene Zugfestigkeit von 48 bis
58 kg/m m 2 viel zu hoch, was insbesondere in Erscheinung trat, 
ais die Auswalzung starkerer Profile notwendig wurde. W eiterhin  
zeigten sich Nachteile des Siliziumstahles insofern, ais er sehr 
stark zu Lunkerbildung und Oberflachenfehlern neigt, beim 
W alzen Schwierigkeiten ergibt und weil endlich die Festigkeits
eigenschaften bei ihm in ganz besonderem MaBe m it den Walz- 
abmessungen schwanken. Besonders diese Abhangigkeit der 
Festigkeitseigenschaften T o m  Walzgrad wurde besprochen und 
durch Beispiele belegt. Hingewiesen wurde auch darauf, daB der 
Silizium stahl starker zum Rosten neigt ais K ohlenstoffstahl. Es

wurde dann noch kurz eingegangen auf die Problematik der 
Streckgrenze und die Ansicht yertreten, daB die ziffernmaBige 
Bestim m ung der Streckgrenze dem K onstrukteur nicht mehr gibt 
ais die friihere MaBnahme, die Zugfestigkeit ziffernmaBig zu be- 
stim men und m it einer Streckgrenze von 55 bis 60 % der Zug
festigkeit zu rechnen.

Auch die von der Seite der K onstrukteure haufig an die 
Metallurgen erhobene Fórderung, doch neue Stahle herauszu- 
bringen,°die bei hoher Streckgrenze eine hinreichende Zahigkeit 
besitzen und m oglichst billig sind, wurde besprochen, wobei an 
H and von Aufstellungen gezeigt werden konnte, daB die Mog- 
lichkeiten dieser Entwicklung ganz auBerordentlich beschrankt 
sind.

Besonders beh.cLnd.elt wurden da>nn noch. die Bestrebungen, den 
Korrosionswiderstand der Baustahle zu erhohen und eine Cha- 
rakteristik des Kupferstahles und des Arm co-Eisens gegeben. 
Zum SchluB wurden noch kurz die neueren Bestrebungen zur Her
stellung alterungsfreien Stahles besprochen.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

(P a te n tb la tt N r. 12 vom 22. M arz 1928.)

KI. 7 a, Gr. 12, H 107 022. W alzwerk zum Auswalzen yon  
dfinnen Bandern. Heraeus-Yacuumschmelze, A .-G., Hanau a. M.

KI. 7 a, Gr. 17, R 72 430; Zus. z. Pat. 442 883. Druck- 
zylinder fur Yorholvorrichtungen bei Pilgerschrittwalzwerken. 
Ewald Rober, Dusseldorf. Hindenburgwall 24.

KI. 7 e, Gr. 10, E  32 502. Maschine zur Herstellung von 
Drahtstifteń m it hin- und hergehender Einzugyorrichtung. Jean  
Ehrenbold, Rorschach (Schweiz).

KI. 10 a, Gr. 24, D  45 434. Verfahren zum Schwelen von  
bituminosen Stoffen. Deutsche Petroleum-A.-G. u. $r.«Qng. 
Dr. Bruno Hilliger, Berlin-Charlottenburg, Hardenbergstr. 43.

KI. 10 b, Gr. 9, K  101 116. Verfahren zum Erzeugen von  
Halbkoks durch Verschwelen von Steinkohlenbriketts. Koks- und 
Halbkoks-Brikettierungs-Gesellschaft m. b. H ., Berlin-Wilmers- 
dorf.

KI. 12 e, Gr. 5, M 98 275. Elektrische Gasreinigungskammer 
m it wagerechtem Gasdurchgang. Metallbank und Metallurgische 
Gesellschaft, A .-G., Frankfurt a. M., Bockenheimer Anlage 45.

KI. 12 e, Gr. 5, M 100 061; Zus. z. Pat. 392046. Elektrischer 
Gasreiniger m it Elektrodenerschutterungsvorrichtung. Metall- 
bank und Metallurgische Gesellschaft, A .-G., Frankfurt a. M., 
Bockenheimer Anlage 45.

KI. 18 a, Gr. 1, P  55 767; Zus. z. Pat. 453 469. Yerfahren zur 
Ausnutzung der Eigenwarme fltissiger Schlacken. ^ipl.^rtg. Max 
Paschke, Kochstr. 13, und Eduard Schiegries, M ittfelder Str. 59, 
Duisburg-Meiderich.

KI. 24 a, Gr. 12, H  107 977. Rostfeuerung m it yorgebautem  
Trocken- und Sehwelschacht. Franz H of, Frankfurt a. M., Sach- 
senlager 7.

KI. 24 e, Gr. 12, P  54 921; Zus. z. Anm. P  52 792. Riihrwerk 
fur Gaserzeuger. Poetter, G. m. b. H ., Dusseldorf, Hansahaus.

KI. 241, Gr. 7, W  71 313. Kohlenstaubfeuerung m it unter 
dem EinfluB der Temperaturveranderungcn unabhangig yom  
tragenden Teil des Mauerwerks frei beweglichen Mauerwerks- 
teilen. Dr. Theodor W uppermann, Schlebusch-Manfort.

KI. 31 c, Gr. 17, K  99 026. Trennblech fiir Formen zur Her
stellung von YerbundguBblocken. Klóckner-Werke, A.-G., Abt. 
Georgs-Marien-Werke, Osnabruck.

KI. 40 c, Gr. 1, Sch 76 509. Vorrichtung zur elektrolytischen  
Erzeugung von Blech oder sonst geformtem Metali aus Erzen oder 
anderem metallhaltigem  Rohgut. J . Carl F . A. Schiitte, Altdorf 
(Schweiz).

K 1.80b, Gr. 8, A 47 079. Yerfahren zur Herstellung von Silika- 
steinen. Contor feuerfester Materialien, G. m. b. H ., Vallendar.

KI. 80 b, Gr. 12, M 94 200 m it Zus.-Anm. M 94 240. Verfahren 
zur H erstellung feuerfester Erzeugnisse. Dr. W illi Muller, Berlin- 
Friedenau, Fregestr. 78.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(P a te n tb la tt  N r. 12 Tom 22. M arz 1928.)

KI. 1 a, Nr. 1 024 625. Klassiervorrichtung fiir Erze u. dgl. 
®ipl.«3;ng. Karl Viertel, Halle a. d. S., Franckestr. 7.

KI. 7 a, Nr. 1 025 107. W alzwerk. Em il Volkenborn, Hohen- 
limburg.

!) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an 
wahrend zweier Monate fiir jedermann zur E insicht und Ein- 
spruchnahme im Patentam te zu B e r l in  aus.

KI. 7 c, Nr. 1 025 164. Saugvorrichtung fiir gestapelte 
Blechscheiben. M aschinen-Fabrik H iltm ann & Lorenz, A.-G., 
Aue i. S.

KI. 31 c, Nr. 1 024 883. Vorrichtung zum AusgieBen von 
Lagerschalen. Otto Boge, Bielefeld, Sieehenmarschstr. 46 a.

KI. 31 c, Nr. 1 024 992. K ernstiitze fiir GuBformen. Oskar 
Meyer sen., Kóln-Ehrenfeld, Gutenbergstr. 110.

KI. 42 1, Nr. 1 025 152. Flammpunktbestimmungsapparat 
m it offenem im Luftbad heizbaren M etalltiegel, borizontal bren- 
nender Ziindflamme, dereń Einfiihrungsrohr um eine horizontale 
Langsachse drehbar und in der Hohe fest einstellbar ist. Dr. 
Heinrich Gockel, Berlin N W  6, Luisenstr. 21.

Deutsche Reichspatente.
K I .  4 9  h ,  G r .  3 5 ,  N r .  4 4 6  4 5 2 ,  vom  9. Mai 1925; ausgegeben 

am 4. Juli 1927. S im o n d s  S a w  & S t e e l  C o m p a n y  in  F itch -  
b u r g , M ass., V. St. A. Herstellung eines Verbundstahlwerkzeug» 
durch Aufschweifien einer Schneide aus Schnelldrehstahl auf einem 
R um pf aus gewóhnlichem Stahl.

Das AufschweiBen der Schnellstahlschiene auf die Platte 
aus gewóhnlichem Stahl wird innerhalb einer Temperaturgrenze 
yorgenommen (kritische Temperatur), innerhalb dereń die 
Streckbarkeit beider Stahle gleich ist (etwa 870 bis 1100°).

K I .  1 0 a ,  G r .  1 7 ,  N r .  4 4 9 0 1 0 ,
vom 6. Mai 1924; ausgegeben  
am 2. September 1927. W e s t - 
f a l ia - D in n e n d a h l ,  A .-G ., 
in  B o c h u m . Trockenlóschen 
von Koks.

Der vom  Ofen a u n m itte l
bar einem VorratsbehaIter b 
zugefiihrte Koks wird w ah
rend seiner H ebung durch ein  
Becherwerk o. dgl. auf die 
Hohe des Yorratsbehalters 
(Koksturm) der Trockenloschung durch ein gasfórmiges Kiihl- 
m ittel unterworfen, das innerhalb der Um m antelung des Becher- 
werks stróm t.

K I .  4 9  a ,  G r .  1 ,  N r .  4 5 0  2 1 9 ,  yom  9. Dezember 1925; aus
gegeben am 30. September 1927. M a s c h in e n fa b r ik  F ro r iep ,
G. m. b. H ., in  R h e y d t .  Verfahren zum Beseitigen ron Rissen 
oder Lunkern aus Stahlgufiblócken durch Abdrehen des Block- 
mantels und hierauf erfolgende weitere Bearbeitung der schadhaften 
Stellen m ittels eines Fraser«.|

Der Fraser wird an den schadhaften Stellen bei stillstehendem  
Werkstuck entlanggefiihrt, wobei das W erkstuck entsprechend 
der Ausdehnung dieser Stellen  absatzweise gedreht wird. Da
durch wird zum N acharbeiten der Blocke nur die Zeit aufgewendet, 
die zum tatsachlichen Ausarbeiten der Lunkerstellen notwendig 
ist. Zeityerluste durch Leerlauf der Maschine werden yermieden.

K I .  1 0  a ,  G r .  1 3 ,  N r .  4 5 1  6 5 3 ,  vom  2 0 .  Mai
1924; ausgegeben am 24. Oktober 1927. K a r l  
B r u n o h le r  in  B e r l in .  W armeschutz f iir  Oefen, 
insbesondere Oaserzeugungsófen.

Die Verankerung c des feuerfesten Ofen- 
korpers a ist im Isolierraum b im Abstande von  
dem fiir sich yerankerten M antel d angeordnet.
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Zeitschriften- und Biicherschau Nr. 31).
Die n a c h f o l g e n d e n  A n z e ig e n  neuer B i ic h e r  sind  
durch e i n  a m  Schlusse angehangtes S B 2 von den 
Z e i t s c h r i f t e n a u f s a t z e n  unterschieden. —  B u c h -  
b e s p r e c h u n g e n  werden in der S o n d e r a b t e i l u n g  

gleichen Nam ens abgedruckt.

Allgemeines.
„Hiitte.“  Des Ingenieurs Taschenbuch. Hrsg. vom  Aka- 

demischen Verein H iitte, e. V ., in  Berlin. 25., neubearb. Aufl. 
Berlin: Wilhelm Ernst & Sohn. 8°. —  Bd. 3. 1928. (X X , 1203 S.) 
Geb. in Leinen 15,60 JUl, in  Leder 18,60 JUl. S  B 3

j |Geschichtliches.
Julius Gunther: B e it r a g e  z u r  G e s c h ic h t e  d e s  S o l in g e r  

K lin g en h a n d w er k s . „ V e r g o ld e r “ u m  d ie  M it te  d e s  
ach tzeh n ten  J a h r h u n d e r ts .  [Z. V. f. Techn. u. Ind. Solingen 7
(1927) Nr. 5, S. 23/7.]

Carl Sahlin: H u n d e r t j a h r ig e r  B e tr ie b  d er  H o c h o fe n -  
anlage v o n L a x a  1 8 1 2  b is  19 1 2 .*  Entwicklung des Werkes, 
des Hochofenprofils und der Arbeitsweise. [Blad for Bergshand- 
teringens Vanner 11 (1927) H eft 3, S. 691/726.]

J. D. Ramsay: D ie  G e s c h ic h t e  d er  f e u e r f e s t e n  I n 
dustrie. Kurze Uebersicht iiber die einzelnen Abschnitte der 
Entwicklung in Amerika. [H eat Treat. Forg. 14 (1928) Nr. 1, 
S. 62/4.]

Julius Gunther: V o m  A e t z e n ,  V e r g o ld e n  u n d  T a u -  
schieren  a lte r  S o l in g e r  S c h w e r t k l in g e n .  [Z. V. f. Techn. u. 
Ind. Solingen 7 (1927) Nr. 10/11, S. 71/6.]

100 J a h re  K r a u s e w e r k , [G. m. b. H ., Neusalz, Oder]. 
(Nach Quellenstudien des Archiyars W . G. Schulz, Neusalz.) 
(Mit Abb.) [Selbstverlag 1927.] (87 S.) 8°. S B =

D reiÓ ig J a h r e  A k t ie n g e s e l l s c h a f t  d er  E is e n -  u n d  
S tah lw erke y o r m a ls  G eo rg  F is c h e r ,  S c h a f f  h a u s e n ,  
1896 bis 1926. (Mit zahlr. Abb. u. 49 Taf.) Zurich: Art. In 
stitut Orell Fiissli 1926. (95 S.) 4°. ■  B ■

Allgemeine G rund lagen  des E isen h iitten w esen s.
Allgemeines. C. Schwarz: B e i t r a g e  zu r  F r a g e  d er

W arm etón u n gen  m e t a l lu r g is c h e r  R e a k t io n e n .  [Arch.
Eisenhiittenwes. 1 (1927/28) H. 8, S. 525/6 (Gr. B : Stahlw.- 
Aussch. 135).]

Physik. Jean J . Trillat: M o d e r n e  A n s c h a u u n g e n  iib er  
d ieR e ib u n g . Gesetze der Reibung. Trockene Reibung. Fliissige 
Reibung. Die Theorie der Schmierung. Erscheinung der Ober- 
flachenspannung. Molekulare Erscheinungen. D ie Untersuchung 
des Schmieryorganges m ittels Rontgenstrahlen. EinfluB der 
Fettsauren. [M etallwirtschaft 7 (1927) Nr. 4, S. 101/8.]

H an d b u ch  d er  p h y s ik a l i s c h e n  u n d  t e c h n is c h e n  
M echanik. Bearb. v. 'S t.^ n g . K. Andress-Darmstadt [u. a.], 
hrsg. y. Prof. Dr. F. Auerbach und Prof. Dr. W . Hort. Leipzig: 
Johann Ambrosius Barth. 8°. —  Bd. 5, Lfg. 2. Mit 101 Abb. im 
Text u. 1. Taf. 1928. (VI u. S. 473 bis 718.) 19,20 JUl. —  Bd. 7, 
Lfg. 1. Mit 125 Abb. im  T ext. 1928. (IV, 238 S.) 22 JUL

G. Bakker, Prof. Dr., D en H aag, N iederlande: K a p i l la r i t a t  
und O b e r f la c h e n sp a n n u n g . Mit 114 Abb. Leipzig: Aka- 
demische Verlagsgesellschaft m. b. H. 1928. (X V , 458 S.) 8°. 
Geb. 44 JUl. (Handbuch der Experim entalphvsik. Hrsg. v . 
W. Wien und F. Harms unter M itarbeit von H. Lenz. Bd. 6.)

Angewandte Mechanik. Erich Siebel: U n t e r s u c h u n g e n  
iiber die A n s tr e n g u n g  v o n  V ie r k a n tr o h r e n  u n d  b a n 
d a g ie rte n  R o h r e n  b e i  d e r  B e a n s p r u e h u n g  d u r c h  
inneren  D ruck .*  Schwierigkeiten bei der Berechnung der 
Spannungsyerteilung. Verfahren zur experim entellen U nter
suchung von Behaltem . Dehnungsm essungen. Kriimmungs- 
messungen. Formanderungen und FlieBerscheinungen. Rech- 
nungsgrundlagen fiir Vierkantrohre. Spannungsverhaltnisse an  
den Ecken. Wirkung von  Querschnittsschwachungen. W ellung  
der Seitenwande. Prufung von Ueberhitzerkam m em . Vergleich  
der Versuehsergebnisse m it den berechneten W erten. Ex- 
perimentelle Untersuchung von Teilkam m em . Beanspruehung  
der Seitenwande und der VerschIuBseite. Zweek der Banda- 
gierung yon Rohren. Theoretische Grundlagen fiir die Berechnung

*) Siehe St. u. E . 48 (1928) S. 241/8  u. 277/84.

der Spannungsyerteilung in bandagierten Rohren. Formande
rungen und Um fangsspannungen. W irkung einer Einzelbandage. 
Zusammenwirken mehrerer Bandagen. EinfluB der Teilung und 
der Bandagenbreite. Biegungsbeanspruchungen. W irkung des 
Bandagenschrumpfes und des Innendrucks. Experim entelle 
Untersuchungen von bandagierten Rohren. Vergleieh der Ver- 
suchsergebnisse m it den berechneten W erten. EinfluB des Ban- 
dagenabstandes. W irkung losen Bandagensitzes. [M itt. K.-W .- 
Inst. Eisenforsch. IX  (1927) Lfg. 20, S. 295/317; vgl. St. u . E.
48 (1928) Nr. 7, S. 211.]

K . Schaechterle: D ie  N ie t v e r b in d u n g e n  b e i  B r iic k e n  
a u s  h o c h w e r t ig e n  S ta h le n .*  N otw endigkeit weiterer Klarung 
der Nietfragen. [Bautechnik 6 (1928) N r. 7, S. 81 /4 ; Nr. 8,
S. 96/8.]

G. Hónnicke: Z u r G e o m e tr ie  d er  K o r b b o g e n m e r i-
d ia n e *  [Warme 51 (1928) Nr. 7, S. 113/8.]

E. C. Coker: O p t is c h e  U n t e r s u c h u n g e n  i ib e r  d ie  Y e r 
t e i lu n g  in n e r e r  S p a n n u n g e n .*  Untersuchungen im polari- 
sierten Licht. Sehr lehrreiche Spannungsbilder von  Bolzen, Rotor- 
kórpern, eingeschnurten Staben, R ingen, K ettengliedem , Kolben, 
Zahnradern. Untersuchungen der Schneidvorgange, Hobeln, 
Drehen, Frasen. [Techn. mod. 20 (1928) Nr. 4, S. 153/62.]

Aug. Fóppl, Dr. t  Professor an der Techn. H och
schule in Miinchen, Geh. Hofrat, und Dr. Ludwig Foppl, o. Pro
fessor an der Techn. Hochschule in Miinchen: D r a n g  u n d  
Z w a n g . Eine hóhere Festigkeitslehre fiir Ingenieure. Miinchen 
und Berlin: R . Oldenbourg. 8°. —  Bd. 2. 2. Aufl. (Mit Abb.)
1928. (V III, 382 S.) 16 JIM, geb. 17,50 JUl S B S

Chemie. Hugo Burkhardt: E in  B e it r a g  zu r  K e n n tn is  
d er  a k t iy e n  K o h le  u n d  d er  a k t iv e n  K ie s e ls a u r e .  (Darm
stadt 1927: Pfeffer & Balzer.) (55 S.) 8°. —  Darm stadt (Techn. 
Hochschule), $T>.Qng.-Diss. "  B —

Bergbau.
G e o l o g i e  u n d  M i n e r a l o g i e .  R ene van Aubel: A n w e n d u n g  

d er  K o h le n p e tr o g r a p h ie  im  B e r g b a u  u n d  in  d e r  I n 
d u s tr ie .*  Uebersicht iiber die petrographischen Untersuchungs- 
yerfahren. Bestimm ung der Kohlensorte und zueinander gehóriger 
Flóze nach petrographischen Befunden. Feststellen  der Eignung 
der Kohle zu einem Verwendungszweck nach den Gefiigebestand- 
teilen. [R ev. Ind. min. 1928, 1. Febr.; Mem., S. 69/80.]

Johannes Walther, Professor der Geologie und Palaontologie: 
B a u  u n d  B ild u n g  d er  E r d e . E in GrundriB der Geologie und 
ihrer Anwendung im heim atkundlichen Unterricht. M it 217 Pro- 
filen, Karten, Federzeichnungen und 23 Tafeln m it 800 deutschen  
Leitfossilien. 2., verb. Aufl. Leipzig: Quelle & Meyer 1928.
(X , 436 S.) 8°. Geb. 18 JUl. —  Das Buch, das, wie schon der 
U ntertitel andeutet, yorwiegend beim U nterricht dienen soli, 
fiihrt in 33 Abschnitten an Hand gutgewahlter einfacher Beispiele 
schrittweise in das W issensgebiet der Geologie ein. Es kann allen, 
die wandernd und schauend ihre H eim at naher kennenlem en  
wollen, ein W egweiser sein. “  B —

G e o l o g i s c h e  U n t e r s u c h u n g s v e r f a h r e n .  W eigelt: D ie  p r a k -  
t i s c h e  A n w e n d u n g  d e r  g e o p h y s ik a l i s c h e n  M e th o d e n  im  
B e r g b a u  d e s  I n -  u n d  A u s la n d e s . D ie Bedeutung der geo
physikalischen Verfahren fiir den deutschen und auslandischen  
Erzbergbaui Ihre Verwendung in der Erdólindustrie, insbesondere 
an der amerikanischen Golfkiiste und im W iener Becken. A usj 
fiihrliches Schrifttumsverzeichnis. [Metali Erz 25 (1928) Nr. 4, 
S. 82'92; vgl. St. u . E . 47 (1927) Nr. 44, S. 1881.]

L a g e r s t a t t e n k u n d e .  Adolf Krummer: D ie  t i ir k i s c h e n
B o d e n s c h a tz e .*  Nutzbare und im  Abbau begriffene Lager- 
statten . [Archiy fiir Lagerstattenforschung, Nr. 37 (1928).]

D ie  E n t w ic k lu n g  d e s  B e r g b a u e s  in  J u g o s la w ie n  
(S H S .) . Serbiens Vorrate an Eisen-, Mangan-, Chrom-, Kupfer-, 
Blei- und sonstigen Erzen sowie an K ohle. Fórder- und Aus- 
fuhrmengen. [Mont. Rdsch. 20 (1928) Nr. 3, S. 63/71.]

Dr. W . Dienemann und Dr. O. Burre, Bezirksgeologen an der 
PreuBischen Geologischen Landesanstalt: D ie  n u tz b a r e n  G e- 
s t e i n e  D e u t s c h la n d s  u n d  ih r e  L a g e r s t a t t e n  m it  A u s-  
n a h m e  d er  K o h le n , E r z e  u n d  S a lz e . S tuttgart: Ferdinand  
Enke. 8°. —  B d. 1: Kaolin, Ton, Sand, K ies, W iesenkalk, Kiesel- 
gur. Bearb. yon Dr. W . Dienem ann. M it 53 Abb. u. 38 Analysen- 
tab. 1928. (X II , 418 S.) 27 JUl, geb. 29 JUl. —  D ie Dar- 
stellung behandelt die Gesteine yorwiegend vom  lagerstatten- 
kundlichen G esiehtspunkte aus, beriicksichtigt aber auch ihre 
Verwendungsmoglichkeiten in der Industrie. D as B uch wendet

Zeilschriftenverzeichnis nebst Abkiirzuwjen siehe 8. 113/6. — Hin * bedeiUet: Ahbillungen in der Quelle.
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sich dam it nieht allein an den Geologen und Bergmann, sondern 
aueh an Angehorige der keramischen, der Hiitten- und der Glas- 
industrie, ja selbst an den Volkswirt, der sich einen Ueberblick iiber 
die deutschen Rohstoffyorkommen yersehaffen m ochte. B e
sonders sei hingewiesen auf den zum Teil B  (Sand und Kies) ge- 
horenden kurzeń Abschnitt iiber F o r m s a n d  (S. 277/8.); hier 
wie aueh an vielen anderen Stellen des Werkes findet man 
zahlreiche Quellenangaben aus dem einschlagigen Schrifttum.

Aufbereitung und Brikettierung.
E r z e .  H a n d  b o o k  of O re D r e s s in g . B y Arthur F. Taggart, 

Professor of Ore Dressing, School of Mines, Columbia University. 
Contributors: Frederick E . Beach, Henry A. Behre [a. o.] (W ith 
fig .) New York: John W iley & Sons, Inc. —  London: Chapman 
& Hall, Ltd., 1927. (X V II, 1679 p.) 8°. Geb. 50 sh. =  B  5  

N a s s e  A u f b e r e i t u n g ,  S c h w i m m a u f b e r e i t u n g .  W. L. Remick: 
Aufbereitung yon Feinkohle nach dem Hydrotator-Verfahren. 
Beschreibung des Hydrotator-Verfahrens. Seine Anwendbarkeit 
und Betriebsergebnisse. [Trans. Am. Inst. Min. Met. Engs. 75
(1927) S. 569/82.]

Erze und Zuschlage.
E i s e n m a n g a n e r z e .  T. L. Joseph, E . P . Barrett und C. E. 

W ood: D ie  B e d e u tu n g  d er  m a n g a n h a lt ig e n  E is e n e r z e  
M in n e s o ta s  f iir  d ie  E is e n -  u n d  S ta h lin d u s tr ie .*  Ueber
sicht iiber die amerikanischen Vorrate an Manganerzen, ins- 
besondere im Cuyuna-Bezirk. Gegenwartige Verwendung. Yer- 
suehe zur Erzeugung von Ferromangan aus diesen Erzen im  
Hochofen. [Trans. Am. Inst. Min. Met. Engs. 75 (1927) S. 292/345; 
ygl. St. u, E . 47 (1927) Nr. 41, S. 1713.]

Carl Zapffe: V o r r a te  an  m a n g a n h a lt ig e n  E is e n e r z e n  
im  O b e r e n -S e e -G e b ie t .  Entwicklung des Verbrauchs von  
Erzen aus dem Cuyuna-Bezirk. Mogliche Vorrate in diesen Lagern. 
[Trans. Am. Inst. Min. Met. Engs. 75 (1927) S. 346/71; ygl.
St. u. E. 47 (1927) Nr. 41, S. 1713.]

M a n g a n e r z e .  Albert E. K itson und N. R . Junner: D ie  
G e o lo g ie  d er  M a n g a n e r z la g e r s t a t t e n  d er  G o ld k iis te  
A fr ik a s .*  Entstehungsgeschichte, Inhalt und Ausdehnung der 
Lagerstatten. Augenblicklicher Abbau und Piane zur besseren 
ErschlieBung. Besitztumsverhiiltnisse. [Trans. Am. Inst. Min. 
Met. Engs. 75 (1927) S. 372/96; vgl. St. u. E . 47 (1927) Nr. 41, 
S. 1712.]

K a l k ,  K a l k s t e i n .  R . T. Haslam und V. C. Smith: D er
W a r m e d u r c h g a n g  d u r c h  K a lk s t e in  u n d  g e b r a n n te n
K a lk .*  Rechneriscbe Erfassung des Warmedurchgangs. Ver- 
suchsergebnisse an Kalk und Kalkstein ais Beispiele fiir Stoffe, 
die bei der Erwarmung chemische bzw. physikalische Umsetzungen  
erfahren. [Ind. Engg. Chem. 20 (1928) Nr. 2, S. 170/4.]

Brennstoffe.
A l l g e m e i n e s .  Franz Schwackhofer: D ie  K o h le n  O e s te r -  

r e ic h s ,  D e u t s c h la n d s ,  d er  C z e c h o s lo w a k e i ,  P o le n s ,  
U n g a r n s  u sw . 4., neubearb. und den geanderten politischen  
Verhaltnissen Rechnung tragende Auflage von Dr. Adolf Cluss, 
Dr. W olfgang Kluger und W alther Mima. Wien (I., Stephans- 
platz 8): Gerold & Co., Uniyersitats-Buchhandlung, 1928. (263 S.) 
4°. In Leinen geb. 27 J łJ l. S  B  S

T o r f  u n d  T o r f k o h l e .  B r a u n k o h le n -A n h a lt s z a h le n .
2. Ausgabe, 1928. GroBes Format. [Hrsg. v .] Rheinischen Braun
kohlen- Syndikat. K oln: Rheinisches Braunkohlen-Syndikat 1928. 
(80 S.) 8°. -  B  =

S t e i n k o h l e .  R. V, W heeler: D ie  C h e m ie  d er  K o h le .
Ergebnisse einer Reihe von Arbeiten iiber die chemische Natur 
der Steinkohlen und ihrer einzelnen Bestandteile. [Fuel 6 (1927) 
Nr. 11, S. 506/11.]

Th. Lange: D ie  s t o f f l i c h e  Z e r le g u n g  d er  K o h le  d u r c h  
d ie  S ie b a n a ly s e .  Bisherige Yeróffentlichungen iiber Sieb- 
analysen. N eue Untersuchungen m it oberschlesischen Kohlen  
und K ohlenbestandteilen. Tatsachlieher Umfang der stofflichen  
Zerlegung und praktischer N utzen der Siebanalyse. [Z. Oberschl. 
Berg-H uttenm . V. 67 (1928) Nr. 3, S. 140/9.]

K o k s .  J . N . Jones, J . G. K ing und F. S. Sinnatt: D ie  
R e a k t io n s f a h ig k e i t y o n K o k s .  Abhangigkeit der m it Kohlen- 
saure erhaltenen Reaktionswerte von der Vorbehandlung des 
Kokses, wie Erhitzungsdauer und Gasphase im Versuchsofen yor 
dem Durchleiten der Kohlensaure. [Fuel Research Techn. Paper 
Nr. 18; nach Iron Coal Trades R ev. 116 (1928) Nr. 3128, S. 184.] 

M. D olch und E . R indtoff: H i i t t e n k o k s ,  G a sk o k s  u n d  
S c h w e lk o k s  a u s  b a c k e n d e r  S te in k o h le .*  Unterschiede im  
Gehalt an fliichtigen Stoffen und in dereń Zusammensetzung.

Reaktionsfahigkeit, spezifisches Gewicht und Gefuge der yer
schiedenen Kokssorten. Einwirkung auf D ichte und Gefuge des 
Schwelkokses durch geeignete A usgestaltung des Schwelens. 
[Gliickauf 64 (1928) Nr. 10, S. 301/9.]

W . T. K. Braunholtz, G. M. N ave und H . V. A. Briscoe: 
B e z ie h u n g e n  z w is c h e n  p h y s ik a l i s c h e n  u n d  c h e m isc h e n  
E ig e n s c h a f t e n  v o n  K o k s  u n d  s e in e r  E ig n u n g  f iir  m e 
t a l lu r g i s c h e  Z w e e k e .*  I. Verfahren zur Bestimm ung der 
Sturzfestigkeit, Verbrennlichkeit, des spezifischen Gewichtea, 
insbesondere des zuganglichen Porenraumes, der Makrostruktur 
des Kokses und ibre Anwendbarkeit zur Erkennung der Gute des 
K okses zu H iittenzwecken. Versuche zur Bestim m ung der Back- 
fahigkeit von Kohle. [Fuel 7 (1928) Nr. 3, S. 100/17; ygl. Iron 
Coal Trades R ey. 116 (1928) Nr. 3131, S. 301.]

K o h l e n s t a u b .  Forderreuther: S e lb s t y e r m a h lu n g  oder
B e z u g  b r e n n fe r t ig e n  K o h le n s t a u b e s .*  [Arch. Warme
wirtsch. 9 (1928) Nr. 3, S. 93.]

Veredlung der Brennstoffe.
A p p a r a t e  u n d  E i n r i c h t u n g e n .  Hans Bahr: D ie  g le ic h -  

z e i t i g e  R e in ig u n g  d e r  D e s t i l l a t i o n s g a s e  y o n  Am- 
m o n ia k  u n d  S c h w e f e ly e r b in d u n g e n .  Die Grundlagen, An
wendbarkeit und W irtschaftlichkeit der Verfahren nach Walter 
Feld, Karl Burkheiser. K atalytisches Verfahren nach Bahr mit 
Verbrennung des Schwefelwasserstoffs und Bindung ais Am- 
moniumsulfit. Ergebnisse einer Versuehsanlage. Wirtsehaft- 
lichkeitsyergleich. [Gas W asserfach 71 (1928) Nr. 8, S. 169/73; 
Nr. 9, S. 204/10.]

Ch. Berthelot: D er  E in f lu B  e in e r  K o k e r e ia n la g e  auf 
e in e m  H ii t t e n w e r k  a u f  d ie  B r e n n s t o f f  w ir t s c h a f t .*  Ge
sichtspunkte fiir die Angliederung einer Kokerei an ein Hiitten- 
werk. Einzelheiten iiber die Kokerei in Thy-le-Chateau. Grund- 
fragen des neuzeitlichen Koksofenbaues. Neuerungen im Kokerei- 
betrieb, wie selbstdichtende Tiiren, Lóschen des Kokses im Losch- 
turm usw. Berechnungen iiber die fiir das Hiittenwerk zur 
Verfiigung stehenden W armemengen. [Genie ciyil 92 (1928) 
Nr. 4, S. 81/7; Nr. 5, S. 107/10.]

Thomas B iddulph-Sm ith: D ie  H e r s t e l lu n g  v o n  Am-
m o n ia k  a u s  K o k e r e ig a s .*  Grundgesetze der Ammoniak- 
synthese. Gewinnung des W asserstoffs aus dem Koksgas nach 
Linde. Das Claude-Verfahren. Bindung des Ammoniaks nach 
dem Gips- und dem Kochsalzyerfahren. Aufstellung einer Wirt- 
schaftlichkeitsbilanz fiir die beiden Arbeitsweisen. Sonstige 
M óglichkeiten der Verwertung des Koks- und Hochofengases. 
[Iron Coal Trades R ey. 116 (1928) Nr. 3128, S. 179/80; Nr. 3129, 
S. 222/3.]

S c h w e l e r e i .  G. Agde und R. H ubertus: B e it r a g e  zur 
K e n n tn is  d er  T e e r a u s b e u t e u n t e r s c h ie d e  b e i  d er Ver- 
s c h w e lu n g  v o n  R o h b r a u n k o h le .  III . EinfluB des Ausblasens 
m it Dampf auf die Teerausbeute. Veranderung der Teerzusammen- 
setzung bei fortschreitender O xydation der Kohle. SchluB- 
folgerungen aus den Versuchen. [Braunkohle 27 (1928) Nr. 3. 
S. 41/9; Nr. 4, S. 66/71.]

M. Dolch und O. K och: D ie  f l i i c h t ig e n  B e s t a n d t e i le  
d e s  B r a u n k o h le n s c h w e lk o k s e s .*  Grundsatzliches zur Frage 
des Zusammenhanges von Gasgehalt des Schwelkokses und 
Schwelungsverlauf. N eue Vorrichtung zur Bestimm ung des Gas- 
gehaltes. Ergebnisse m it mehreren Schwelkoksen. Die Zu
sammensetzung der D estillationsgase aus dem Schwelkoks und 
ihre Beziehung zur Vorbehandlung und Art der Verschwelung der 
Kohle. [Braunkohle 27 (1928) Nr. 8, S. 141/53; Nr. 9, S. 169/73; 
Nr. 10, S. 185/91.]

V e r f l u s s i g u n g  d e r  B r e n n s t o f f e .  Friedrich Bergius: U m 
w a n d lu n g  v o n  K o h le  in  O el m it  H i l f e  d e r  H y d r ie r u n g . 
Schwedische Uebersetzung eines Vortrages des Verfassers vom 
24. Februar 1927 iiber sein Verfahren. [Ingeniors Vetenskaps 
Akademien 1927, Meddelande 78.]

S o n s t i g e s .  Akira Shimomura: D ie  B e z ie h u n g  z w isc h e n  
V e r k o k u n g  u n d  S c h w e lu n g  v o n  K o h le . Gasausbeute und 
Eigenschaften des anfallenden Kokses bei Versuchen mit yer
schiedenen japanischen und mandschurischen Kohlen. [Fuel 7 
(1928) Nr. 3, S. 119/27.]

F . Muller: H o c h d r u c k v e r f a h r e n  zu r  A m m o n ia k -
s y n t h e s e .*  Die W eltm arktlage fiir Stickstoffyerbindungen. 
Deutschlands Anteil an Erzeugung und Verbrauch. Kennzeich- 
nung der Hochdruckyerfahren zur Ammoniaksynthese: Die
Yerfahren von Haber-Bosch (I.-G . Farbenindustrie), Claude, 
Casale, Mont Cenis. Bedeutung der Am moniaksynthese fiir den 
Steinkohlenbergbau. Zerlegung des K oksofengases nach dem

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkilrzungen siehe S. 113/6. -  Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Yerfahren Concordia-Linde-Bronn. [Arch. Eisenhiittenwes. 1 
(1927/28) H. 8, S. 517/23 (Gr. A: Kokereiaussch. 28; vgl. St.
u. E. 48 (1928) Nr. 13, S. 405/6.]

Brennstoffvergasung.
AUgemeines. O. K ausch: D ie  p a t e n t i e r t e n  E in r ic h -  

tungen zum  S c h u tz  d er  A r b e i t e r  g e g e n  d ie  a u s  F e u e 
rungen, O efen  u n d  G e n e r a to r e n  e n t w e ic h e n d e n  G a se  
oder F lam m en .*  Luft-, Gas- oder Dampfschleier fiir Schur- 
lócher. Dampfeinblasevorrichtungen fiir Schiirlócher. Stochloch- 
verschliisse und Schutzeinrichtungen. Fiillturen m it Schutz- 
yorrichtungen. G ewólbeschutzplatten. [Feuerungstechn. 16 
(1928) Nr. 1, S. 5 /7; Nr. 2, S. 18/20.]

Gaserzeuger. Gwosdz: G a s e r z e u g e r  m it  K u h lm a n t e ln  
und D a m p f k e s s e lg e n e r a t o r e n . U ebersicht iiber die E n t
wicklung des Gaserzeugerbaues, nam entlich des neuzeitlichen im  
In- und Auslande bis zum Dampfkessel-Gaserzeuger. [GieB. 15 
(1928) Nr. 2, S. 29/33.]

Feuerfeste Stoffe.
AUgemeines. G. A. Bole: F e u e r f e s t e  S to f f e .  Bericht des 

Ausschusses C-8 der American Society of Testing Materials. 
Versuchsnormen fiir Tonziegel fur Temperofen und Kesselbau  
sowie fiir die Festlegung der Bedeutung von Fachausdriicken. 
Normverfahren fiir die Erweichungspriifung und Prufung des 
Widerstandes gegen W armespannungen. [Proc. Am. Soc. Test. 
Mat. 27 (1927)' Teil I , S. 330/5.]

W. Steger: F o r t s c h r i t t e  a u f  f e u e r f e s t e m  G e b ie t  in  
E ngland in  d en  J a h r e n  1 9 2 5  b is  1 9 2 6 . Zusammenfassender 
Aufsatz iiber die in Band 25 der Transactions of the Ceramic 
Society erschienenen Veróffentlichungen auf dem Gebiete der 
feuerfesten Baustoffe. Eigenschaften: Spezifische Warme,
Warmekapazitat, Temperaturleitfahigkeit, W armeleitfahigkeit. 
Ausstrahlungsvermógen. W iderstandsfahigkeit gegen schnellen  
Temperaturwechsel und gegen Schlackenangriffe. EinfluB von  
Zusammensetzung, W armebehandlung und Gefiige auf die E igen
schaften. Herstellung feuerf ester Steine. Tunnelofen, An- 
forderungen und Erzeugnisse. Feuerfeste Baustoffe fiir keramische 
Industrie, Gasfabrikation, Stahlwerke und Zementdrehófen. 
[Feuerfest 3 (1927) Nr. 11, S. 173/81; Nr. 12, S. 189/94.]

Stuart M. Phelps: D ie  z u k i in f t ig e  E n t w ic k lu n g  a u f  
dem G eb ie t  d er  f e u e r f e s t e n  S to f f e .*  Notw endigkeit einer 
Gemeinschaftsarbeit zwischen Erzeuger und Verbraucher. Ent- 
wicklungsmóglichkeiten fiir feuerfeste Tone, Silikasteine, hoch- 
tonerdehaltige Erzeugnisse, M ullit-, Chrom- und andere Steine. 
[Blast Furnace 15 (1927) Nr. 12, S. 563/7.]

Stuart M. Phelps: F e u e r f e s t e  B a u s t o f f e  f iir  d en  
O fen praktik er. Die Entwicklungstendenz im Jahre 1927. 
[Heat Treat. Forg. 14 (1928) Nr. 1, S. 88/9.]

W. A. Koehler: M o g l ic h k e i t e n  d e r  V e r w e n d u n g  y o n  
Ton in der Z u k u n ft . [J . Am. Ceram. Soc. 11 (1928) Nr. 2, 
S. 107/9.]

Herstellung. W. A. Koehler: D ie  A n w e n d u n g  y o n  
M ullit e r w e it e r t  d ie  M o g l ic h k e i t  zu r  D u r c h f i ih r u n g  
von V erfa h ren  b e i  h o h e n  T e m p e r a tu r e n .*  Zusammen
setzung, Entstehung und Eigenschaften von Mullit. Strukturen, 
Vorbehandlung der Ausgangsmineralien. W eiterverarbeitung. 
Bindemittel. Das GieBen von M ullitformsteinen aus dem Schmelz- 
fluB. Abkiihlungsbedingungen, Porositat, Hartę. Angaben iiber 
das Verhalten gegeniiber den yerschiedenen feuerfesten Priif- 
yerfahren. Theoretische Moglichkeiten zur weiteren Verbesserung 
von Mullitsteinen. Anwendungsbeispiele. [Chem. Met. Engg. 35 
(1928) Nr. 2, S. 86/8.]

P r u f u n g  u n d  U n t e r s u c h u n g .  Robert F. Ferguson: E in e  
Schrif t tu m s ii b e r s ic h t  i ib e r  d e n  L a b o r a t o r iu m s v e r -  
such  zur P r u fu n g  d e s  A n g r i f f s  y o n  S c h la c k e n  a u f  
fe u e r fe s te  S to f f e .  K ritische Betrachtung der yerschiedenen  
Priifyerfahren. [J. Am. Ceram. Soc. 11 (1928) Nr. 2, S. 90./8.] 

J. W. Mac Burney: Z u g f e s t ig k e i t  v o n  Z ie g e ln .*  B e
schreibung der Versuchsanordnung. Ausfuhrung der Versuche. 
Ergebnisse. Die Zugfestigkeit steh t in enger Beziehung zur Biege- 
festigkeit. [J. Am. Ceram. Soc. 11 (1928) Nr. 2, S. 114/7.]

Samuel J. M cDowell: U e b e r  e in  V e r fa h r e n  z u r  B e 
stim m u n g  d er  V e r a r b e it b a r k e i t  p la s t i s c h e r  T o n e .*  
Apparatur, Ausfuhrung der Bestim m ung. [J . Am. Ceram. Soc. 11 
(1928) Nr. 2, S. 99/102.]

S. M. Phelps: E in f lu B  y o n  G a se n  a u f  f e u e r f e s t e  
S to ffe  b ei h o h en  T e m p e r a tu r e n . Bestim m ung der Aende
rung der Bruchfestigkeit von Magnesit-, Chromit- und Silika-

steinen sowie Diaspor und Ton m it kleinem und groBem Eigen- 
gehalt nach 72stiindiger Behandlung m it S 0 2, CO und Cl2. [Chem. 
Fabrik (1928) Nr. 9, S. 106.]

E i g e n s c h a f t e n .  A. T. Green: S c h w e r  s c h m e lz b a r e s  
S i l ik a -  u n d  S c h a m o t t e m a t e r ia l .  Eigenschaften yon Silika 
m it mehr ais 92 und yon Scham otte m it weniger ais 82 % S i0 2. 
W iderstandsfahigkeit unter Belastung, Formanderungen, RiB- 
bildung, Temperaturyerteilung, W arm eleitfahigkeit, Isolation. 
[Gas Journ. 181 (1928) S. 40/2; nach Chem. Zentralbl. 99 (1928) 
Bd. I, Nr. 7, S. 958.]

V e r h a l t e n  i m  B e t r i e b e .  G. S. Schaller: F o r s c h u n g s a r -  
b e i t e n  iib e r  f e u e r f e s t e  K u p p e lo f e n b a u s t o f f e .  Zu- 
sammenstellung aus dem Schrifttum  iiber Beanspruehung, Fehler- 
erscheinungen, zweckmaBige Herstellung und Zusammensetzung  
des Ofenfutters. [Trans. Am. Foundrym en’s Ass. 35 (1927)
S. 266/74; vgl. St. u. E. 47 (1927) Nr. 39, S. 1617/8.]

F e u e r f e s t e r  T o n .  P. Grigorjew und P. Galkin: P la s t i z i t a t  
u n d  B in d e k r a f t  v o n  T o n . Zerlegung des Begriffes P lastizitat 
in Geschmeidigkeit und Bildsamkeit. Bestimm ung dieser Eigen
schaften. [Sprechsaal 60 (1927) S. 958/9; nach Chem. Zentralbl. 99 
(1928) Bd. I, Nr. 8, S. 1085.]

K l e b s a n d  u n d  f e u e r f e s t e  S t a m p f m a s s e n .  J . L. Cummings: 
V e r m e id u n g  y o n  S c h a d e n  a n  f u g e n lo s e n  F e u e r u n g s -  
a u s k le id u n g e n .*  ZweckmaBige Herstellung der Riistung. 
Verstarkung der Auskleidung durch Einlagen. Entfernung der 
Feuchtigkeit. [Power 67 (1928) Nr. 5, S. 175/7.]

B a s i s c h e  S t e i n e .  G. M. Carrie und C. F. Pascoe: F e u e r f e s t e  
M a g n e s ia  f iir  S ta h ló f e n .  Gebrauch, Eigenschaften, y e r 
gleich m it anderen feuerfesten Baustoffen, Anwendung in Stahl
ófen, Verhalten im Betrieb. [Can. Mining Met. Buli. (1927) Nr. 186,
S. 1186/1272; nach J. Am. Ceram. Soc. 11 (1928) Nr. 2, S. 85.] 

S o n s t i g e s .  W ilhelm E itel: Z u k i in f t ig e  A u f g a b e n  d er  
S i l ik a t f o r s c h u n g .  Im  M ittelpunkt auch der technischen  
Silikatforschung wird die Erforschung des Aufbaues der Silikate 
in Technik und Erdrinde stehen. [Sprechsaal 60 (1927) S. 988/9; 
nach Chem. Zentralbl. 99 (1928) Bd. I, Nr. 6, S. 834.] i

reuerungen.
A U g e m e i n e s .  K . Jaroschek: B r e n n s to f f e  u n d  F e u e 

r u n g e n .*  Zusammenhange zwischen Brennstoffpreis, Warme- 
preis und Dampfpreis. Stand und Entwicklungstendenz der 
wichtigsten Feuerungsbauarten fiir die yerschiedenen Brennstoffe. 
[Warme 51 (1928) Nr. 8, S. 129/33; Nr. 9, S. 152/4.]

K o h l e n s t a u b f e u e r u n g .  K o h le n s t a u b f e u e r u n g  f i ir  k u r z e  
F la m m e n a u s b i ld u n g .*  Beschreibung eines Brenners der Inter
national Combustion, Lim ited, Africa House, London, gekenn- 
zeichnet durch die der primaren und sekundaren Yerbrennungs- 
lu ft erteilte Drallbewegung. [Engg. 125 (1928) Nr. 3239, S. 182.]

E. H. Tenney: K o h le n s t a u b f e u e r u n g e n  m it  E in z e l-  
m u h le n  d e s  C a h o k ia -K r a f tw e r k e s .*  [Power 67 (1928) 
Nr. 5, S. 178/81.]

R o s t f e u e r u n g .  W a n d e r r o s t ,  B a u a r t  R o u b a ix ,  T y p e  
H.* Wanderrost m it aufklappbaren Einzelelem enten, gesicherter 
Luftzufiihrung und guter Abkiihlungsmóglichkeit. [Techn. mod. 
20 (1928) Nr. 5, S. 203/5.]

F e u e r u n g s t e c h n i s c h e  U n t e r s u c h u n g e n .  Friedrich Ebel: 
F e u e r u n g s u n te r s u c h u n g e n  m it  b e s o n d e r e r  B e r iic k -  
s ic h t ig u n g  m in d e r w e r t ig e r  S te in k o h le .  (Mit 17 Abb.) 
Halle a. d. S .: Karras & K oennecke 1927. (31 S.) 4°. —  Hannoyer  
(Techn. Hochschule), 33r.*Qng.-Diss. 2  B  S

S o n s t i g e s .  K e s s e l  m it  U n te r w a s s e r fe u e r u n g .*  Gegen- 
uberstellung der bekannten Bauart Brunler m it der neuen Bauart 
Hammond. [Mech. Engg. 50 (1928) Nr. 1, S. 75.]

Industrielle Oefen im allgemeinen.
(E inzelne B auarten  siehe u n te r  den betreffenden Fachgebieten.)

A U g e m e i n e s .  L ip ta k -F e u e r b r i ic k e .*  Aufhangung auch 
der seitlichen Feuerwande m it Hilfe besonderer rinnenfórmiger 
Profile. [Eng. 145 (1928) Nr. 3764, S. 233.]

O e f e n  m i t  f e s t e n  B r e n n s t o f f e n .  Louis Arfwedson: K o h le n 
s t a u b fe u e r u n g  in  m e t a l lu r g i s c h e n  O efen .*  Vorteile der 
K ohlenstaubfeuerung gegeniiber bisher ublichen Verfahren in 
m etallurgischen Oefen. Anfiihrung yon Ausfiihrungsbeispielen. 
[Tekn. Tidskrift 58 (1928) Bergsyetenskap 1, S. 4 /7.]

E l e k t r i s c h e  O e f e n .  H . Nathusius: B a u  v o n  e l e k t r i s c h e n  
O e fe n  z u m  H a r t e n , G lu h e n  u n d  E m a il l ie r e n .*  Bau von  
elektrischen Oefen m it W iderstandsbeheizung. Unterschied im  
Bau von elektrischen Oefen und brennstoffgefeuerten Oefen. y e r 
wendung elektrischer W iderstande zum Bau yon Elektro-Oefen. 
B austoffe fiir den Bau von elektrischen W iderstandsófen. V o r -

Zeitschrifte.naerzeichnis nebst Ablciirzungen siehe S. 1 i o 16 — Ein * bedeutel: Abbildungen in der Quelle.
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teile der elektrischen Oefen gegenuber den brennstoffgefeuerten  
Oefen. [Feuerfest 4 (1928) Nr. 1, S. 3/5.]

Warmewirtsehaft.
W a r m e t h e o r i e .  Friedrich Merkel: Z w e is t o f f g e m is c h e  in  

d e r  D a m p f  t e c h n ik .*  [Z. V. d. I. 72 (1928) Nr. 4, S. 109/15.] 
W a r m e d u r c h g a n g  b e i  e in f a c h e n  K ó r p e r n  u n d  

M a sch  in e n . Vortrage auf der 2. Tagung des Ausschusses fiir 
Warmeforschung im Verein deutscher Ingenieure. Mit 108 Abb.
u. 22 Zahlentaf. Berlin: V.-D .-I.-Verlag, G. m. b. II., 1928. 
(71 S.) 4°. 9 JłM , fiir Mitglieder des Vereins deutscher Ingenieure
8 JłM . (Forsehungsarbeiten auf dem Gebiete des Ingenieur- 
wesens. Hrsg. yom  Verein deutscher Ingenieure. H. 300.) —  
Darin folgende Aufsatze: Temperaturverlauf und Warmestro- 
mungen in periodisch erwarmten Kórpern. Von H . Grober. —  
Zur Frage des Warmeuberganges bei kondensierendem Dampf. 
Von M. Jakob. —  Der Warmeiibergang zwischen Arbeitsmedium  
und Zylinderwand in Kolbenmaschinen. Von W. Nusselt. —  Der 
W armeiibergang zwischen Dampf und Zylinderwand bei der 
Gleichstrom-Dampfmaschine. Von A. Nagel. —  Zeitlicher Ver- 
lauf der Warmeiibertragung im Dieselmotor. Von G. Eichelberg.

A b w a r m e v e r w e r t u n g .  Betrachtungen uber Vorziige und 
Nachteile der Abwarmeyerwertung. [Eng. 145 (1928) Nr. 3763, 
8 . 213/4. j

D a m p f w i r t s c h a f t .  John A. Hunter: F o r t s c h r i t t e  im  
D a m p fk r a f tw e s e n  1 9 2 7 . K essel und Kesselzubehor. Feue
rungen. Dampfleitungen. Speisewasserbehandlung. Turbinen. 
Quecksilberdampf. Wirkungsgrade. [Mech. Engg. 50 (1928) 
Nr. 1, S. 32/5.]

A. Loschge: D ie  m ó g lic h e n  A r b e i t s m i t t e l  d er  D a m p f-  
k ra f ta n la g e n .*  Yerbesserung des Wirkungsgrades von Wasser- 
dampfmaschinen. Verwendung anderer Arbeitsstoffe. Arbeits- 
prozesse von Ein- und Mehrstoffmaschinen. [Arch. Warmewirtsch.
9 (1928) Nr. 3, S. 75/9.]

Georg Herberg, £5)r.*Qng., Stuttgart, Ingenieurbiiro fiir Kraft- 
und W armewirtsehaft: H a n d b u c h  d er  F e u e r u n g s t e c h n ik  
u n d  d e s  D a m p fk e s s e lb e t r ie b e s  u n te r  b e s o n d e r e r  B e -  
r i i c k s ic h t ig u n g  d er  W a r m e w ir t s e h a f t .  4., erw. Aufl. Mit 
84 T estabb., 118 Zahlentaf. sowie 54 Rechnungsbeispielen. B erlin: 
Julius Springer 1928. (X II, 447 S.) 8°. Geb. 23,50 JłM . S  B  =  

D a m p f l e i t u n g e n .  E in  n e u e s  H e iB d a m p fr e g u lie r y e n t i l .*  
Bauart Brown-Boveri. [B-B-C-Nachr. 15 (1928) Nr. 1, S. 32.]

D ie  F e s t p u n k t b e la s t u n g  e in e s  A x ia l  - M e ta l l -  
s c h la u e h -K o m p e n s a to r s .*  [E. T. Z. 49 (1928) Nr. 10, S. 403/4.

C. W. Conrad: D a m p ffe r n le i  tu n g e n .*  K onstruktive 
Ausfiihrung. Grenzen. [Power 67 (1928) Nr. 4, S. 141/3.]

G a s w i r t s c h a f t  u n d  F e r n v e r s o r g u n g .  D e u t s c h e  G a sfe r n -  
v e r s o r g u n g . Das Problem in Umrissen. Historisches. Fern
gasyersorgung in Industriestandorten. [Ruhr Rhein 9 (1928) 
Nr. 9, S. 312/6.]

I F. Baum : T e c h n is c h e  F r a g e n  d e r  .F e r n g a s y e r 
so r g u n g .*  Besprochen werden im wesentlichen die technischen  
Fragen der Ferngasyersorgung und die m it ihnen im Zusammen
hang stehenden Bedingungen fiir die W irtschaftlichkeit. In diesem  
Sinne umfassen die Ausfiihrungen folgende Einzelheiten: Ziele der
A.-G. fiir Kohleverwertung. Schwierigkeiten und W iderstande 
bei der Ferngasyersorgung. Bedeutung des Sortenproblems. 
Ausfiihrliche Angaben iiber die im Bau befindlichen Leitungen, 
dereń sichergestellte Belastungen und technische Ausfiihrungen, 
die Anlagekosten und Druckyerluste; ferner Preis- und Wirt- 
schaftlichkeitsyerhaltnisse, Gasbeschaffenheit, Kompressor- 
stationen und MeBwesen. Geeignete Oefen und Brennerbauarten. 
Verbrauchszahlen. [Mitt. W armestelle V. d. Eisenh. Nr. 108; 
St. u. E. 48 (1928) Nr. 6, S. 161/71.]

G a s r e i n i g u n g .  T e e r a b s c h e id e r ,  B a u a r t  S m ith .*  B e
schreibung eines Teerabscheiders m it einem zwischen zwei Sieben 
befindlichen Filter zur Abscheidung feinster Teernebel. Leistung  
bei 100 mm Filterdurchmesser rd. 70 m3 Gas je st, bei 500 mm 
rd. 1130 m3/st. [Engg. 124 (1927) Nr. 3224, S. 563.]

Krafterzeugung und -verteilung.
A l l g e m e i n e s .  T e c h n is c h e r  J a h r e s b e r ic h t  [d e r ]  A l 1 - 

g e m e in e fn ]  E l e k t r i e i t a t s - G e s e l l s c h a f t .  1927. (Mit 253 
Abb.) [Berlin: Selbstverlag 1928.] (112 S.) 4°. 5  B  Z
^ K r a l t w e r k e .  John Anderson: B e tr ie b s e r f a h r u n g e n  m it  
e in e r  9 0 - a t - H o c h d r u c k d a m p f a n la g e .*  M itteilungen iiber 
das Lakeside Kraftwerk Milwaukee. Speisewasserbehandlung. 
Korrosion. [Engg. 125 (1928) Nr. 3234, S. 25/8; Nr. 3235, S. 55/8.]

c

Paul Dettenborn: K r a f tw e r k  d e r  B e r g b a u -A .-G .
L o t h r in g e n  a u f  S c h a c h t  IV  in  G e r th e  b e i B o c h u m .*  
[Z. V. d. I. 72 (1928) Nr. 4, S. 97/102; Nr. 5, S. 148/52.]

H. Gleichmann: D ie  E n t w ic k lu n g  d e r  W a r m e k r a ft-  
w e r k e  in  D e u t s c h la n d . Brennstoffwirtschaft im Zusammen
hang m it dem Zentralenbau. Kesselbau. Turbinenbau. Feue
rungen. R egeneratiw erfahren. Zwisehenflberhitzung. Speiche- 
rung. Selbstandige Kesselhausregelung. Hausturbinen. Heiz- 
kraftwerke. Anlagekosten. [E . T. Z. 49 (1928) Nr. 7, S. 237/9.]

F. Marguerre: S p itz e n d e c k u n g .*  [E. T. Z. 48 (1927) 
Nr. 51, S. 1877/8.]

Raym ond W ileox: E r w e it e r u n g  d e s  D a m p fk r a f t-
w e r k e s  d er  S o u th e r n  C a lifo r n ia  E d is o n  C om p an y .*  
Geplante Leistung 1 Million kW. Verbund-Dampfturbine von 
94 000 kW. K essel m it 3300 qm  H eizflache. Vergleichende 
WarmefluBbilanzen der 3 bestehenden Kraftwerke. [Power 67 
(1928) Nr. 4, S. 130/4.]

D a m p f k e s s e l .  Schlicke: D ie  W a h l d e r  K e sse lg r ó B e . 
Anlage- und Betriebskosten. Betriebssicherheit. [Feuerungs- 
techn. 16 (1928) Nr. 3, S. 29/33.]

E le k t r i s c h e  U e b e r w a c h u n g  v o n  K e s se lh a u se r n .*  
Zentrale Ueberwachung des Kesselbetriebes dureh Apparate mit 
elektrischer Ferniibertragung, Bauart Brookhirst Switchgear Ltd. 
Beschreibung der Ausfiihrung solcher Anlagen bei den Indian 
Bergwerken. [Engg. 125 (1928) Nr. 3236, S. 85/7; Nr. 3238, 
S. 145/6.]

H . F . Lichte: G r o B h e iz f la c h e n - S t e i lr o h r k e s s e la n -  
la g e n .*  Ausbildung des H um boldtkessels zum GroBkessel. 
[Warme 51 (1928) Nr. 6, S. 103/5.]

W illiam Fenn: N e u z e i t l i c h e  D a m p f  k e ss e la n la g e n .*  
Beschreibung der Dam pfkesselanlagen des Pooley Hall Berg- 
werkes. Ausriistung yon Flammrohrkesseln m it Kohlenstaub- 
Vorfeuerungen. Uebliche Anordnung bei Wasserkammerkesseln. 
Verwendung der Atritor-Miihle. [Iron Coal Trades R ey. 116 (1928) 
Nr. 3131, S. 294/8.]

W. J. Drummond: 60  J a h r e  D a m p fk e s s e lb a u .*  Ent
wicklung vom Flammrohrkessel iiber Wasserkammerkessel zu 
den modernen Wasserrohrkesseln m it mechanischer Kohlenstaub- 
feuerung. [Iron Coal Trades R ev. 1927, Sonderheft, S. 75/8.] 

Garrett Burgess: D ie  D a m p fe r z e u g u n g s m a s c h in e .*  
Beschreibung eines Versuchskessels, der in zweifacher Ausfiihrung 
auf dem Morgan & W right Werk, Detroit, der United States 
Rubber Co. aufgestellt ist. Der K essel besteht im wesentlichen 
aus einem von Wasserrohren umgebenen yiereckigen Schacht, 
an dessen K opf an den Ecken yier Staub brenner angeordnet sind, 
so daB eine turbulente Bewegung der Verbrennungsgase entsteht. 
Der Flam m enweg fiihrt in dem Schacht von  oben nach unten. 
[Power 67 (1928) Nr. 6, S. 245/7.]

D er  B r o w n - B o y e r i -H o c h d r u c k k e s s e l .*  Warmeiiber- 
tragung auf indirektem W eg durch hoehiiberhitzten Dampf. Im 
Feuer nur ein kleiner Erregerkessel m it 5— 10 % der gewiinschten 
Dam pfspitzenleistung und Ueberhitzerrohre. Sehr geringe Trag- 
heit des K esseltyps. [B-B-C-Nachr. 15 (1928) Nr. 1, S. 30/2.] 

Neum ann: D ie  n e u e r e  E n t w ic k lu n g  d er  E in r ich -  
t u n g e n  u n d  A n la g e n  z u r  E n t a s c h u n g  v o n  K ra ft-  
w e r k e n .*  [Brennst. W armewirtsch. 10 (1928) Nr. 3, S- 54/9.]

R. Stumper, ®ipl.=^ng., Vorsteher der ehemisch-metailo- 
graphischen Versuchsanstait der Burbacher H iitte (Vereinigte 
H iittenwerke Burbach-Eich-Diidelingen): D ie  C h em ie  der 
B a u -  u n d  B e t r i e b s s t o f f e  d e s  D a m p f k e s s e l  w esen s . Mit
101 Textabb. Berlin: Julius Springer 1928. (X I, 309 S.) 8°. 
Geb. 24 JłM . S  B  =

Friedrich Miinzinger, 'SJr.^ng.: K e s s e la n la g e n  fiir  GroB- 
k r a f tw e r k e . Betrachtungen und R ichtlinien. Mit 282 Abb. im 
T ext u. auf 2 Taf. u. 8 Zahlentaf. Berlin (NW  7): V.-D.-I.-Verlag,
G. m. b. H ., 1928. (X II , 176 S.) 4». Geb. 19 JłM , fu r Mitglieder 
des Vereins deutscher Ingenieure 17 JłM . S  B  5

L u f t v o r w a r m e r .  Wnldemar Dyrssen: L u f t e r h i t z e r  au s  
M e ta l i  f i ir  in d n s t r i e l l e  F e u e r u n g e n .*  Allgemeine For- 
derungen. Auf dem Markt befindliche Ausfuhrungsformen. Calco- 
Rekuperator. Duraloy-Rekuperator. Taschenrekuperatoren. Blaw- 
Knox-Regenerativ-Lufterhitzer. [Iron Steel Eng. 5 (1928) Nr. 2, 
S. 81/8.]

D a m p f m a s c h i n e n .  H o c h s t d r u c k d a m p f m a s c h in e n  des 
W e r k s p o o r -W e r k e s .*  Oolgesteuerte Ventile (Bauart Meier- 
M attern). Dam pfm aschine fiir 40 a t Druck. [Eng. 145 (1928) 
Nr. 3760, S. 134/5.]

M. F . Gutermuth, 1>r.«£jlig. 6 .  f)., Geh. Baurat, Professor 
an der Technischen Hochschule in Darm stadt, in Gemeinsehaft 
m it $)r.= ;̂rtg. A. W atzinger, Professor an der norwegisrhen

ZMt*chrifU-nverzeichnt* n.eMf Ahlcurzuw/en «,ehr W. 113/6. -  Ein * brdeuM AhlnUun/en tn der QueUe.
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Technischen Hochschule in Drontheim : D ie  D a m p f  m a sc h in e .  
In 3 Bandem Berlin: Julius Springer 1928. 4°. — Bd. 1:
Alleemeiner Teil. Theorie, Berechnung und Konstruktion. 
Mit 1230 Textfig. (X X , 992 S.) -  Bd. 2: Ausgefiihrte
Konstruktionen. Mit uber 500 T extfig . und 68 lithogr. 
Taf. T. 1: Textband. (VI, 389 S .); T. 2: Tafelband. — Bd. 3: 
Untersuchung ausgefiihrter M aschinenanlagen. Mit uber 300 
Textfig., 31 Tab. und 18 lithogr. Taf. (2 BI., 254 S.) — Bd. 1 bis 3 
geb. 300 JłM.. ™ B ■

D am p f t u r b i n e n .  Martin Fichtner: D ie  B e u r te i lu n g  v o n  
A nzapf- und  Z w e id r u c k tu r b in e n .*  [Arch. W armewirtsch. 9 
(1928) Nr. 3, S. 87/8.]

A. H. Law und J. P. Chittenden: H o h e  D a m p fd r u c k e  
und ihre A n w e n d u n g  in  D a m p ftu r b in e n .*  [Engg. 124
(1927) Nr. 3226, S. 610/3;.Nr. 3229, S. 728/30; Nr. 3230, S. 763/5.]

K o n d e n s a t i o n e n .  Friedrich W olff, Berlin-Charlottenburg: 
U n tersu ch u n g en  iib er  d ie  W a s s e r r u c k k iih lu n g  in  k i in s t -  
lich b e lu f te te n  K iih lw e r k e n . (Mit 26 Abb. und 8 Anlagen.) 
Miinchen und Berlin: R. Oldenbourg 1928. (62 S.) 4°. 9̂  JłJL

G a s m a s c h i n e n .  M. Steffes: V e r lu s t e  i m  A u s p u f f  e in e r  
H o c h o f e n - G e b l a s e m a s c h i n e . *  Thermischer W irkungsgrad. 
ZahlenmaCige u n d  b i l d l i c h e  Zusammenstellung der Ergebnisse. 
Wert der a u f z e i c h n e n d e n  Rauchgaspriifung. [St. u. E . 48 (1928) 
Nr. 5, S. 139/41.]

D i e s e l -  u n d  s o n s t i g e  O e l r a a s c h i n e n .  K óckritz: L e is t u n g s -  
ste ig eru n g  von  D ie s e  lm o  to  ren  d u r c h  V o r v e r d ic h t u n g  d er  
V erb ren n u n g slu ft.*  Mógliche Leistungssteigerung bis etwa  
50%. Ausfiihrung Bauart B u c h  i. Turboaufladegeblase. [B-B-C- 
Nachr. 15 (1928) Nr. 1, S. H/10.]

E l e k t r i s c h e  L e i t u n g e n  u n d  S c h a l t e i n r i c h t u n g e n .  Heinz Bech- 
doldt: U n te r su c h u n g  v o n  I s o la t o r e n  b e i s t a r k e r  V er-  
schm utzung.*  EinfluB der Verschmutzung verhaltnismaBig 
gering in trockenem Zustande, auBerordentlich stark dagegen 
feucht. Besonders gefahrlich m etallische Flugaschen, Herab- 
setzung der Ueberschlagspannung auf 3 bis 4 % der Solliiber- 
schlagspannung. [E. T. Z. 49 (1928) Nr. 9, S. 331/2.]

B. M. Jones: S c h u t z e in r ic h t u n g e n  b e i  Z u s a m m e n -
arb eiten  z w is c h e n  K r a f tw e r k e n  u n d  H i it t e n w e r k e n .  
[Iron Steel Eng. 5 (1928) Nr. 2, S. 110/2.]

M. Schleicher: L e u c h t s c h a l t b i ld e r  zu r  S ic h e r u n g  d e s  
B etrieb es.*  [Siemens-Z. 8 (1928) Nr. 2, S. 74/81.]

S o n s t i g e  e l e k t r i s c h e  E i n r i c h t u n g e n .  Hans Nissel: B l in d -  
str o m k o m p e n sa tio n  v o n  G ro B a b n e h m e r n .*  W irtschaft- 
licher und technischer Vergleich der einzelnen Kompensations- 
methoden. [E. T. Z. 49 (1928) Nr. 10, S. 389/94.]

v. Wiarda und E. W ilm : N e u z e i t l i c h e r  T r a n s fo r -  
m a to ren sch u tz .*  W armeschutzrelais der Berliner Stadtischen  
Elektrizitatswerke. [E. T. Z. 49 (1928) Nr. 3, S. 88/90.]

Gleitlager. G. Dettm ar: G le i t la g e r  m it  v e r r in g e r te m  
R e ib u n g sr e r lu s t .*  Zuschriftenwechsel m it E . G. F is c h in g e r .  
[E. T. Z. 48 (1927) Nr. 52, S. 1923/4.]

Walzlager. M. Bartholdy: M e B g e r a te  f iir  R o l le n la g e r  
und ihre G e g e n s tiic k e .*  [W erkst.-Techn. 22 (1928) Nr. 5, 
S. 118/23.]

Th. Damm: P r iif  v e r fa h r e n  f i ir  K u g e l la g e r .*  Zweck 
und Anforderungen an Kugellager. Art der Fehler und ihre GroBe. 
Priifverfahren, Definition und M ittel. [W erkst.-Techn. 22 (1928) 
Nr. 5, S. 115/8.]

M eth od en  zu r  B e r e c h n u n g  d e r  w a h r s c h e in l ic h e n  
L ebensd au er d er  S K F - N o r m a -K u g e l la g e r .*  [Kugellager- 
Zeitschrift 1927, Nr. 4, S. 85/92.]

S o n s t i g e  M a s c h i n e n e l e m e n t e .  B e s e i t ig u n g  v o n  U n -  
d ic h tig k e ite n  a n  d en  V e n t i le n  d er  F la s c h e n  f i ir  k o m -  
p rim ierte G ase.* [SchmelzschweiBung 6 (1927) Nr. 12, 
S. 212/3.]

S c h m i e r u n g  u n d  S c h m i e r m i t t e l .  W . R. Ormandy: S c h m ie 
rung.* Eigenschaften des Oberflachenfilmes. Oberflachen- 
spannung von festen Kórpern. Das Ausbrtiten auf festen Ober- 
flachen. Untersuchungen von Hardy. V iskositat, F liichtigkeit 
und Flammpunkt. W iderstand gegen O xydation. [Proc. Inst. 
Mech. Engs. 1 (1927) S. 291/329.]

Mayo D. Hersey und H enry Shore: D ie  V i s k o s i t a t  v o n  
S c h m ie rm itte ln  u n te r  D ru ck .*  Experim entelle U nter
suchungen iiber den vereinigten EinfluB von hohem Druck und 
hohen Temperaturen. Driicke bis 4000 k g /cm 2, Temperaturen 
bis 140°. Die Viskositat steigt stark bei hohen Driicken bis zum  
Uebergang in den festen Zustand. [Mech. Engg. 50 (1928) Nr. 3, 
S. 221/32.]

A. Baader: G e m e in s a m e s  u n d  T r e n n e n d e s  z w is c h e n  
S c h a l t e r - ,  T r a n s f o r m a to r e n -  u n d  D a m p f t u r b in e n o le n .  
[Elektrizitatsw irtsch. 27 (1928) Nr. 451, S. 53/8.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen.
A l l g e m e i n e s .  H a n d b u c h  d er  P u m p e n - ,  T u r b in e n -  u n d  

F e u e r ló s c h - I n d u s t r ie  e in s c h l ie B l ic h  K o m p r e s s o r e n  u n d  
L u f te r . Unter Mitwirkung von Brandingenieur S;ipL=Sn9- B ieck, 
Dusseldorf, Oberbaurat Brunotte (Baudeputation Hamburg), 
Oberingenieur Korn (F. Schichau, Elbing), W . Speiser,
Berhn. Berlin (W 57, Steinm etzstr. 78): Atlas-Verlag Dr. Alter- 
thum  & Co. 1928. (208 S.) 8°. Geb. 15 J U t. S  B  S

P u m p e n .  Anselm Franz: B e it r a g  z u r  B e r e c h n u n g  v o n  
K r e is e lp u m p e n .*  Spezifische Drehzahl. Graphische E rm itt
lung der Stufen- und Stromzahl. [Z. V. d. I. 72 (1928) Nr. 3, 
S. 84/6.]

B e a r b e i t u n g s m a s c h i n e n .  R . W ittlinger: B le c h b e a r b e i-  
t u n g s m a s c h in e n .*  Scheren, Stanzen, Ziehpressen, Prage- 
pressen. [Z. V. d. I. 72 (1928) Nr. 8, S. 249/53.]

T r e n n v o r r i c h t u n g e n .  „ S p a r a “ -S c h n e l l s a g e .*  Biigelsiige 
m it hydraulischer Abhebevorrichtung des Sageblattes fur den  
Riicklauf. [E. T. Z. 49 (1928) Nr. 8, S. 301/2.]

Oskar NeiB: E le k t r o - T r e n n m a s c h in e n  n a c h  d em
e le k t r o th e r m is c h -m e c h a n is c h e n  V e r fa h r e n .*  Ausbildung. 
Untersuchungen. EinfluB auf den W erkstoff an der Schnittstelle  
verschwindend. [E. T. Z. 49 (1928) Nr. 3, S. 83/8.]

W e r k z e u g e  u n d  W e r k z e u g m a s c h i n e n .  Paul Forkardt: P reB -  
lu f t  a is  S p a n n m it te l .*  Em pfehlung von PreBluftspannwerk- 
zeugen. Ersparnisse an Zeit, K raft und Bewegung. Uebertragung  
sehr groBer Schnittkrafte. Ausfiihrungsbeispiele. [Masch.-B. 7
(1928) Nr. 5, S. 208/14.]

L o c h e n  s ta r k e r  B le c h e .*  M itteilung iiber die zweck- 
mafiige Ausbildung der Lochwerkzeuge zum Stanzen von Lochem  
bis % der Blechstarke. [W erkst.-Techn. 22 (1928) Nr. 4, S. 105/6.] 

P. O berhofferf und A. W allichs: E in e  F r a s m a s c h in e  
f iir  d ie  P r o b e n a h m e  b e i c h e m is c h e n  A n a ly s e n .*  [St. u.
E . 48 (1928) Nr. 7, S. 209.]

R o h r w a lz e  f iir  m o to r is c h e n  A n tr ie b  ( E lg r a - D ic h t -  
m a sc h in e ) .*  Beschreibung der von den Elektromotorenwerken  
H e r m a n n  G r a d e n w itz  in Berlin gebauten Elgra-Dichtmaschine 
m it selbsttatiger Ausschaltung nach Vollendung des Arbeits- 
prozesses, so daB Ueberanstrengung des Materials vermieden wird. 
[Glaser 102 (1928) Nr. 5, S. 73/6.]

W eil: N e u z e i t l i c h e  A u f s p a n n v o r r ic h tu n g e n  im  G roB - 
m a sc h in e n b a u .*  Sondereinrichtungen zum Aufspannen von  
Radreifen. M itnehmervorrichtung bei Aehsenschruppbanken. 
Elektrische Spanneinrichtungen bei Blechkant- und Hobel- 
m aschinen. [Masch.-B. 7 (1928) Nr. 5, S. 204/7.]

H. Kullmann, 3}ipl.»Qng.: V e r g le ic h e n d e  V e r s u o h e  m it  
L a n g lo c h fr a s e r n  a u s  K o h le n s t o f f -  u n d  S c h n e l l s c h n i t t -  
s t a h l .  (Mit 30 Abb.) Heidelberg: Fachpresse-Verlag 1928. 
(36 S.) 8°. 1,50 JIM . (Fachpresse-Biicherei. B d. 1.) 5 B  S

M ateria lbew f g u r g.
A l l g e m e i n e s .  Frank L. Eidm ann: F ó r d e r a n la g e n  u n d  

L e is t u n g s f a h ig k e i t  e in e s  B e tr ie b e s .  W ichtigkeit der An
wendung richtiger Fordermittel fiir die W irtschaftlichkeit eines 
GieBereibetriebes. [Iron Age 120 (1927) Nr. 25, S. 1719/20.]

H . Jordan und H. Euler: D a s  F c ir d e r w e se n  a u f  H i i t t e n -  
w e r k e n .*  [St. u . E . 48 (1928) Nr. 8, S. 239/40.]

H e b e z e u g e  u n d  K r a n e .  E n d h u b s c h a lt e r  f i ir  L a u f-  
k ra n e .*  [Mechanical W orld 83 (1928) Nr. 2141, S. 21/2.]

D ie  e le k t r i s c h e  A u s r u s t u n g  v o n  L a u fk r a n e n .*  
Leistung. Schalter und W iderstande. Magnetbremsen. S iehe- 
rungen. Endschalter. K abel und Einfiihrungen, Stromabnehmer. 
Schleifleitungen. [Mechanical World 83 (1928) Nr. 2146, S .109/10.] 

Carl Stockm ann: U n te r s u c h u n g e n  am  L a u fk r a n . Ein  
Beitrag zur K enntnis der Fahrwiderstande. (Mit 26 Abb.) W itten 
berg 1927: Herrose& Ziemsen, G. m. b. H . (65 S.) 8°. — H annover 
(Techn. Hochschule), 'Jt-^tig.-D iss. 5 B  5

F ó r d e r -  u n d  V e r l a d e a n l a g e n .  Carl W eicken: K o h le n e n t -  
la d u n g  a u s  E is e n b a h n w a g e n .*  Entladem oglichkeiten fur 
K ohle aus Eisenbahnwagen. W irtschaftlichkeitsvergleich fiir 
Entladung von Hand, durch Becherwerk, m ittels Selbstgreifer 
und Kipperanlagen, aus Kiibelwagen und GroBgiiterselbstent- 
ladewagen. [Warme 51 (1928) Nr. 10, S. 168/72.]

H ubert Hermanns: N e u e r u n g e n  in  U m s c h la g -  u n d  
V e r t e i lu n g s e in r ic h t u n g e n  f i ir  K o h le  in  D a m p fk r a f t -  
w e r k e n .*  Entladebecherwerk. Ueberladebunker. Umschlag- 
und Transportanlagen des Hamburger K raftwerkes T iefstaek.
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Verladeanlage des Klingenbergwerkes und des Kraftwerkes 
Braunsch weig. Aumund-Kipper in Verbindung m it Gurtfórderern. 
PreBluftentladeanlagen. Spiilentladeanlagen. [Brennst. Warme- 
w irtsch. 10 (1928) Nr. 3, S. 47/54.]

G i e B w a g e n .  1 5 - t - e le k t r o h y d r a u l i s c h e r  G ieB w a g e n .*  
Bauart der Ateliers de Constructions Electriąues de Charleroi. 
W iedergabe von Konstruktionseinzelheiten der an sich bekannten  
Ausfiihrungsform. [Eng. 145 (1928) Nr. 3764, S. 244/6.]

S o n s t i g e s .  S c h i f f b a u -K a le n d e r  1928. Hilfsbuoh d e r  
Schiffbau-Industrie. Schriftleiter: E. Pophanken. Re-
arbeiter des Schiffbau-T eiles: 'Jr.^ng. E. Pophanken unter Mit- 
wirkung von D . Scheidler (bei Abschnitt V und V IIB ).
M it Sonderbeitragen der Herren Dr. jur. e t  rer. poi. Briiders, 
W - 3 n g .  W einig und S)r.»^ng. Nem enyi. Bearbeiter des Maschi- 
nenbau-T eiles: ®r.=Qng. Alb. Schroeder. Berlin: Zeitschrift 
„Schiffbau'1, D eutsche Verlagswerke StrauB, Vetter & Co. (X V I, 
552 S.) 8°. Geb. 8,75 JIM. — Hingewiesen sei an dieser Stelle 
besonders auf den zum 1. Teil (Schiffbau) gehórenden Abschnitt 
,,M ateriał'1, in dem Angaben iiber Abmessungen, Ueberpreise, 
HerstellungsmaBe, Normen usw. der Schiffbaustoffe (Bleche usw.) 
zusam m engetragen sind. 3  B 5

Werkeinrichtungen.5
G r u n d u n g .  Gerhard Mensch: R e c h n e r is c h  e r m i t t e l t e  

u n d  g e m e s s e n e  S c h w in g u n g s z a h le n  a n  e in e m  T u r b in e n -  
fu n d a m e n t .*  [Bauing. 9 (1928) Nr. 9, S. 152/3.]

Werkbeschr eibungen.
D ie  E r w e ite r u n g e n  d e r  A p p le b y  I r o n  C o m p a n y ,  

L im ite d .*  Kurze Beschreibung des Werkes. Stahlwerk m it
4  Talbot-Kippofen, 3 von 250, 1 von 300 t  Fassungsvermógen. 
Brammen- und Blechwalzwerk. Einzelheiten. [Iron Coal Trades 
R ev. 116 (1928) Nr. 3131, S. 287/90.]

D ie  E is e n - ,  S ta h l-  u n d  S c h i f f b a u - I n d u s t r ie  in  
B a r ro w .*  Geschichte. Aufzahlung der zugehórigen Werke. 
[Iron Steel Ind. 1 (1928) Nr. 6, S. 175/6.]

Roheisenerzeugung.
A l l g e m e i n e s .  W . A. H aven: W eg e  zu r  E r n ie d r ig u n g  d er  

G e s te h u n g s k o s te n  v o n  R o h e is e n .*  Kurzer Ruckblick iiber 
die Entwicklung des Hochofenwesens im Jahre 1927. M ittel zur 
Erzeugungssteigerung: Gestellerweiterung, Verwendung ge-
sinterten Erzes. Ausnutzung des Gichtstaubes und Gichtgases. 
[Iron Age 121 (1928) Nr. 5, S. 334/5.]

H o c h o f e n p r o z e B .  C. H. H erty und J. M. Gaines: D er  E n t -  
s c h w e fe lu n g s v o r g a n g  im  H o c h o fe n . D ie physikalisch- 
chem ischen Grundgesetze fiir die Entschwefelung im Hochofen. 
Ihre Bestatigung durch Versuchsergebnisse von Goldberg, 
Michel u. a. [B last Purnace 16 (1928) Nr. 2, S. 233/7.]

H o c h o f e n b e t r i e b .  A. Wagner: N e u e r u n g e n  a u f  d em  
G e b ie te  d er  H o c h o fe n -A u s r i is tu n g e n .*  Doppellaufige 
Stichlochstopfmaschine. Schlackenloch-SchlieBvorrichtung. Stich- 
loch-Bohrmaschine. Neuere Blasformen von Beaton und Haven  
[St. u. E . 48 (1928) Nr. 6, S. 181/2.]

M o l l e r u n g .  Em . Dewaey, Ingenieur c m l des Mines: C a lc u l  
d u  L it  d e  F u s io n  d e s  H a u ts -F o u r n e a u x . (Avec 10 fig.) 
Paris (15, Rue des Saints-Peres) e t  Liege (8, Rue des D om inicains): 
Librairie Polytechniąue Ch. Beranger 1927. (71 p.) 8°. 14 Fr!

W i n d e r h i t z u n g .  J . Seigle: B e r e c h n u n g  v o n  R e g e n e -  
r a t o r e n ,  in s b e s o n d e r e  T o n  C ow p ern .*  (SchluB.) S te in-und  
W indtemperatur sowie Wirkungsgrad des W inderhitzers bei yer
schiedenen Verhaltnissen von zugefiihrter zu weggefiihrter 
Warmemenge. [G enie civil 92 (1928) Nr. 2, S. 34/7.]

R o h e i s e n .  R obert Fowler: G ie B e r e ir o h e is e n . Versuch, 
die bei GieBereiroheisen auftretenden groBen Unterschiede in der 
Zusamm ensetzung durch den EinfluB des Kokses, der Erze, 
W indmenge und -feuchtigkeit usw. zu erklaren. [Foundry Trade 
J . 38 (1928) Nr. 602, S. 153/5.]

D ie  F r a g e  d e s  G ie B e r e ir o h e is e n s . Erórterung vor 
einem  besonderen AusschuB der American Foundrym en’s Associa- 
tion iiber Riickwirkung des heutigen Hochofenbetriebes auf die 
Eigenschaften des GieBereiroheisens. [Trans. Am. Foundrym en’s 
Ass. 35 (1927) S. 328/55.]

R . S. M cCaffery: U r s a c h e n  d e r  V e r s c h ie d e n h e i t  d e s  
R o h e is e n s .*  Hinweis darauf, daB trotz gleicher chemischer 
Zusamm ensetzung der m etallographische Aufbau, insbesondere 
die chem ischen Verbindungen, anders sein kann. EinfluB der 
Erhitzungsgeschwindigkeit und -temperatur darauf. [Trans. Am. 
Foundrym en’s Ass. 35 (1927) S. 427/37; vgl. S t. u. E . 47 (1927) 
Nr. 43, S. 1825/6.]

K o h le n s t o f f  im  R o h e is e n .  Erórterung des Open Hearth 
Committee in studying P ig iron. ZweckmaBiger Kohlenstoffge- 
halt des Roheisens fiir das Siemens-Martin-Verfahren. Schmelz
punkt weiBen und grauen Roheisens gleicher Zusammensetzung. 
M óglichkeit der Ueberhitzung im K uppelófen. Sauerstoffgehalt. 
D er Sattigungspunkt fiir Graphit. [Trans. Am . Inst. Min. Met 
Engs. 75 (1127) S. 482/96.]

D avid M cLain: V e r w e n d u n g  v o n  S c h r o t t  im  H o c h 
o fe n . Der ungeklarte EinfluB des Schrotts auf die Eigenschaften 
des Roheisens. Vorschlage zu seiner Erforschung. [Trans. Am. 
Foundrym en’s Ass. 35 (1927) S. 319/22; vgl. S t. u . E . 47 (1927) 
Nr. 39, S. 1618.]

Richard Moldenke: N o t w e n d ig k e i t  d e r  F o r sc h u n g s -  
a r b e i t  u b e r  G ie B e r e ir o h e is e n . Hinweis auf die noch un- 
geklarten Einflusse der Schlackenmenge, des Schrottzusatzes, 
der Oxydationszone vor den Formen usw. auf die Gute des er- 
blasenen Roheisens. [Trans. Am. Inst. Min. Met. Engs. 75 (1927) 
S. 443/56; vgl. S t. u. E. 47 (1927) Nr. 33, S. 1377/8.]

Richard Moldenke: D ie  B e u r t e i lu n g  v o n  G ie B e r e i
r o h e is e n .  U nzulanglicbkeit der heutigen chem ischen Analyse 
zur Kennzeichnung der Roheisengiite. Vorschlag eines geeigneten 
Untersuchungsverfahrens. [Trans. Am. Foundrym en’s Ass. 35
(1927) S. 323/7; vgl. St. u. E . 47 (1927) Nr. 47, S. 1992/3.]

Arthur Sm ith: D ie  A u s w a h l  d e s  R o h e is e n s  u n d  ahn-
l ic h e r  R o h s t o f f e  f i ir  d ie  H e r s t e l lu n g  v o n  G uB eisen .*  
Unm óglichkeit der Beurteiluug der Roheisengiite nach dem Rruch. 
Unzulanglicbkeit der Analyse. [Foundry Trade J . 38 (1928) 
Nr. 602, S. 149/51.]

Ralph H. Sweetser: D e r  K o h le n s t o f f  im  R o h e ise n . 
Beobachtungen an einem Ofen iiber den Zusammenhang von 
Temperatur, Silizium- und K ohlenstoffgehalt. Hinweis auf Zu
sam m ensetzung des Roheisens iiber und unter den Formen. 
[Trans. Am. Inst. Min. Met. Engs. 75 (1927) S. 473/82.]

Enriąue Touceda: D a s  V e r la n g e n  n a c h  n ie d r ig g e -  
k o h lte m  R o h e is e n .  Griinde fiir die Bevorzugung des Roh
eisens m it geringem K ohlenstoffgehalt. [Trans. Am. Inst. Min 
Met. Engs. 75 (1927) S. 469/72.]

S c h l a c k e n e r z e u g n i s s e .  H o c h o f e n s c h la c k e n s t e in e .*  Hin
weis auf die M óglichkeit, aus Hochofenschlacke durch Zusatz von 
Kalk unter Erharten im Dam pf Mauersteine herzustellen. [Iron 
Steel Ind. 1 (1928) Nr. 6, S. 189/90.] ,

Eisen- und StahlgieGerei.
A l l g e m e i n e s .  G ie B e r e ifr a g e n . Berechnung der Selbst

kosten. Erschmelzen von Stahl im Siemens-Martin- und Elektro
ofen, im T r o p e n a s -  und S t o c k - K o n v e r t e r .  Die Chemie ais 
M ittel zur Erzielung eines guten W erkstoffes. [Foundry Trade 
J. 38 (1928) Nr. 599, S. 99/100.]

Morten Grindal: E in d r u c k e  v o m  a m e r ik a n isc h e n
G ie B e r e ib e tr ie b .*  E instelluug des amerikanischen GieBerei- 
besitzers zu seinen Arbeitern und W ettbewerbern. Ueberlegenheit 
der Amerikaner in Anwendung mechanischer Hilfsm ittel bei 
ł  órderung und H erstellung der Formen. Metallurgische Fragen. 
Kuppelófen m it elektrisch beheiztem  Vorherd. [ Iron Age 12J
(1928) Nr. 1, S. 31/4.]

G i e B e r e i a n l a g e n .  D ie  R ó h r e n g ie B e r e i  a u f  d en  , , N eu en  
W e r k e n 11 d er  S t a v e l e y  C o a l a n d  I r o n  C o ., L td .*  Be
schreibung der noch m it geteilten  Holzm odellen arbeitenden 
GieBerei. [Foundry Trade J. 38 (1928) Nr. 601, S. 129/31.]

Pat D wyer: D ie  G r a u g ie B e r e i  d er  B u ic k -M o to r -C o . 
in  P l i n t ,  M ich . Beschreibung der 1927 errichteten GieBerei 
fiir 700 t  Tageserzeugung. W eitgehende Verwendung von 
Fordergurten und Rollbahnen sowie von mechanischen 
H ilfsm itteln  bei der Gattierung und Begichtung der Kuppel
ófen. Einzelheiten aus der K ernm acherei: Anfertigung der 
Kerne, verwendeter Sand, Trocknen in kontinuierlichen ólge- 
feuerten Oefen, Fórderbander. W eitgehende Arbeitsunterteilung. 
Besondere Art von Fórderbahn nach den im Walzwerk gebrauchten 
Schleppern. Sandaufbereitung und -zuteilung. Der Formvor- 
gang. Anlage zum Entleeren der K asten und Putzen der Abgiisse. 
Abnahme der W erkstucke. [Foundry 55 (1927) Nr. 21, S. 830/5; 
Nr. 23, S. 924/31; 56 (1928) Nr. 1, S. 7/12 u. 41; Nr. 3, S. 99/104.] 

D ie  G ie B e r e ia n la g e n  d e r  L e b a n o n  S t e e l  F o u n d r y ,  
L e b a n o n  (P a .) .*  Entw icklung des Werkes. Heutige Anlagen 
und Betriebsfuhrung. [Foundry 56 (1928) Nr. 3, S. 84/9.]

G. A. Gunther: D ie  G ie B e r e ia n la g e  d er  S tu d e b a k e r  
C o r p o r a t io n  in  S o u th  B e n d , In d .*  Uebliche amerikanische 
Anlage m it m óglichster M echanisierung des Formens, Ausleerens 
der K asten und der Befórderung. [Iron Age 120 (1927) Nr. 24, 
S. 1645/9.]

Zensr.knftenyęrzeufinu, nebrt Ab/curzungrn «iehe S. 113,6. -  Ein « bedeutet: Abbildungen in der Pudle. I
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A . L e  T h o m a s :  D i e  n e u e  M a r in e -G ie B e r e i  in  In d r e t .*  
B e s c h r e ib u n g  d e r  A n l a g e .  [Techn. mod. 20 (1928) Nr. 3, S. 127/31.] 

J .  B .  N e a l e y :  D i e  G ie B e r e i d er  D o d g e  B r o th e r s ,  I n c . ,  
i n  D e t r o i t . *  U. a. Beschreibung der m it endlosem Fórderbande 
a r b e i t e n d e n  Kem trockenófen. [Iron Age 120 (1927) Nr. 25, 
S. 1716/8.]

M e t a l l l i r g i s c h e s .  Bernhard Osann: D ie  Y o r a u s b e s t im -  
mung d es S c h w e f e lg e h a l t e s  im  G u B e is e n  b e im  K u p o l-  
o fen b e tr ieb . Erfahrungswerte fur den Uebergang des Koks- 
schwefels in das Kuppelofeneisen und fiir die Schlackenent- 
schwefelung. [GieB. 15 (1928) Nr. 9, S. 204/6.]

F o r m s t o f f e  u n d  A u f b e r e i t u n g .  D. G. Anderson und A. X. 
Ogden: F o r m e r sc h w a r z e .*  Zusammensetzung einer guten  
Schwarze. Prufung auf Gute, insbesondere durch elektrische Leit- 
fahigkeit. [Trans. Am. Foundrym en’s Ass. 35 (1927) S. 235/46; 
vgl. St. u. E. 47 (1927) Nr. 43, S. 1827/8.]

J. L. Francis: B e o b a c h t u n g e n  u b e r  d ie  A b s e tz p r o b e  
bei F o rm sa n d e n . Kennzeichnung dieses Prufverfahrens und 
Angaben zur Erzielung genauer Yersuchsergebnisse. [Iron Steel 
Ind. 1 (1928) Nr. 6, S. 171/2.]

A. A. Grubb: D er  S in n  d er  F o r m s a n d u n te r s u c h u n g .  
Aufschlusse uber die Eignung eines Formsandes, die sich aus 
Untersuchung der chem isehen Zusammensetzung, KorngróBe, 
Gasdurchlassigkeit, Standfestigkeit usw. ergeben. [Instrum ents 1
(1928) Nr. 1, S. 39/49.]

M. Kuniansky: F o r t la u f e n d e  S a n d p r u fu n g  in  d er  
R o h ren g ieB erei. Angewendete Prufverfahren und Yorteile der 
laufenden Ueberwachung, dargestellt an Betriebsbeispielen. 
[Trans. Am. Foundrymen’s Ass. 35 (1927) S. 170/8; vgl. S t. u. E. 47
(1927) Nr. 39, S. 1618/9.]

E in e S a n d a u f b e r e i t u n g s a n la g e .  Anlage der Eisen- 
gieBerei James B. Clow & Sons Co., Newcom erstown, Ohio. Ge- 
schickte Anordnung von Fórdergurten und Becherwerken m it 
Trommelsieben und Simpson-Mischer. [Iron Age 120 (1927) 
Nr. 22, S. 1512/3.]

F. C. Scheiber: S y n t h e t i s e h e r  F o r m s a n d  in  d er  
T em p erg ieB erei. ZweckmaBige Aufbereitung von Altsand und 
Herstellung eines guten Formsandes durch Mischung m it Ton, 
Glyzerinusw. [Trans. Am. Foundrym en’s Ass. 35 (1927) S. 138/47; 
ygl. St. u. E. 47 (1927) Nr. 47, S. 1993.]

E. R. Young: K e n n z e ic h n u n g  e in ig e r  S ta h lg u B f  o rm -  
sto ffe . Eigenschaften eines guten StahlguBsandes. Synthetische  
Formstoffe. K em bindem ittel. [Trans. Am. Foundrym en’s Ass. 35
(1927) S. 202/13; vgl. S t. u. E . 47 (1927) Nr. 50, S. 2127.]

R. Lemoine: D ie  F o r m s a n d e  fu r  d ie  S ta h lg ie B e r e i .  
Eigenschaften naturlichen, fur StahlguB geeigneten Formsandes. 
Herstellung kunstlicher Formstoffe. Verwertung alten Form 
sandes fur die Darstellung kunstliehen Formsandes durch Trocken- 
und NaBscheidung. [Techn. mod. 20 (1928) Nr. 2, S. 98/102.] 

F o r m e r e i  u n d  F o r m m a s c h i n e n .  K arl Lehmann: D ie  H e r 
s te llu n g  y o n  D a u e r fo r m e n  fu r  E is e n g u B . Beschreibung 
der B u s s e lm a n n sc h e n  Form Yerfahren und seiner Yorzuge an 
Beispielen. [GieB. 15 (1928) Nr. 6, S. 130/2.]

Jacuues Yarlet: G u B e ise r n e  K e r n s tu t z e n  u n d  v e r -  
zin n te  u n d  u n y e r z in n te  K e r n n a g e l.*  Yersuche uber Ein- 
schweiBung und beste Zusammensetzung der K ernstutzen. [Trans. 
Am. Foundrymen’s Ass. 35 (1927) S. 256/65; vgl. St. u. E. 47
(1927) Nr. 47, S. 1993/4.]

K e r n m a e h e r e i .  H. L. Campbell: E in f lu B  d er  F e u c h t ig -  
k eit au f d ie  E ig e n s c h a f t e n  v o n  g e t r o c k n e t e n  K e r n e n .*  
Aenderung der Festigkeit und Gasdurchlassigkeit infolge Auf- 
nahme von Feuchtigkeit. [Trans. Am. Foundrvm en’s Ass. 35
(1927) S. 158/69; vgl. St. u. E . 47 (1927) Nr. 47, S. 1993.]

V. A. Crosby: L ie f e r Y o r s c h r i f te n  fu r  K e r n ó le . Yor- 
schriften der Studebaker Co. und Erfahrungen dam it. [Trans. 
Am. Foundrvmen’s Ass. 35 (1927) S. 148/57; Y g l. St. u. E . 47
(1927) Nr. 34, S. 1411/2.]

K erne a u s  S e e s a n d .*  E in Beispiel fur dereń Anwendung. 
[Foundry Trade J. 38 (1928) Nr. 602, S. 1457.]

W. West: U e b e r  O e ls a n d m is c h u n g e n . Aussprache uber 
ZweckmaBigkeit der Yerwendung Yon O elkem en, Wiederver- 
wendung des gebrauchten Sandes, das Brennen der Kerne, Zusatz 
YonKolophonium. [Foundry Trade J . 38 (1928) Nr. 600, S .119/20.] 

T r o c k n e n .  Joh. M ehrtens: E in e  n e u e  T r o c k e n k a m m e r -  
B auart.*  Herbeifuhrung einer lebhaften Bewegung der Heizgase 
durch Propeller, Ventilator oder E xhaustor nach Grocholi. 
[GieB. 15 (1928) Nr. 8, S. 180/1.]

G. H. Wright und J. M. Sampson: E in  n e u e r  F o r m -  
tr o ck en o fe n .*  Betriebsergebnisse einer Trockenvorrichtung, 
die mit Dampf bzw. heiBer feuchter Luft betrieben wird. [Trans.

Am. Foundrym en’s Ass. 35 (1927) S. 214/23; vgl. St. u. E . 47
(1927) Nr. 43, S. 1826/7.]

S c h m e l z e n .  H . W . D ietert: V e r b e s s e r u n g  d e s  K u p p e l-  
o f e n s c h m e lz e n s  d u r c h  T e m p e r a tu r u b e r w a c h u n g . B e
schreibung und Anwendbarkeit eines Pyrometers, das nur yer- 
gleichsweise Temperaturen des abgestochenen Eisens anzeigt. 
Ueberwachung des Ofenganges dam it und Auswirkung auf Koks- 
Yerbrauch. [Trans. Am. Foundrym en’s Ass. 35 (1927) S. 275/88; 
vgl. St. u . E . 47 (1927) Nr. 43, S. 1826.]

Aubrey J . Grindle: D a s  E r s c h m e lz e n  Y o n  T e m p e r -  
guB . W inkę fur den zweekmaBigen Bau Y o n  Flam m ofen, insbe
sondere fur solche m it Kohlenstaubfeuerung. [Foundry 56 (1928) 
Nr. 4, S. 139/42.]

G r a u g u B .  C. Derulle: E in  n e u e s  E n t w ic k lu n g s s t a d iu m  
fu r  d a s  G u B eisen .*  Anfuhrung der neuzeitlichen W ege zur 
Verbesserung des GuBeisens. W iedergabe eines m it Kohlenstaub  
gefeuerten Einschmelzofens fur Legierungszusatze und eines 
Kuppelofens m it kohlenstaubgefeuertem  Vorherd. [R e Y .  Fonderie 
mod. 22 (1928) 25. Febr., S. 70/1.]

Girardet: D ie  H e r s t e l lu n g  Y o n  E d e lg u B e is e n  u n d  
d ie  m e c h a n is c h e  Y e r b e s s e r u n g  d e s  G u f lg e fu g e s . Ver- 
such der Im pfung gewohnlichen GuBeisens zur Erzielung perli- 
tischen Gefiiges. Vorteile des Yorherdes. [ R e Y .  Fonderie mod. 22
(1928) 25. Febr., S. 75.]j

T e m p e r g u B .  M. Guedras: D e r  T e m p e r g u B . V  — V I I .  
Schwarzkem-TemperguB: Frage des Schmelzofens. Prufung des 
Eisens auf YergieBfahigkeit durch die Spiralprobe nach Cury. 
Erstarrungs- und Tempervorgang. Zusammensetzung des Temper - 
erzes. Verschiedene Gluhófen m it Feuerungen fur feste Brenn
stoffe, Gas und Oel. Ausfuhrung der Gluhkisten. Der Gluhyor- 
gang. Schleifen und Richten. Abnahmeprufungen. [R ev. F on
derie mod. 21 (1927) 25. Sept., S. 375/6; 10. N ov ., S. 443/7; 
22 (1928) 10. Jan., S. 7 /14; 25. Jan., S. 27/9; vgl. S t. u . E . 47
(1927) S. 1262.]

S o n d e r g u B .  J. Ferdinand K ayser: W a lz e n  a u s  G u B e ise n  
m it  h o h e m  C h r o m g e h a lt .  Erschmelzen, GieBen und W arme
behandlung dieser Legierung. [Foundry Trade J . 38 (1928) Nr. 599, 
S. 94.]

S c h l e u d e r g u B .  P at D w yer: S c h le u d e r g u B  in  s a n d a u s -  
g e k le id e t e n  F o r m e n .*  Beschreibung der Anlage und des Be- 
triebes der R. D . W ood & Co.-GieBerei in  Florence, N . Y . [Foundry 
56 (1928) Nr. 4, S. 126/31 u. 156.]

W e i c h g l i i h e n .  Leopold D elsaux: E in  e l e k t r i s c h  b e -  
h e iz t e r  T e m p e r g lu h o fe n .*  Beschreibung einer A rt Tunnel- 
ofen, bei dessen Durchbildung der Verminderung der W a r m e Y e r -  
luste besondere Beachtung gewidm et wurde. A ufstellung einer 
W armebilanz. [R ev. Fonderie mod. 22 (1928) 10. Jan., S. 3/6.] 

B r u c h  u n d  S e h r o t t .  J. M. H aley: U n t e r s u c h u n g e n  an  
A u s s c h u B -G u fis tu c k e n .*  Prozentuale Verteilung des Aus- 
schusses auf die einzelnen Fehlergruppen. [Trans. Am. Foundry- 
m en’s Ass. 35 (1927) S. 247/55; Y g l. St. u. E . 47 (1927) Nr. 34, 
S. 1410/1.]

O r g a n i s a t i o n .  Jules F ivez: A n w e n d u n g  T a y lo r s c h e r  
A r b e i t s w e is e n  in  H a n d e ls g ie B e r e ie n .  Gebiete, auf denen  
eine weitgehende Differenzierung der Arbeit moglich ist. Yoraus- 
berechnung der Arbeitszeit zur Grundlage fur den Herstellungs- 
preis des W erkstuekes. [R ev. Fonderie mod. 22 (1928) 10. Febr., 
S. 41/5.]

W . J . Gilmore: Z u s a m m e n a r b e it  z w is c h e n  M o d e ll-  
s c h r e in e r e i  u n d  G ie B e r e i. Betonung Y o n  dereń W ichtigkeit 
fur das wirtschaftliche Arbeiten der GieBerei. [Foundry 56 (1928) 
Nr. 4, S. 153/6.]

R . A . Greene: U e b e r  d ie  V e r m in d e r u n g  d e s  A u s-  
s c h u s s e s  in  d er  G ieB er e i.*  Yorschlag der taglichen F est
stellung der FehlguBstucke jedes Formers. Erfahrungen m it 
dieser Ueberwachung. [Trans. Am . Foundrym en’s Ass. 35 (1927) 
S. 458/71; Y g l. St. u . E . 47 (1927) Nr. 34, S ' 1411.]

L. Schlosser: D ie  A u fg a b e n  d er  W e r k s t o f f a b t e i lu n g  
in  G ie B e r e ie n  u n d  M a s c h in e n fa b r ik e n .*  Erorterung der 
m it der Beschaffung, der Lagerung und der Entnahm e der W erk
stoffe, m it der Verwertung der A bfallstoffe und m it der Fuhrung 
der W erkstoffbuchhaltung zusam m enhangenden Fragen. Or- 
ganisationsplan fur die W erkstoffabteilung einer mittelgroBen  
GieBerei. [GieB. 15 (1928) Nr. 8, S. 169/76; Nr. 9, S. 200/4.]

* "  S o n s t i g e s .  W . R awlinson: D e r  I n g e n ie u r  u n d  d ie  
G ie B e r e i. H inweis auf die verschiedenen M óglichkeiten der 
Arbeitsvereinfachung in  der GieBerei durch A nwendung von  
Maschinen. [Foundry Trade J. 38 (1928) Nr. 601, S . 135/6.]

Xe,Uchr,ftenverze:chnu nehst Abkiirzunqen whe S. 11316. -  Ein * bedeutei: Abbildungen in der Quelle.



420 S tah l u n d  E isen. Zeitschriften- und Bucherschau. 48. Ja h rg . N r. 13.

Stahlerzeugung.
A l l g e m e i n e s .  H . M. B oylston: D ie  B e d e u t u n g  d e s  M an- 

g a n s  in  d er  S t a h l in d u s t r ie .  Hinweis auf die Gesehichte des 
Mangans in der Metallurgie. Festigkeitsversuche an Stahlen m it
0,5 bis 2,0 % Mn. Versorgung Amerikas m it Ferromangan. 
[Trans. Am. Inst. Min. Met. Engs. 75 (1927) S. 397/403; ygl. St.
u. E . 47 (1927) Nr. 41, S. 1711/2.]

M e t a l l u r g i s c h e s .  G. A. Dornin: D a s  S ta h ls e h m e lz e n  
u n te r  b e so n d e r e r  B e r i ic k s ic h t ig u n g  d e s  D e s o x y d ie r e n s  
u n d  R a f f in ie r e n s .  Untersoheidung nach Tiegelschm elz-‘ 
Siemens-Martin- und Windfrischverfahren. Kurze Beschreibung 
der Verfahren und der ublichen D esoxydation m it Mangan, 
K ohlenstoff, Silizium und Aluminium zur Einleitung einer Aus
sprache zu diesen Fragen. Ausfuhrliche Erorterung. [Trans. Am. 
Soc. Steel Treat. 13 (1928) Nr. 1, S. 29/48.]

G i e B e n .  E in f lu B  d er  c h e m is c h e n  Z u s a m m e n s e tz u n g  
y o n  K o k i l le n  a u f  ih r e  H a ltb a r k e i t .  Aussprache amerika- 
nischer Stahlwerker iiber die Ursaehen, die fiir die Haltbarkeit 
der Kokillen maBgebend sind, wie Abmessungen, Art der Her
stellung und Benutzung. Der chemischen Zusammensetzung soli 
kein iiberragender EinfluB zukommen. [Min. Metallurgy 9 (1928) 
Nr. 253, S. 64/6.]

Em. Lubojatzky: D a s  t e c h n is c h e  G ieB en  b e ś t im m t e r  
S ta h lb ló c k e .  Chemische und physikalische Eigenschaften be
stim m ter Silizium-, Mangan-, Chrom-, Wolfram- und Niekelstahle. 
Kurze Abhandlung iiber das Erstarren und Abkuhlen des Blockes 
sowie iiber Fehlstellen im  Błock und dereń Verhutung. [Mont. 
Rdsch. 20 (1928) Nr. 1, S. 1/8; Nr. 2, S. 27/34.]

E l e k t r o l y t e i s e n .  E le k t r o ly t e i s e n .  Herstellung nach dem  
Verfahren der Gesellschaft „Le Fer“ , von Eustis-Perin und der 
W estern Electric Co. Eigenschaften und Verwendungszweck. 
Verarbeitung des gepulverten Elektrolyteisens zu Magnetkernen 
mit hohem elektrischen W iderstand. [Foundry Trade J. 38 (1928) 
Nr. 600, S. 118.]

S i e m e n s - M a r t i n - V e r f a h r e n .  Charles S. Nugent: D ie  E n t -  
w ie k lu n g  im  S ie m e n s -M a r t in -O fe n b a u . Kurze Angaben 
iiber die ersten Oefen und ihre Anwendung. Gesichtspunkte fiir 
den neuzeitlichen Ofenbau. Kanale und Gaserzeuger. [Blast 
Furnace 15 (1927) Nr. 5, S. 225/6.

S c h n e id e n  u n d  S c h w e iB e n  im  S ie m e n s -M a r t in -  
B e tr ie b .  Verwendung yon Azetylen-Sauerstoff-Brennern zum  
Oeffnen des Abstichs und Losbrennen eingefrorener Ausgiisse. 
SchweiBen von Einsatzmulden, Schlackenwagen usw. Erspar- 
nismóglichkeiten. [B last Furnace 15 (1927) Nr. 3, S. 139/41.] 

A. Wagner: D o lo m it - S c h le u d e r m a s c h in e  zu m  F lic k e n  
y o n  S ie m e n s -M a r t in -O e fe n .*  [St. u. E . 48 (1928) Nr. 7, 
S. 210.]

E l e k t r o s t a h l .  K . v . Kerpely: D e r  E in s a tz  im  E le k t r o -  
o f e n b e tr ie b .  Allgemeines iiber Schrottbeschaffenheit. EinfluB 
der Schrottgiite auf den Stromyerbrauch. Einsatzarbeit. Stó- 
rungen des Schmelzbetriebes durch unsachgemaBes Einsetzen  
[GieB. 15 (1928) Nr. 10, S. 225/9.]

S o n d e r s t a h l e .  Rudolf Schafer, ®r.=3rtg.: R o s t f r e ie  S ta h le .  
Berechtigte deutsche Bearbeitung der Schrift „Stainless Iron and 
Steel" yon J . H. G. Monypenny in Sheffield. Mit 122 Textabb. 
Berlin: Julius Springer 1928. (V III, 342 S.) 8°. Geb. 27 J łJ l.

Z e m e n t s t a h l .  J. Feszezenko-Czopiwskiego: O C e m e n ta c j i  
B o r e m  i B e r y le m  Ż e la z a , N ik lu ,  K o b a ltu  i P e w n y c h  
S t a l i  S p e c j a ln y c h . (Mit Abb.) Kraków: Naldadem Bibljoteki 
Akadem ji Górniczej 1927. (Getr. Pag.) 8°. —  Warschau (Poly- 
technikum ), $r.«Qng.-Diss. [Vom Zementieren des Eisens, 
Nickels, K obalts und gewisser Sonderstahle m it Bor und 
Beryllium .] 3 B  S

Metalle und Legierungen.
A l l g e m e i n e s .  Joseph Dhavernas: D er  V e r b r a u c h  y o n  

N ic k e l  in  d er  f r a n z o s is c h e n  I n d u s tr ie .  Vernickeln, R ein
nickel, Nichteisenlegierungen, N iekelstahle, nickellegiertes GuB
eisen und NickelstahlguB. [R ev. Met. Mem. 25 (1928) Nr. 1,
S. 44/9.]

S c h n e i d m e t a l l e g i e r u n g e n .  W . Schulz: D ie  A n w e n d u n g  
y o n  H a r t le g ie r u n g e n  u n d  S t e l l i t e n  b e im  T ie fb o h r e n .*  
Zusammensetzungen, Eigenschaften und Verwendungszwecke. 
[Pum pen- und Brunnenbau, Bohrtechnik 1927, Nr. 19.]

L e g i e r u n g e n  f i i r  S o n d e r z w e c k e .  W. Rohn: H i t z e b e s t a n -  
d ig e  L e g ie r u n g e n .*  Beschreibung eines Priifverfahrens zur 
Bestim m ung des Verhaltens bei hohen Temperaturen. W agung 
der entstandenen Oxydmenge. Kritische Betrachtung der Er-
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gebnisse. W irtschaftliche G esichtspunkte bei Verwendung hitze- 
bestandiger Stahle. [Korr. M etallsch. 4 (1928) Nr. 2, S. 25/8.] 

T. Henry Turner: H i t z e b e s t a n d ig e  L e g ie r u n g e n .*  An
forderungen, Einteilung, W ahl der jeweils besten Legierung. 
Legierungen fiir Maschinenteile, die m it Dam pf in Beriihrung 
stehen. Legierungen fiir Ofenarmaturen, E insatzkasten usw. 
Elektrische W iderstandslegierungen, Legierungen fiir Verbren- 
nungsmaschinen, K anonen und Gewehre, Schmiedegesenke und 
fiir die chemische Industrie. [Metal Ind. 32 (1928) Nr. 6, S. 153/5- 
Nr. 7, S. 179/81.]

S o n s t i g e s .  Dean H aryey: E l e k t r i s c h e  W id e r s ta n d s 
le g ie r u n g e n . Bericht des Ausschusses B-4 der American 
Society of Testing Materials. Vorschlag eines Verfahrens zur 
Bestim m ung der Aenderung des elektrischen W iderstandes mit 
der Temperatur. [Proc. Am. Soc. Test. Mat. 27 (1927) Teil I 
S. 299/303 u. 757/60.]

H ay: A l t e r s h a r t u n g  v o n  L e g ie r u n g e n . [Metal Ind 32
(1928) Nr. 1, S. 12/3.]

Verarbeitung des Stahles.
W a l z e n .  R oy C. Brett: F o r t s c h r i t t e  in  d e r  E is e n -  und  

S t a h l in d u s t r ie  1927. H erstellung groBer nahtloser Rohre. 
Kontinuierliehe W alzung yon  Feinblechen. Walzwerksantriebe. 
Walzwerke. GieBerei. [Mech. Engg. 50 (1928) Nr. 1, S. 55/6.] 

W a l z w e r k s a n l a g e n .  John W. Hall: D ie  E n t w ic k lu n g  der  
W a lz w e r k e  s e i t  d er  H e r s t e l lu n g  y o n  F lu B s ta h l.*  [Iron 
Coal Trades R ey. 1927, Sonderheft, S. 156/61.]

W a l z w e r k s a n t r i e b e .  D ie  e l e k t r i s c h e n  H a u p tw a lz e n -  
a n tr ie b e  in  d e n  V e r e in ig t e n  S t a a t e n  u n d  C anada. 
Stand vom  31. Dezember 1927. Aufzahlung, umfassend 1498 
W alzwerksantriebe, nochmals besonders unterteilt nach Sehienen- 
und TragerstraBen, Blechwalzwerken, Błock walzwerken, Fein- 
blechwalzwerken, Draht walzwerken, Lochwalzwerken, Rohrwalz- 
werken, BandeisenstraBen, Antrieben m it wechselnder Geschwin
digkeit, StabeisenstraBen, Bandagenwalzwerken, UmkehrstraBen 
usw. [Iron Steel Eng. 5 (1928) Nr. 1, S. 27/62.]

N e u e  W a lz w e r k s a n tr ie b e  w a h r e n d  d e s  J a h r e s  1927. 
Zusammenstellung m it Angabe yon Leistung, Umlaufzahl, Zweck 
und Aufstellungsort. [Iron Steel Eng. 5 (1928) Nr. 1, S. 25/6.] 

W a l z w e r k s z u b e h ó r .  A. M. Mac Cutcheon: D u r c h  E in ze l-  
m o to r e n  a n g e t r ie b e n e  R o llg a n g e .*  Ausfuhrungsmoglich- 
keiten. ZweckmaBige Anwendung. [Iron Steel Eng. 5 (1928) 
Nr. 2, S. 95/9.]

P a r a l le lh e b e t i s c h e ,  K ip p t i s c h e  u n d  R o llg a n g e  m it  
S K F -N o r m a -L a g e r n .*  [Kugellager - Zeitschrift 1927,°N r. 4 
S. 80/4.]

W a l z w e r k s ó f e n .  O. Beckmann: D ie  A n w e n d u n g  der  
K o h le n s t a u b f e u e r u n g  b e i  H u t t e n o f e n  u n te r  Be°riick- 
s ic h t ig u n g  d er  e r h a l t e n e n  B e tr ie b s e r g e b n is s e .*  StoBofen. 
Vereinigter Platinen warm- und Bleehgluhofen. Bandagenrollofen. 
[Warme 51 (1928) Nr. 2, S. 15/21; Nr. 3, S. 35/8; Nr. 5, S. 93/6.]

F. W. Manker: K o n t in u ie r l i e h e  W a r m ó fe n . Wirtschaft
lichkeit. W armekreislauf und Arbeitsersparnis. Niedrige Kapital- 
kosten. Lohnersparnisse. Fortschritte in der Entwicklung von 
Bleehgluhofen und Drahtpatentierófen. Der Victor-Peniasular- 
Ofen, bei dem ein Forderband aus hitzebestandigen Stahl- 
legierungen das Gliihgut durch den Ofen tragt. Leuchtgas- 
feuerung mit Einzelbrennern. [H eat Treat. Forg. 13 (1927) 
Nr. 12, S. 501/4; 14 (1928) Nr. 1, S. 47/50 u. 54; Fuels Furn. 6
(1928) Nr. 1, S. 85/8 u. 96.]

B l o e k w a l z w e r k e .  Friedrich Funke: N e u z e i t l i c h e  U m - 
k e h r  b ło c k  w a lz w e r k e .*  Entw icklung der Umkehrblockwalz- 
werke. Anforderungen. Gesamtanordnung und Aufbau, ins- 
besondere unter Bezug auf die Blockwalzwerksanlagen der 
A ugust-Thyssen-H iitte, Hamborn. [Z. V. d. I. 72 (1928) Nr 7 
S. 197/201.] '

F o r m -  u n d  S t a b e i s e n w a l z w e r k e .  W arszawski: B e tr ie b s -  
u n te r s u c h u n g  an  e in e r  S c h ie n e n s tr a B e .*  rSt. u. E . 48
(1928) Nr. 1, S. 21/2.]

F e i n e i s e n w a l z w e r k e .  Bruno Quast: D ie  M e c h a n is ie r u n g  
y o n  h a lb k o n t in u ie r l i c h e n  W a lz e n s tr a B e n .*  rSt. u. E. 48
(1928) Nr. 5, S. 141/2.]

F e i n b l e c h w a l z w e r k e .  H. Spence Thom as: D ie  W e iB b le c h -  
in d u s tr ie .*  60 Jahre technische Entwicklung. Besondere Ent
wicklung der Beizeinrichtungen und der autom atischen Beiz-, 

erzinn- und Poliermaschinen von Thomas und JDavies. [Iron 
Coal Trades R ev. 1927, Sonderheft, S. 163/4.]

R o h r w a l z w e r k e .  Victor S. Polansky: P a t e n t e  iib e r  n a h t-  
lo s e  R o h r e . [B last Furnace 15 (1927) Nr. 2, S. 88/91; Nr. 3,
S. 133/6; Nr. 4, S. 180/2 u. 192.]

' f/' Em  * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Schmieden. Mac Donald S. R eed: G e s e n k s c h m ie d e -  
s tu c k e  n n d  E in r ic h t u n g  v o n  G e s e n k s c h m ie d e n . Ver- 
wendung. W irtschaftlicher Betrieb. Fallhammer. Ausfiihrung, 
TTnta>rhaltuna. Reparatur-Schnelligkeit und -Genauigkeit der 
Hammer. Bedienung. [H eat Treat. Forg. 14 (1928) Nr. 1,
S 32/3 u* 40.]

Schmiedeanlagen. W alther Parey: S c h m ie d e m a s c h in e n .*  
W a g e r e c h t - S c h m i e d e m a s c h i n e n ,  Ham mer und Pressen. [Z. V. d.
I. 72 (1928) Nr. 8, S. 253/5.]

B e r e c h n u n g  v o n  h y d r a u l i s c h e n  P re s s e n . [Alecha- 
nical World 83 (1928) Nr. 2140, S. 3 /4 ; Kr. 2144, S. 73/4; Nr. 2147,
S. 129.]

E. J. Edwards: V e r b e s s e r u n g  d er  E r z e u g n is s e  e in e r  
S ch m ie d e  d u r c h  U e b e r w a c h u n g  d e r  O efen .*  Beschreibung 
der Anlage der Brooks-Werke in Dunkirk, N . Y . Alle Oefen 
werden durch Pyrometer uberwacht. Hilfsmaschinen fur die B e
wegung der SchmiedestUcke unter groBen Schmiedepressen. [Iron 
Age 121 (1928) Nr. 2, S. 127/9.]

F. W. M anker: N e n z e i t l i c h e r  S c h m i e d e b e t r i e b .  ±>e- 
schreibung des Werkes der W illys-Overland, Inc., Toledo, Ohio, 
unter besonderer Berucksichtigung des kurzesten Arbeitsweges 
der Stiicke. [Iron Age 121 (1928) Nr. 6, S. 401/4.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.
Kleineisenzeug. Rogers A. Fiske: W a r m e b e h a n d l u n g  v o n  

ta g lic h  3000 A u t o m o b i l p u f f  e r n . *  Anwendung e i n e r  Art 
S e l a s - F e u e r u n g ,  T e m p e r a t u r u b e r w a c h u n g .  [Iron Age 121 (1928)
Sr. 6, S. 391/3.] ^  , , . .

Kaltwalzen. T. Swinden und G. R . B olsoyer:_U eber k a l t -  
g e w a lz te s  B a n d e is e n .*  [J . Iron Steel Inst. 115 (1927) Nr. 1,
S. 569 602; vgl. St. u. E . 47 (1927) Nr. 32, S. 1343 '4.]

Ziehen. E . A. A tkins: D a s  Z ie h e n  y o n  S ta h ld r a h t  u n d  
se in e  B e z ie h u n g e n  zu r  S t a h lą u a l i t a t .*  [J . Iron Steel Inst. 
115 (1927) Nr. 1, S. 443/82; vgl. St. u. E . 47 (1927) > r . 3o,
S. 1459/60.] TT , , .  „

Pressen und Drucken. Herm ann Unckel: L e b e r  d ie  1 l ie l i -  
b ew eg u n g  in  p la s t i s c h e m  M a t e r ia ł ,  d a s  a u s  e in e m  
Z y lin d e r  d u r c h  e in e  k o n z e n tr i s c h e  B o d e n o f fn u n g  
uepreB t w ir d , m it  b e s o n d e r e r  B e r u c k s ic h t ig u n g  d es  
D ic k sc h e n  S tr a n g p r e B y e r fa h r e n s . E in  Bejtrag zur Mecha
nik der plastisch-deformablen Kórper. (Mit 45 Abb.) ^ erlim: 
Juhus Springer 1927. (66 S-, 11 Taf.) 8». —  Darm stadt (Techn.
Hochschule), “

Sonstiges. J . B . N e a le y :  A u t o m a t i s c h e  E in r ic h t u n g e n  
zu r E r w a r m u n g  u n d  W a r m e b e h a n d lu n g .*  Angaben uber 
die Einrichtung auf dem Fordson-W erk der Ford Motor Co. Die 
mit automatischen Transportvorrichtungen yersehenen gas- 
gefeuerten Oefen schalten sich in die Reihe der Bearbeitungs- 
maschinen m it gleicher Leistungsfahigkeit ein. [Iron ra e ev.
82 (1928) Nr. 5, S. 315/7.]

G r o B v e r b r a u c h  v o n  S t a h l  in  k le in e n  A b m e s s u n g e n .  
Herstellung yon Schneeketten fiir Automobile. W eicher Kohlen
stoff stahl, Einsatzhartung. [Iron Trade R ev. 81 (192 /) >»r. -6 , 
& 1608/9.] , , ...

Em il Baum ann: N e u z e i t l i c h e  A r b e i t s y e r f  a h r e n  fu r  
d ie  R ó h r e n in d u s t r ie  n a c h  a m e r ik a n is c h e n  G r u n d sa tz e n .  
Herstellung gerader Gewinde in Rohm uffen durch SelbstschluB- 
Gewindebohrer. D ie yerschiedenen Arten kegeliger Gewinde und 
ihre Anfertigung durch Sonderwerkzeuge. Mehrspmdelige Sonder- 
drehbank zur gleichzeitigen Bearbeitung von  vier Rohrmuffen. 
[St. u. E. 48 (1928) Nr. 5, S. 135/8.]

Schneiden und SchweiBen.
Allgemeines. A. H ilpert: D ie  Z u v e r la s s ig k e i t  d er

S c h w e iB u n g .*  Einige Beispiele fur die ZweckmaBigkeit des 
Ersatzes massiver GuBteile durch zusammengeschweiBte Stahi- 
blechteile. [W erksleiter 1 (1927) Nr. 21, S. 538/9.]

C. J . Holslag: M o d e r n e s  K o n s t r u ie r e n  e r fo r d e r t
K e n n tn is  d er  L ic h t b o g e n s c h w e iB u n g . W irtschaftlichkeit, 
sonstige vielfache Yorteile und \  erbreitung des Sc wei ens m 
der Konstruktionstechnik. Beispiele. [Iron Steel Eng. o ( )
Nr. 2, S. 93/5.]

Y e r h ii tu n g  e z p l o s ib l e r  G a s - L u f t - G e m isc h e  in  A z e -  
t y le n e n tw ic k le r n .  Bericht und Aussprache iiber For erun,_en 
und MaBnahmen. Gemeinsam m it anderen Fragen behandelt aut 
der 5. Sitzung des Deutschen A zetylenausschusses. [Autogene 
Metallbearbeitung 21 (1928) Nr. 4, S. 56/9.]

PreBschweiBen. H . W . Tobey: W id e r s t a n d s n a h t s c h w e i -  
Bung.* Beschreibung yerschiedener Maschinen, insbesondere 
auch zum AneinanderschweiBen yon Blechen zn endlogen anf ern

fiir autom atische Verarbeitung auf Stanzen und Ziehpressen. [J.
Am. W eld. Soc. 6 (1927) Nr. 4, S. 74/81.]

SchmelzschweiBen. R . L. Browne: T h e r m it s c h w e iB u n g  
v o n  R o h r e n . [J . Am. W eld. Soc. 7 (1928) Nr. 1, S. 48/9.]

Geo A  Caldwell: Y e r w e n d u n g  s e l b s t t a t i g e r  S c h w e iB -  
m a s c h in e n  im  E is e n b a u .*  Bericht uber achtjahrige Er- 
fahrungen. SchweiBen von zusam m engesetzten Querschnitten. 
Saulen und Trager in yerschiedener Form. Krantrager. Priifungs- 
ergebnisse. [J . Am. W eld. Soc. 7 (1928) Nr. 1, S. 30/8.]

D. H . Deyoe: N e u e r u n g e n  u n d  U n t e r s u c h u n g e n  au f  
d em  S c h w e iB g e b ie te .*  A utom atische Einstellung des Licht- 
bo^ens. Selbsttatiger Vorschub des SchweiBwerkzeuges. E in 
richtungen fiir Mehrfach-LichtbogenschweiBung. SchweiBein- 
richtungen fiir Róhren u. dgl. SchweiBapparat fur Rund- 
sehweiBnahte. MetaUurgische Untersuchungen. [J . Am. Weld. 
Soc. 6 (1927) Nr. 4, S. 48/58.]

Paul B . Covey: E le k t r i s c h e  S c h w e iB u n g  v o n  E i s e n 
k o n s t r u k t io n e n  u n d  k u n s t g e w e r b l ic h e n  A r b e ite n .*  [J. 
Am. W eld. Soc. 7 (1928) Nr. 1, S. 55/60.]

J . C. Fritz: D e r  K le in k o n d e n s a to r  in  d e r  S c h w e iB -  
t e c h n ik .*  Verbesserung des Leistungsfaktors yon SchweiB- 
transformatoren durch Kondensatoren. [E. T. Z. 49 (1928) Nr. 10,
S. 398/9.] . , . ,

W . Hoffm ann: S c h m e lz s c h w e iB u n g  m i t t e l s  O le ic h -
s tr o m  o d e r  W e c h s e ls t r o m  ? Zuschriftenwechsel m it Hans 
G ro ss. [SchmelzschweiBung 6 (1927) Nr. 12, S. 222/3.]

W . Hoffm ann: A u f tr a g s c h w e iB u n g  ( S c h m e lz s c h w e i-  
B u n g ). Zweck und Anwendung der AuftragschweiBung. Vor- 
gange beim SchweiBen. ZweckmaBige Zusammensetzung des 
SchweiBstabes. EinfluB yerschiedenen Kohlenstoff- und Mangan- 
gehaltes des Zusatzwerkstoffes. W armevorgange beim SchweiBen. 
Gutesteigerung der SchweiBe durch zweckmaBige Nachbehandlung. 
YerschleiB widerstand abhangig vom  Zusatzwerkstoff. W irt
schaftlichkeit. [Z. V . d. I . 72 (1928) Nr. 7, S. 215/8.]

C. J. Holslag: A n w e n d u n g  d er  L ic h t b o g e n s c h w e iB u n g  
im  E is e n b a u .*  [J . Am. W eld. Soc. 6 (1927) Nr. 4, S. 82/8.] 

L ic h t b o g e n s c h w e iB u n g  b e i  E is e n k o n s t r u k t io n e n .*  
Beispiel eines aus Rohren zusammengesehweiBten Fachwerk- 
tragers. [R-K-W -Nachr. 2 (1928) Nr. 3, Spalte 36/8.]

CR .R .  Moore: E r m u d u n g  v o n  S c h w e iB u n g e n .*  Prufung 
durch ZerreiB- und Dauerbiegeversuche. Untersuchung von Gas
schmelz- und elektrischer SchmelzschweiBung, SchweiBung m it 
atomarem W asserstoff und StahlguBstiicken. Zugfestigkeit der 
SchweiBstelle im Durchschnitt 75 % , Ermiidungsfestigkeit 13 bis 
15% der Zugfestigkeit. [J . Am. W eld. Soc. 6 (1927) Nr. 4, S .l l /3 2 .]  

Sauer: F o r t s c h r i t t e  im  e l e k t r i s c h e n  S c h w e iB e n .
[E .T . Z. 49 (1928) Nr. 10, S. 381/2.]

H . N eese: U e b e r  d ie  Z e r s e tz u n g  y o n  G rau gu B .*
Schwierigkeiten der GuBeisensehweiBung und Unterschiede 
gegeniiber dem  SchweiBen von FluBstahl. EinfluB der Zu- 
sam m ensetzung und des Gefiiges. Vorhergegangene Zerstorung 
im  Betrieb. [Autogene M etallbearbeitung 21 (1928) Nr. 5, S. 62/4.] 

A. Pom p: E in f lu B  d e r  S e ig e r u n g e n  a u f  d a s  y e r 
h a l t e n  v o n  S t a h l  b e i  d er  a u to g e n e n  S c h w e iB u n g .*  
Einige Beispiele fiir die beim SchweiBen von Stahlblechen infolge 
ungunstiger Lage der Seigerungszonen haufig auftretenden MiB- 
erfolge. |A u togene Metallbearbeitung 21 (1928) Nr. 5, S. 64/6.] 

Rim arski: D ie  E n t w ic k lu n g  d er  P r i i f m e th o d e n  a u f  
d em  G e b ie t e  d e s  g e ló s t e n  A z e t y le n s .*  [Schm elzschwei
Bung 7 (1928) Nr. 1, S. 1/6; Nr. 2, S. 17/20.]

H. E . Rockefeller: U e b e r w a c h u n g  y o n  K e s s e ls c h w e i-  
B u n g en .*  Richtige K onstruktion. Auswahl des Materials. Aus- 
bildung der SchwciBer. R ichtige Vorbehandlung. R ichtige 
SchweiBtechnik. Prufung. [Mech. Engg. 50 (1928) Nr. 2, S .133/6; 
H eat Treat. Forg. 14 (1928) Nr. 1, S. 34/7.]

N e u e s  V e r fa h r e n  z u r  E r n ie d r ig u n g  d e r  S c h w e iB -  
k o s te n .*  N eues Yerfahren der Lincoln Electric Co., Cleyeland, 
genannt „Electronic Tornado". Einzelheiten iiber das Verfahren 
selbst fehlen. Lediglich H inweis auf hervorragende Beschaffenheit 
der SchweiBstelle. [Iron Trade R ey. 82 (1928) Nr. 8, S. 505.] 

J . D . W right: S c h w e iB e n  m it  a to m a r e m  W a s s e r s to f f .  
Eigenheiten des Verfahrens. Apparative Ausriistung. Ver- 
gleichende Festigkeitszahlen yon  SchweiBen, nach yerschiedenen  
Yerfahren hergestellt. Elektroden- und Kraftyerbrauch. [Iron 
Steel Eng. 5 (1928) Nr. 2, S. 100.]

N e u e  W e g e  fu r  d ie  K o n s t r u k t io n  y o n  M a sc h in e n .*  
Ersatz guBeisemer K onstruktionen durch stahlem e, unter Zu- 
hilfenahme des elektrischen LichtbogenschweiBens. [Schm elz
schweiBung 7 (1928) Nr. 1, S. 7 /9 ; Nr. 2, S. 27/9.]

Z^hnftenyęrzeMnebst Abkurzungen siehe S. 11316. -  Ein * bedeutet: Abb,ldungen in der QuelU.
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Andrew Yogel: S c h w e iB u n g  v o n  K n o te n p u n k te n  f iir  
E is e n b a u w e r k e .*  Vergleich m it der N ietung. ZweckmaBige 
Ausgestaltung der S o h weiB ver bindungen. [J . Am. W eld. Soc. 7
(1928) Nr. 1, S. 11/9.]

S c h m e l z s c h n e i d e n .  J. C. Anderson: R ic h t l in i e n  f i ir
W ir t s c h a f t l i c h k e i t  d e s  S c h m e lz s c h n e id e n s .*  [J. Am. 
W eld Soc. 7 (1928) Nr. 1, S. 22/30.]

S o n s t i g e s .  B r iic k e n v e r s t a r k u n g  d u r c h  S c h w e iB e n .*  
Bericht iiber Verstarkungen an amerikanischen Briicken durch 
AufschweiBen von Decklaschen auf die vorhandene obere P latte  
zwischen den Nietreihen der Gurtwinkel. W irtschaftliche E r
gebnisse. [Bautechn. 6 (1928) Nr. 6, S. 78/9.]

L ic h t b o g e n s c h w e iB u n g  b e im  K r a n b a u . Einzelheiten  
Tom Bau eines vollstandig nietenlosen 10-t-Krans. [Mechanical 
W orld 83 (1928) Nr. 2142, S. 43.]

J . E. Lincoln: E r s a tz  v o n  G u B s tiic k e n  d u r c h  g e -
s c h w e iB te  S tiic k e .*  [J. Am. Weld. Soc. 6 (1927) Nr. 4, S .33/41.]

O b erflachenbehand lung  u n d  R ostschu tz . 
A U g e m e i n e s .  W illiam Blum : K o r r o s io n s s c h u t z  m i t t e l s  

m e t a l l i s c h e r  U e b e r z u g e . Zusammenfassende Uebersicht iiber 
die Bedeutung und Anwendung metallischer Ueberzuge. Hinweis 
auf die W ichtigkeit weiterer wissenschaftlieher Untersuchungen. 
[Journ. chem. Education 4 (19-7) S. 1477/87; nach Chem. Zen
tralbl. 93 (19 8) Bd. I, Nr. 8, S. 1093.]

U . R. Revans und R . T. M. Haines: E in e  U n t e r s u c h u n g  
iib e r  S c h u tz u b e r z i ig e .  Abhandlung iiber die Art des Angriffs 
von korrodierenden Mitteln auf Eisen und Stahl. Wirkung einer 
vorhergehenden Oberflachenbehandlung. Wahl des Schutzm ittels. 
Moglichkeiten zur Bekampfung der Korrosion. [Forg. Stamp. 
H eat Treat. 13 (1927) Nr. 10, S. 405/9.]

V e r z i n k e n .  D ie  B a n d v e r z in k u n g .*  Trockenverzinkung, 
Elektrolytische Verzinkung. [Der Kaltwalzer 20 (1928) Nr. 3
u. Nr. 4.J

V e r c h r o m e n .  E. Liebreich: D er  h e u t ig e  S ta n d  d er  V er-  
c h r o m u n g .*  Moglichkeiten der elektrolytischen Chromab- 
soheidung, Vorgange bei der Elektrolyse. Aussehen der Strom- 
Spannungs-Kurve. EinfluB des Gehaltes an Fremdsauren und 
der Temperatur. Stromdichtenbereich bei Glanz- und Matt- 
verchromung. Oberflachenaussehen. Fehlerursachen von Chrom
uberzugen. [Korr. Metallsch. 4 (1928) Nr. 2, S. 29/32.]

F a r b s n a n s t r i c h e .  A. V. Blom : E in  S c h n e l lp r i if a p p a r a t  
fu r  A n s tr ic h e .*  [Chem. Fabrik 1928, Nr. 9, S. 102/3.]

E m a i l l i e r e n .  H e ll fa r b ig e  e r s t e  E m a il le u b e r z i ig e  f iir  
S ta h lb le c h e .  Zahlenangaben iiber die Wirkung einer W arme
behandlung auf das H aften von E mailleuberzugen auf Eisen, das 
verschieden vorbehandelt worden ist. [Bur. Stand., Techn. News 
Buli. Nr. 127 (1927) S. 10; nach J. Am. Ceram. Soc. 11 (1928) 
Nr. 2, S. 70.]

Fritz Kraze: V o r b e r e itu n g  d er  B le c h -  u n d  G u B w are  
f iir  d a s  E m a i l l ie r e n  m it  B e r i ic k s ic h t ig u n g  d er  t e c h 
n is c h e n  E n t w ic k lu n g . [Sprechsaal 60 (1927) S. 1048/50, 
Cóthen; nach Chem. Zentralbl. 99 (1928) Bd. I, Nr. 6, S. 834.] 

A. M alinovsky: S a u r e b e s t a n d ig e  E m a il le .  E igen
schaften. Zusammensetzungen. Versuche in 5-, 10-, 15-, 20-, 25- 
und lOOprozentiger Salzsaure. [J . Am. Ceram. Soc. 11 (1928) 
Nr. 2, S. 110/3.]

R . T. Mason: E m a i l l ie r e n  e r m ó g l ic h t  e in  g ro B es
n e u e s  A n w e n d u n g s g e b ie t  f i ir  S ta h l.*  Anwendungsbei- 
spiele in den yerschiedenen Zweigen der Industrie. [Iron Trade 
R ev. 82 (1928) Nr. 6, S. 388/90.]

Asser: K a lt -  u n d  S c h n e l le m a il l ie r e n .*  Herstellung
moderner Spritzlackierungen m it Nitro-Zelluloselacken. [Werks- 
leiter 1 (1927) Nr. 21, S. 550/1.]

B e i z e n .  W allace G. Im hoff: E r fa h r u n g e n  a u s  d er  B e iz e -  
re i. I bis VII.* EinfluB der Zusammensetzung des zu beizenden 
Materials. G u B e is e n , das vcrzinnt, verzinkt oder emailliert 
werden soli, wird nach der Behandlung mit Sandstrahl zwecks 
Entfernung der anhaftenden Sandteilchen gebeizt. Art des zu  
entfernenden G liih s p a n s . EinfluB der Temperatur auf die B il
dung desselben. Griinde fiir den Saurererbrauch. B e iz d a u e r .  
Temperatur des B e iz b a d e s .  Anwendung von Dampf, Luft 
oder Bewegungsvorrichtungen. Zusammensetzung des Beizbades. 
Beiztroge. Verunreinigungen. Einrichtung von Beizereien. Grund- 
satze fiir den Betrieb. Schwierigkeiten und H ilfsm ittel. [Iron 
Trade R ey. 81 (1927) Nr. 17, S. 1021/4; Nr. 19, S. 1162/3; 
Nr. 21, S. 1291/3 u. 1295/6; Nr. 23, S. 1418/20; Nr. 25, S. 1539 
bis 1542; 82 (1928) Nr. 3, S. 202/5; Nr. 5, S. 318/20.]

G l u h e n .  E. Piwowarsky: Z ur K e n n tn is  d e r  c h e m is c h e n  
G r u n d ia g e n  d e s  I n o x y d a t io n s p r o z e s s e s .  Versuche iiber 

[

zweckmaBige Gaszusammensetzung und Temperatur beim In- 
oxydieren und die Dicke der Inoxydhaut. [GieB. 15 (1928) Nr. 8, 
S." 177/80.]

S o n s t i g e s .  G ustav Egloff und Jacąue C. Morrell: M it te l  
z u r  B e s c h r a n k u n g  d e r  K o r r o s io n . W erkstoffe fiir K essel
bau und Belegung von Kesselwanden. Aufspritzen von Wasser- 
glasmischungen. W irkung von N H 3, N aO H , N a 2C 0 3 und Ca(OH)a 
und ihre technische Anwendung. Ergebnisse von Korrosionsver- 
suchen im Betriebe. [Oil Gas Journ. 26 (1927) Nr. 29, S. 80, 
101/06; nach Chem. Zentralbl. 99 (1928), Bd. I, Nr. 7, S. 970.]

W a rm e b e h a n d lu n g  v o n  E ise n  u n d  S tah l. 
A U g e m e i n e s .  D .K .B u llen s:  D ie W a h ld e r E in r ic h t u n g e n  

f iir  W a r m e b e h a n d lu n g .*  Der Metallurge soli entscheiden. 
Autom atische Apparate und K ontrolle. Vergleich von Oefen. 
[H eat Treat. Forg. 14 (1928) Nr. 1, S. 78/80 u. 84.]

G. C. D avis: D ie  K o s t e n  f i ir  W a r m e b e h a n d lu n g  
h a n g e n  v o n  d er  G u te  u n d  V o l lk o m m e n h e it  d e r  E in -  
r ic h t u n g e n  ab.* [H eat Treat. Forg. 14 (1928) Nr. 1, S. 76/8.] 

Leon Gullet, Membre de 1’Institu t, Directeur de l ’Ecole 
Centrale des Arts et Manufactures, Professeur a u s  Conservatoire 
des Arts e t Metiers: T r e m p e , R e e u i t ,  R e r e n u . Traite theo- 
rique et pratiąue. Paris (V Ie, 92, R ue Bonaparte): Dunod.8°. —
1.: Theorie. (Avec 71 pl. e t  175 fig.) 1928. (X II , 307 p.) 110 Fr., 
geb. 120 Fr. S B !

G l u h e n .  D. van den Berg und P. Schoenmaker: D a s  A u s-  
g li ih e n  v o n  S ta h l.*  Entw icklung des Eisen-Kohlenstoff- 
Diagramms. Ausfiihrungen iiber die Gefiigeausbildung von ge- 
gliihtem  Stahl an Hand des Diagramms von Roozeboom und 
mehreren Abbildungen. [D e Ingenieur 43 (1928) Nr. 5, S. W 51/9.] 

H a r t e n ,  A n l a s s e n  u n d  V e r g i i t e n .  H a r t u n g  n a c h  dem  
C lo u d -B u r s t -V e r fa h r e n .*  Beschreibung des Verfahrens und 
dessen Zweck. [Tekn. Tidskrift 58 (1928) Allmanna Ardelningen 1, 
S. 6/8.]

Kotaro Honda und Kanzi Tamaru: E in  n e u e s  V e r fa h ren  
d e s  A b s c h r e c k e n s  v o n  S ta h l  in  e in e m  H o c h te m p e r a -  
tu r b a d .*  Abschrecken von Stahl in Quecksilber und Salz- 
badern zwischen 150 und 500° zum Zwecke der Ersparnis der 
AnlaBbehandlung und der Verringerung der Gefahr der Harte- 
riBbildung. Festigkeitsuntersuchungen haben keine Unterlegen- 
heit gegeniiber ol- oder wassergeharteten und angelassenen 
Stiicken ergeben. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 13 (1928) Nr. 1, 
S. 95/104 u. 125.]

R. M. Sandberg: F o r t s c h r i t t e  im  H a r te n  v o n  S c h n e ll-  
d r e h s ta h l .  Zusammensetzung und W armebehandlung von 
Schnelldrehstahl. Notw endigkeit geeigneter Einrichtungen. [Fuels 
Furn. 6 (1928) Nr. 1, S. 53/6.]

T h e o r ie n  iib e r  d a s  H a r te n  u n d  A n la s s e n  v o n  S ta h l.  
Ausfiihrungen iiber die Theorie von H a n e m a n n  und S ch ra d er . 
[Fuels Furn. 6 (1928) Nr. 1, S. 37/8 u. 66.]

Eugen Simon: H a r te n  u n d  V e r g iit e n . 2., verb. Aufl. 
Berlin: Julius Springer. 8°. —  T. 2: Die Praxis der Warm- 
behandlung. Mit 105 Fig. u. 11 Zahlentaf. 1923 [Manuldruck 
1928]. (64 S.) 1,80 JIM. (W erkstattbiicher fiir Betriebsbe-
am te, Vor- und Facharbeiter. Hrsg. v . Eugen Simon, Berlin.
H. 8.) " " S B  =

O b e r f l a c h e n h a r t u n g .  John D. Gat: P r a k t i s c h e s  iib er  d ie  
Z e m e n t a t io n  v o n  S ta h l .  EinfluB der Verpackungsart, der 
kohlenden M ittel usw. auf das Ergebnis. [Forg. Stamp. Heat 
Treat. 13 (1927) Nr. 10, S. 393/6.]

V. O. Homerberg: D ie  A n w e n d u n g  v o n  S t i c k s t o f f  zur  
O b e r f la c h e n h a r tu n g  v o n  S ta h l.*  Versuche von  F ry . Das 
Diagramm Eisen-Stickstoff. Ausfuhrung des Nitrierens, vorherige 
W armebehandlung der Stiicke, Tiefe der Oberflachenschicht und 
Hartezahlen. Besonderheiten. [Fuels Furn. 6 (1928) Nr. 1, 
S. 29/33.]

Joseph Laissus: B e i t r a g  zu m  S tu d iu m  d e r  M e ta ll-
z e m e n t a t io n ,  Z e m e n t a t io n  v o n  E is e n le g ie r u n g e n  d u rch  
V a n a d in , K o b a l t ,  B o r , T i t a n ,  Z ir k o n  u n d  U ra n . Die 
Zementation durch V und Co vollzieht sich iiber eine feste Ló
sung, deren Schichtstarke durch Temperatur und C-Gehalt be- 
dingt ist. Hartę der zem entierten Schicht. Korrosionsfestigkeit 
wird durch V nur wenig, durch Co in gróBerem MaBe gesteigert. 
Zementation von Eisenlegierungen durch Uran. Versuche mit 
einem Ferrouran m it 35.27 % U und 4,29 % C. EinfluB von 
Temperatur und Zeit. EinfluB des C-Gehaltes der Probe. Ober- 
flachenhiirte, W iderstand gegen O xydation bei hoher Temperatur, 
Polierfahigkeit, Korrosion durch W asser und Sauren. Ergebnisse: 
Perlitbildung. groBe Hartę, verhaltnismaBig widerstandsfahig 
gegen Salpetersaure. Allgemeine Zusammenfassung. [Rev. Met. 24

Zeilschriftenne.rzeichnis nebst. Abbirzn rujen siehe S. 114/6. — Sin ♦ >mle,UH AMtMnmirn ta  der <Ju.eUe.
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(1927) Nr. 8, S. 474/84; Nr. 10, S. 591/600; Nr. 12, S. 764/75; 
25 (1928) Nr. 1, S. 50/7.]

D ie  N it r ie r h a r tu n g .*  Riehtlinien fiir die H erstellung von  
nitrierten Zahnradem n. dgl. [Kruppsche Monatsh. 9 (1928) 
Januar/Februar, S. 23/4.]

H. B. Northrup: D a s  Z e m e n t ie r e n  v o n  S ta h l . Der 
Zementationsvorgang. E inteilung der Stahle und die verschie- 
denen Verfahren. [Fuels Furn. 6 (1928) Nr. 1, S. 61/6.]

E i n f l u B  a u f  d i e  E i g e n s c h a f t e n .  Marcus A. GroBmann und
C. C. Snyder: H a r te n  d u r c h  E r h it z e n  n a c h  e in e r  K a lt -  
b e a r b e itu n g . Die bei Erwarmung bis 315° ansteigende, dariiber 
hinaus wieder abfallende Harte kalt verformter Stahle wird auf 
die wachsende kristalline Ausbildung der urspriinglich amorphen, 
submikroskopisch diinnen Zwischensehichten zwischen den Gleit- 
flachen zuruckgefiihrt. D ie Dicke dieser Schichten wird infolge 
Einformung iiber 315° so stark, daB sie der Verformung keinen 
Widerstand mehr bietet, die H arte also wieder abnimmt. Im  
Gegensatz hierzu sind die gleichen Erscheinungen bei abgeschreck- 
ten Stahlen auf die Umwandlung von R estaustenit und Martensit 
zuruckzufiihren. In  der Erórterung einige Einwande. [Trans. Am. 
Soc. Steel Treat. 13 (1928) Nr. 2, S. 201/20 u. 281.]

William M. Hepburn: W e it e r v e r a r b e i t u n g s v e r f a h r e n  
und r ic h t ig e  W a r m e b e h a n d lu n g .*  Walzen, Pressen und 
Hammera. Beziehung zwischen geeigneter Warmebehandlung 
und guten Ergebnissen. Ofenarten. [H eat Treat. Forg. 14 (1928) 
Nr. 1, S. 41/3.]

Tokujiro Matsushita und K iyoshi Nagasawa: U e b e r  d ie  
V organ ge b e im  A n la s s e n  v o n  S ta h l.*  Magnetische, dila- 
tometrische und W iderstandsmessungen ergaben, daB wahrend  
des Anlassens sich zwischen 100 und 170° der a-Martensit, 
zwischen 170 und 300° der (3-Martensit umwandelt. Das Ergebnis 
ist freier Kohlenstoff, der zwischen 300 und 400° sich m it Eisen 
zu Zementit um setzt. Dieser Urasetzung entspricht entgegen  
den bisherigen Anschauungen die o ft beobachtete Langenanderung 
bei 300 bis 400°. D ie Ergebnisse stimmen m it der Theorie von  
Honda iiber die Stahlhartung uberein. [Science Rep. Tohoku 
Univ. 16 (1927) Nr. 8, S. 901/13; J . Iron Steel Inst. 116 (1927) 
S. 311 22; vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 85/6.]

W. J. Merten: D ie  W a r m e b e h a n d lu n g  v o n  s c h w e r e n  
GuB- u n d  S c h m ie d e s t i ic k e n .*  Auf Grund von Kernbohr- 
versuchen an dicken Querschnitten und Gefiige- und Festigkeits- 
untersuchungen erscheinen die gebrauchlichen Gliihtemperaturen  
und Zeiten zur Erzielung gleichmaBiger und bestmóglicher Eigen- 
schaften nicht ausreichend. K ritik der einfachen Uebertragung 
der mechanischen W erte kleiner Versuchskórper auf groBe Stahl
guB- und Schmiedestiicke. [Trans. Am . Soc. Steel Treat. 13
(1928) Kr. 1, S. 1/28.1

S o n s t i g e s .  Ed. Maurer: W a r m e s p a n n u n g e n  b e im  A b -  
k iih len  b z w . V e r g i i t e n  g r o B e r , h o h lg e b o h r te r  Z y lin d e r .  
Temperaturverlauf beim Abkuhlen von Hohlzylindern. Die 
Exponentialgleichung der W armeleitung. Lósung dieser Glei- 
chung. Die Integralgleichung der Tangentialspannung von  
Lorenz. Losung der Gleichung. Ergebnisse. [St. u. E . 48 (1928) 
Nr. 8, S. 225/8.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl und ihre 
Prufung.

A l l g e m e i n e s .  Stephen Goodale: D a s  J a h r  1 9 2 7  v o m  
S ta n d p u n k te  d e s  M e ta l lu r g e n . Fortschritte in der Her
stellung von Eisen und Stahl, Eisenschwam m , in der Anwendung 
der elektrischen Beheizung, von R ostschutzm itteln , sowie in der 
Metallographie und W erkstoffpriifung. [H eat Treat. Forg. 14
(1928) Nr. 1, S. 60/2.]

Robert H adfield: D ie  E n t w ic k lu n g  in  d e r  A le ta l lu r g ie  
von  E is e n  u n d  S ta h l  w a h r e n d  d e r  l e t z t e n  6 0  J a h r e .  
[Iron Coal Trades R ev. 1927, Jubilaum snum mer, S. 166/70.]

P. Ludwik: D ie  B e d e u t u n g  r a u m lic h e r  S p a n n u n g s -  
z u s ta n d e  f iir  d ie  W e r k s to f fp r i i fu n g .*  Raum liche Spannungs- 
zustande bei Druck- und Zugbeanspruchung, bei W arme-,Schwind- 
und Reckspannungen. Vergleichende Zug- und Torsionsversuche. 
Kerbwirkungen bei statischer, dynamischer und wechselnder 
Beanspruchung. Elastizitatsgrenze, Ermiidungsgrenze und Damp- 
fungsfahigkeit. [Arch. Eisenhiittenwes. 1 (1927/28) H . 8, S. 537/42  
(Gr. E: W erkstoffaussch. 121).]

J. R. Miller: K la g e n  d e s  S ta h lv e r b r a u c h e r s .  Er
órterung der Griinde, die gewóhnlich zu Unstim m igkeiten zwdschen 
Erzeuger und Verbraucher fuhren. [B last Furnace 15 (1927) 
Nr. 12, S. 575/6.]

M. R oś: Z ie le  d e r  M a te r ia lp r i i fu n g  u n d  d e r e ń  M e-  
th o d e n . [Schweiz. Bauzg. 91 (1928) Nr. 6, S. 81/2.]

Jam es Silberstein: M e t a l lu r g is c h e  F o r t s c h r i t t e  im  
J a h r e  1 9 2 7 . Herstellungsverfahren von Stahl, SchleuderguB, 
Siliziumstahlen. SchweiBen, SchweiBen m it atom arem  W asser
stoff, Anwendung von  Róntgenstrahlen, Verchromen. AuBerdem  
metallurgische Fortschritte auf dem Gebiete der N ichteisen- 
m etalle. [H eat Treat. Forg. 14 (1928) Nr. 1, S. 44/6.]

Fr. Tillmann: W e lc h e  A n fo r d e r u n g e n  s in d  a n  e in e  
g u te  K o n s t r u k t io n  z u  s t e l l e n ? *  W erkstoff eigenschaften  
ais Konstruktionsgrundlagen. Beanspruchung und konstruktive 
Durchbildung. W ahl des richtigen W erkstoffes. N otw endigkeit 
der K enntnis des Herstellungsverfahreas und der W armebehand
lung sowie der Herstellungsm óglichkeiten. [Kruppsche M onatsh. 9
(1928) Januar/Februar. S. 1/15.]

Voigt: W e r k s to f fw iin s c h e  a u s  d em  B r a u n k o h le n -  
b e r g b a u .*  Handelsbleehe, Schienenwerkstoff, Teile aus ge- 
schmiedetem Stahl, GuBeisen, HartguB, StahlguB, Sonderstahle, 
W erkzeugstahle, Lagermetalle. [Braunkohle 27 (1928) Nr. 5,
S. 81/92.]

P r i i f n i a s c h m e n .  A u s s t e l lu n g  d er  p h y s ik a l i s c h e n  u n d  
o p t i s c h e n  G e s e l ls c h a f te n .*  U . a. H inweis auf einen neuen  
Priifapparat fiir Dauermagnete. Kurze Beschreibung. [Engg. 125
(1928) Nr. 3235, S. 49/50; Nr. 3236, S. 68/9; Nr. 3237, S. 101/3.] 

M. Kurrein: D ie  M a t e r ia lp r i i f s t e l l e  e in e r  z e i t g e -  
m a B en  M a s c h in e n fa b r ik  n a c h  d e n  E r fa h r u n g e n  d er  
W e r k s to f f s c h a u  192 7 .*  [W erkst.-Teehn. 22 (1928) Nr. 2,
S. 33/42.]

O. Morgenstern: D ie  t e c h n is c h e n  E r fo r d e r n is s e  u n d  
d ie  G r e n z e n  d er  R ó n t g e n d u r e h s t r a h lu n g .*  [Siemens-Z. 8
(1928) Nr. 2, S. 62/9.]

O. Nieberding: D ie  U n t e r s u c h u n g  y o n  B o h r u n g s -  
w a n d u n g e n .*  Mikroskope fur Bohrungen. Rohrwandbeob- 
achtungen durchs Femrohr. Rundblickfem rohr fur lange Rohre 
usw. [MeBtechn. 4  (1928) Nr. 2, S. 33/6.]

P r o b e s t a b e .  J. Derlage: D a s  G ieB en  v o n  P r o b e s ta b e n .*  
Anordnung zur Erzielung sauberer, lunkerfreier Probestabe. 
[Gieterij 1928, Nr. 2, S. 21/3.]

G roB e u n d  L a g e  v o n  P r o b e s t a b e n  in  S ta h lg u B -  
s t u c k e n . Bericht des Unterausschusses des Ausschusses A -l der 
American Society forT esting Materials. Keine wesentlichen U nter
schiede zwischen den Festigkeitseigenschaften von angegossenen  
und den GuBstiieken entnom m enen Proben festgestellt. Ab- 
trennen der Proben m it dem SchweiBbrenner zulassig. K eine  
Aenderungen der bisherigen V orschiiften notwendig. [Proc. Am. 
Soc. Test. Mat. 27 (1927) Ted I, S. 114; vgl. St. u. E . 47 (1927) 
Nr. 52. S. 2233.]

Z e r r e i B b e a n s p r u c h u n g .  Charles Frem ont: D ie  U r s a c h e  d er  
T r ic h t e r b i ld u n g  a n  d e r  B r u e h s t e l le  v o n  Z e r r e iB -  
p r o b e n .*  Versuch einer Erklarung auf Grund der Kraftever- 
teilung bei der Einschniirung bei Staben, die erst nach einer solchen  
voraufgegangenen Einschniirung zu Bruch gehen. [Comptes 
rendus 184 (1927) Nr. 17, S. 998/1000.]

H a r t e .  Kotaro H onda: D ie  T h e o r ie  d er  S ta h lh a r t u n g .  
D ie Aj-Um wandlung. D ie Theorie der Stahlhartung. Zwei Arten  
von Martensit. D ie Aenderung der Atomanordnung bei der U m 
wandlung des Austenits in M artensit. Die N atur der M artensit- 
arten. Harterisse und innere Spannungen. D ie H arte der abge- 
schreckten Stahle und ihre Veranderung beim Anlassen. Zu- 
sammenfassung. [Arch. Eisenhiittenwes. 1 (1927/28) H . 8,
S. 527/36 (Gr. E : W erkstoffaussch. 120).]

W . Kollrepp: E in  n e u e r  H a r t e p r u f  er.* Beschreibung  
des nach dem Riickprallverfahren arbeitenden Duroskops. An- 
gabe der Harte durch Zeigerstellung. Sonstige Eigenheiten und 
Vorteile. [GieB.-Zg. 25 (1928) Nr. 3, S. 93/4.]

M. Moser: E in  n e u e s  H a r te p r i i fg e r a t .*  D ie W ilksche  
K alottenm essung nach dem Schattenverfahren. Beschreibung  
des neuen Verfahrens zur Bestim m ung der Kugeleindrucke fiir die 
Hartepriifung unter Belastung. Vorteile der objektiven Prufung. 
[MeBtechn. 4 (1928) Nr. 2, S. 37/9.]

K e r b s e h l a g b e a n s p r u c h u n g .  Paul Ludwik und R udolf Sc-heu: 
S p r ó d ig k e i t  u n d  K e r b z a h ig k e i t .  Formanderungsarbeit ais 
MaB fiir die Spródigkeit. Kerbwirkung. EinfluB auf die Kerb
zahigkeit. EinfluB der Kalthartung, Alterung und Vergiitung auf 
F estigkeit, Dehnung und Kerbzahigkeit. Beziehung zwischen  
Spródigkeit, Gefiige und Art des Bruches. Kennzeichen fur 
m etallische Zahigkeit und Spródigkeit. [W iener An*. (1927) 
Nr. 18/19, S. 133/4; nach Phys. Ber. 9 (1928) Nr. 4, S. 293.]

( ?c h ln B  f o k t . )
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48. Ja h rg . N r. 13.

Statistisches.
D i e  R u h r k o h l e n f o r d e r u n g  i m  F e b r u a r  1 9 2 8 .

Im  Monat Februar 1928 wurden im  Ruhrbezirk insgesamt 
in  25 Arbeitstagen 10 031 2 1 2 1 K o h le  gefórdert gegen 10 295 3 4 2 1 
in  255/ 8 Arbeitstagen im Januar 1928 und 9 826 2 3 1 1 in 24 Arbeits
tagen im Februar 1927. A r b e i t s t a g l ic h  betrug die Kohlen- 
fórderung im Februar 1928 401 248 t  gegen 401769 t  im  Januar 
1928 und 409 426 t  im Februar 1927.

D ie K okserzeugung des Ruhrgebiets stellte sich im  Februar 
1928 auf 2 500 567 t  ( t a g l ic h  86 226 t), im Januar 1928 auf
2 585 8 8 3 1 (taglich 83 4 1 6 1), im Februar 1927 auf 2 153 426 t  (tag
lich  76 908 t). Auf den Kokereien wird auch Sonntags gearbeitet.

Die B r ik e t t  herstellung hat im Februar 1928 insgesamt 
266 461 t  betragen ( a r b e i t s t a g l ic h  10 658 t) gegen 302 069 t  
(11 7 8 8 1) im Januar 1928 und 337 1381 (14 047) t  im Februar 1927.

Die G e s a m tz a h l  d er  b e s c h a f t ig t e n  A r b e ite r  stellte  
sich Ende Februar 1928 auf 397 275 gegen 398 140 Ende Januar 
und 418 506 im Februar 1927.

Die Zahl der wegen Absatzmangels eingelegten F e ie r -  
s c h ic h t e n  betrug im Februar 1928 —  nach yorlaufiger Berech
nung —  insgesam t 25 890 (arbeitstaglich 1036) gegen 27 719 
{arbeitstaglich 1082) im  Januar 1928.

Die B e s ta n d e  an Kohlen, Koks und PreBkohle (Koks und  
PreBkohle in Kohle umgerechnet) stellten sich Ende Februar 1928 
auf rd. 1,34 Mili. t  gegen 1,32 Mili. t  Ende Januar 1928. In diesen  
Zahlen sind die in den Syndikatslagern vorhandenen yerhaltnis- 
maBig geringen Bestande einbegriffen.

F r a n k r e i c h s  E i s e n e r z f o r d e r u n g  i m  D e z e m b e r  1 9 2 7 .

Bezirk

F orderung Y orrate 
am Ende 

des 
Monats 

De
zember 

1927 
t

Beschaftigte
A rbeiter

M onats
durch
schn itt

1913
t

De
zember

1927

t

1913
De

zember
1927

(  Metz, Dieden- 
Loth- 1 hof en. . . .  
ringen |  Briey, Longwy 

y Nancy . . . .
N o r m a n d ie ..........................
Anjou, Bretagne . . . .

Andere B e z ir k e .................

1 761 250 
1 505 168 

159 743 
63 896 
32 079 
32 821 
26 745

1 648 844 
1 965 751 

136 682 
164 006 

47 021 
18 672 

7 085

771 208 
1151 659 

374 105 
181 488 

34 696 
14 932 
24 439

17 700 
15 537 

2 103 
2 808 
1471 
2 168 
1 250

14 375 
16 654

1 713
2 825 
1 203

914
287

zusammen 3 581 702 3 988 061 '2 552 527 43 037 | 37 971

Im  Jahre 1927 betrug die Eisenerzforderung insgesamt 
44 678 415 t; im M onatsdurchschnitt wurden demnach 3 723 201 t  
oder rd. 141 000 t  mehr ais im Jahre 1913 gefórdert. Ueber den 
Eisenerzyerbrauch unterrichtet folgende Zusammenstellung.

Forderung ................................................  44 678 415 t
E in fu h r ................................................................  1 047 328 t

45 725 7 4 3 T
1 852 021 t  

47 577 764 t  
14 662 382 t  
32 915 382 t

Vorrate am 31. Dezember 1927 . . . .  2 552 527 t
Verbrauch .............................................. 30 362 855 t

D i e  E i s e n e r z v e r s c h i f f u n g e n  a u s  d e m  G e b i e t e  d e s  O b e r e n  S e e s  i m  
J a h r e  1 9 2 7 .

Nach den Feststellungen der „Iron Trade Review“ M beliefen 
sich die Eisenerzyerschiffungen aus dem Gebiete des Oberen Sees 
im abgelaufenen Jahre auf insgesam t 53 180 829 t, hatten som it 
gegeniiber den Vorjahrsverschiffungen yon 60 931 591 t  eine Ab- 
nahme von 7 750 762 t  oder 12,7 % zu yerzeichnen. In Tatigkeit 
waren im Berichtsjahre 185 Grubenbetriebe gegen 174 im  Vorjahre 
und 233 im Jahre 1916. Im  einzelnen stellten sich die Yerladungen
wie folgt:

1926 2) 1927
t t

Versand auf dem W asserw ege. 59 474 461 51 924 850
Yersand auf dem Landwege. . 1 457 130 1 255 979

Insgesam t 60 931 591 53 180 829

Auf die einzelnen F o r d e r b e z ir k e  yerteilten sich die Erz
yerladungen f olgendermaBen:

!) 82 (1928) S. 624/7. —  2) Berichtigte Zahlen.

Bezirke
1926 !) 

t
1927

t

M ayville und Baraboo . . . .

38 861 790
6 040 944 
4 513 849
7 656 971 
2 112 545 
1 611 431

134 061

33 501 744
5 294 594 
4 218 298
6 485 542 
2 014 019 
1 572 496

94 136

Zusammen 60 931 591 53 180 829

D ie der U nited States Steel Corporation gehorende Oliyer 
Iron Mining Co. brachte im Berichtsjahre 21 855 709 t  Erze zum 
Versand gegen 26 470 l lO t  im Vorjahre und lieferte damit 41,10 
(43,43) % aller aus dem Gebiete des Oberen Sees kommenden Erze.

D e r  A u B e n h a n d e l  d e r  V e r e i n i g t e n  S t a a t e n  i m  J a h r e  1 9 2 7 .

N ach den Feststellungen des amerikanischen Handelsamtes 
hat die Ausfuhr der Vereinigten Staaten an Erzeugnissen aus 
Eisen und Stahl im  Jahre 1927 gegeniiber dem Vorjahre zuge- 
nommen. Der W ert der Ausfuhr ist dagegen auf 235 041 169 
(1926: 250 781 977)1) $, derjenige der Einfuhr auf 40 398 603 
(1926: 46 605 728)1) $ zuriickgegangen.

An E is e n e r z e n  wurden im Berichtsjahre 2 662 648 (1926:
2 596 328) t  und an M a n g a n e r z e n  945 552 (1926: 367 375)1) t 
eingefuhrt. Von den Eisenerzen kamen u. a. aus Spanien 27 600 
(84 946) t, aus Schweden 248 369 (54 463) t, aus Chile 1 391 107 
(1 386 230) t, aus Franzósisch-Afrika 453 563 (326 893) t, aus Cuba 
398 387 (547 624)t. Maschinen und M aschinenteile wurden im Jahre
1927 insgesam t fiir 856 128 428 $ und fiir 27 517 361 $ eingefuhrt.

Im  einzelnen wurden a u s g e f u h r t :

A u s fu h r  im  Jahre

19261) | 1927
1

( t  zu 1000 kg)

25 611 51 808
704 1 667

106 515 242 992
Rohblocke, yorgewalzte Blócke, Bram men usw. 102 573 100 196

150 259 123 091
19 961 16 385

140 478 141 869
Y erzinkte B l e c h e ................................................... 181 500 154 619

198 020 172 390
254 805 257 861

47 666 43 853
238159 221 042 1
190 558 180 512

Sonstiges E ise n b ah n o b e rb au z eu g ...................... 42 389 34 845
Rohren und Rohrverbindungsstlicke aller A rt. 327 094 291123
D rah t und D rah te rz e u g n is se .............................. 100 102 106 403
D r a h ts t i f te ................................................................ 12 852 11 063
Sonstige N a g e l ....................................................... 7 131 7 669

670 584
Schrauben, Bolzen, N ie te n .................................. 13 433 12 424
W agenrader und A c h s e n ...................................... 16 947 16 929

8 981 11 916
7 686 7 115

S chm iedestiicke....................................................... 2 688 4 944
4 447 4 738

Zusammen 1 2 201 229 2 218 038

E in g e f u h r t  wurden:

E in f u h r  im Jahre 

1920') | 1927

( t  zu 1000 kg)

452 905 134 689
F e r ro m a n g a n ............................................................ 44 635 34 562
F e r ro s i l iz iu m ........................................................... 13 335 7 876
S e h ro tt .......................... 88113 61172
Stahl kniippel . . . 31 320 13 891

110 849 97 259
B a u e is e n ................. 123 043 164 445
Stahlschienen und L a sc h en .................................. 56 098 15 702
Kessel- und andere B le c h e .................................. 5 024 4 099
Fein- und G robbleche . . . 10 842 15 978
WeiCbleche . . . 2 194 1081
D rah t und D ra h te rz e u g n is s e .............................. 21 477 28 976
Rohren . . . 116 792 134 029
Bolzen, Nieten, Schrauben und Nagel . . . . 5 441 5 739
GuBeisen und S c h m ied es tiic k e .......................... 2 782 3 105
Sonstiges . . . . 174 207

Zusammen 1085 024 722 806

' )  B erich tig te  Z ahlen.

Vorrate am 31. Dezember 1926 . . . .
Verfiigbar ..............................................

A u sfu h r................................................................
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I n d i e n s  R o h e i s e n -  u n d  R o h s t a h l e r z e u g u n g  i m  J a h r e  1 9 2 6 .

Nach Yeróffentlichungen der N ational Federation of Iron and  
Steel Manufacturere1) wurden in Indien hergestellt:

E ingefuhrt wurden an Eisen und Eisen waren:

1921 1925 1926
t t

G ieBereiroheisen............................
T hom asroheisen ............................
Ferromangan und Spiegeleisen . 
GuBwaren erster Schmelzung .

655 106 
225 700 

9 094  
937

613 587 
278 908 

6 631 
2 582

568 677 j 
331 662 

10 671 
3 810

insgesam t 890 837 901 708 914 820

An Rohstahlblócken und StahlguB wurden erzeugt:

1924 1925 1926
t t t

Siemens-Martin-Stahl, basisch . 
Siemens-Martin-Stahl, sauer 
S ta h lg u B ..........................................

207 699 
131 648 

1 462

213 662 
239 014  

3 562

232 673 
293 314 

4 114
insgesam t 340 809 456 238 530 101

Die Herstellung von H albzeug und Fertigerzeugnissen belief 
sich auf:

1924 1925 1926
t t t

Rnuppel, vorgewalzte B lócke .
Feinblechbram m en.......................
W eiBblechbrammen.......................

593
1976

26 066

229 
1 240 

39 506 49 953
Schwere S c h ie n e n ........................
Leichte S c h i e n e n ........................
Schwellen und U nterlagsplatten  
Winkel-, U -, Bandeisen . . .
T r a g e r ..............................................
Rund-, Vierkant- u. Flacheisen
S ch m ied estu ck e ............................
Bleche uber 1/ g Z o l l ...................
Bleche unter */e Z o l l ...................
Yerzinkte B l e c h e .......................
W e iB b le c h .....................................

93 853
4 748
5 279 

21 023
19 669 
28 521

803
20 917 

737 
352

20 320

115 309 
6 614 
6 364 

27 942 
17 249 
53 811 

210 
20 368 
16 694 
10 830 
30 846

146 307
5 402
6 879 

29 913 
13 79$  
62 659

1 233 
26 304 i  

10 767 
13 540 
34 950

insges. Fertigerzeugnisse 216 222 306 237 351 753

1914 1924 1925 1926

t t t t

In sg esa m t.......................
daron:

Stab- und U -Eisen . .

1 313 895 

238 812

902 629 

191 135

952 977 

197 035

1003 253 

137 237

Schienen, Schwellen, 
Unterlagsplatten . . 269 383 122 047 66 587 82 858

P latinen und Bleche . 446 573 325 825 373 294 414 274

An der Gesamteinfuhr von Eisen und Stahl waren die haupt- 
sachlichsten Lander wie fo lgt beteiligt:

1914 1924 1925 1926
t t t t

GroBbritannien . . . 
Deutschland . . . .
F r a n k r e ic h ...................
B e lg ie n ............................
Yereinigte Staaten . . 
Andere Lander . . .

897 738 
204 630 

2 117 
175 144 

22 388 
11 879

560 618 
62 099 

4 881 
228 728 

18 586 
27 717

506 630 
89 295
16 273 

285 996
17 192 
37 590

556 204 j 
73 814 
46 961 

272 389 
23 367 
30 519

Zahlentafel 1. I n  B e t r i e b  b e f in d l i c h e  E is e n b a h n e n  d e r  E r d e .

Lander

Lange der in  
B etrieb  befindl. 
Eisenbahnen am 
E nde des Jah res

1924
km

1925
km

I. E u ro p a .

Deutschland:
Preoiien (m it Saargebiet) 
B ajem  (m it Saarptalz)
Sachsen..............................
W u rttem b erg .................
Baden ..............................
Uebrige deutsche la n d e r

zusammen D eutschland

O esterreich .................................. 7 028 7 038
Tschechoslow akei..................... 14 030 14 030
U ogam .......................................... 9 529 9 529
G ro flb ritann ien .......................... 39 262 39 262
F ra n k re ic h .................................. 53 561 53 561
R u B la n d ...................................... 57 466 57 516
Finnland 4 540 4 540
P o l e n ........................................... 19 271 19 399
L itauen.......................................... 3120 3120
L e t t l a n d ...................................... 2 824 2 856
E stland.......................................... 1433 1 433
i t a l i e n ................. 2u 6«4 21190
Belgien..................... 11 093 11 093
L uxem burg .................................. 538 551
N iederlande................. 3 645 3 645
Schweiz..................... 5 748 5 773
Spanien..................... 15 572 15 572
P o r tu e a l .............................. 3 427 3 427
Danemark . . . 4 983 5 067
Norwegen 3 456 3 589
Schweden 15 378 15 715
Sudslawien . . . 9 172 9 846
Rumanien. . 11 784 11 948
Grieehenland 3192 3 192
Albanien . 300 300
Bultjarien . . . . 2 614 2 638
Turkei . 414 414
Malta, Jersey, Man 110 110

zusammen Europa 382 484 384 420

34 042 
8 873 
3 251 
2 278 
2 427 
7109

57 983

34195
8 873 
3 248 
2 297 
2 409 
7 134

58 156

Lander

Lange d<*r in  
Betrieb befindl. 
Eisenbahnen am 
E nde des Jahres

1924
km

1925
km

I I .  A m e r ik a .

Y ereinigte S taa ten  von 2sord- 
am erika, einschl. A laska . .

K anada .......................................
M ex ik o ............................................
M ittel a m e r ik a ..............................
B r a s i l i e n .......................................
C h ile ................................................
A rg e n tin ie n ..................................
U ebrige L ander

zusam men A m erika 600 134 601136

ILE. A s ie n .
Russisches G e b ie t ...................... 16 392 16 979

11 544 12 020
Japan  einschl. K orea, Form  osa

und  K n a n t u n g ...................... 21 098 22 582
Britisch-O st in d i e n ..................... 61 264 62 074
U ebrige L a n d e r .......................... 20 530 21 935

zusam men Asien

IV . A f r ik a .  
Aegypten (einschl. Sudan) 
Algier und T unis . . . .  
SMidafrikanische Union . . 
Uebrige L ander . . . . .

zusammen A frika

V. A u s t r a l i e n

Z u s a m m e n fa s s u n g :
E u ro p a ......................
A m e r i k a ..................
A sien ..........................
A f r i k a ......................
A ustralien . . . .

D i e  E i s e n b a h n e n  d e r  E r d e  i m  J a h r e  1 9 2 5 .

N ach dem A rchiv fur Eisenbahn w esen2) h atte  das Eisen- 
bahnnetz der Erde Ende 1925 eine Gesamtlange von 1 229 923 km  
(s. Zahlentafel 1), verm ehrte sich m ithin gegen das Jahr 1924, in  
dem die Gesamtlange 1 220 375 km  betrug, um  9548 km.

E in richtiges Bild von der A usstattung eines Landes m it 
Eisenbahnen ergibt sich, wenn die Eisenbahnlange im  Y e r -  
h a l t n i s  zu m  F la c h e n in h a l t  u n d  z u r  E in w o h n e r z a h l  
betrachtet wird. Im  V e r h a l t n is  z u m  F la c h e n i n h a l t  fallen  
in  Europa 3,5 km, in  Afrika nur 0,2 km  Eisenbahnen auf 
100 qkm Flachę. Yon den einzelnen L andem  in  Europa ist 
Belgien das m it E isenbahnen am  besten ausgestattete Land, 
es besitzt auf 100 qkm 36,5 km  Eisenbahnen, es folgen Sachsen  

m it 21,7 km, Lusem burg m it 21,2 km, 
GroBbritannien m it 16,1 km, Baden m it 
16 km, die Schweiz m it 14 km, D eutsch
land m it 12,3 km, W urttem berg und  
Danem ark m it 11,8 km, PreuBen und  
B ayem  m it 11,6 km, die Niederlande m it
10.7 km, U n gam  m it 10,3 km, die Tsche- 
choslowakei m it 10 km, Frankreich m it
9.7 km, Oesterreich m it 8,4 km , Ita lien  m it
6.8 km, L itauen m it 5,6 km, Polen m it 
5 km, Lettland m it 4,3 km, R um anien m it 
4,1 km, Portugal m it 3,7 km , Sudslawien  
m it 3,6 km, Schweden m it 3,5 km, 
Spanien m it 3,1 km, E stland  m it 3 km, 
Grieehenland m it 2,5 km, die europaische 
Turkei m it 1,5 km, N orwegen und Alba, 
nien m it 1,1 km und das europaische 
RuBland m it 1,0 km .

In  den L andem  der ubrigen Erdteile 
stellt sich das Yerhaltnis der Eisenbahn
lange zum Flacheninhalt, abgesehen von  
einigen Inseln, durchweg niedrig; die 
hóchste Zahl —  4,3 km auf 100 qkm —  
haben die Yereinigten Staaten von  Amerika.

Auf 10 000 Einwohner fallen  in Austra
lien, dem Erdteil m it der kleinsten Bevól- 
kerungszahl, 62,7 km, in Amerika 28,0 km, 
in  Europa 8,1 km, in Afrika 5,4 km, in  Asien  
1,3 km Eisenbahnen. Fur die E is e n b a h n -  
la n d e r  d er  g a n z e n  E r d e  b e r e c h -  
n e t ,  komm en auf 10 000 E inw ohner, 
wie im  Yorjahr, 6,8 km  Eisenbahnen. 
D ie nach der FlachengróBe am  besten  
m it Eisenbahnen ausgestatteten  Lander 
Belgien und Sachsen haben auf 10 000 
Einwohner 14,2 und 6,5 km Eisenbahnen.

403 891 403 785
64 523 64 523
26 462 26 462

4 971 4 971
30 101 30 500

8 661 8 661
37 790 37 790
23 735 24 444

130 828 135 590

7 876 
6 791 

18 901 
23 104

zusam men auf der E rde

59 67:

48 257

382 484 
600 134 
130 828 

58 672 
48 257

1 220 375

7 876 
7 779 

18 901 
25 764

60 320

48 457

384 420 
601 136 
135 590 

60 320 
48 457

1 229 923

xni.1

1) Statistics of the Iron and Steel In 
dustries (1926) S. 110/1.

! ) 1928, H eft 1 (Januar-Februar) S. 1 /7 .
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Wirtschaftliche Rundschau.
Lohnbewegung und Tarifpolitik bei der Reichsbahn.

In den letzten Berichten des Eisenbahnkommissars und g a n z  e r h e b l ic h e  V o r le i s t u n g e n  a u f  d em  G e b ie te  der
Reparationsagenten vom  Dezember 1927 war schon die Vercnutung p e r s o n l ic h e n  A u s g a b e n  gewahrt hat, die noch lange nicht
ausgesprochen worden, daB die Reichsbahn voraussichtlieh im m it der tatsachlichen Lebenshaltungsteuerung —  und nw?
Jahre 1928 zu einer allgemeinen Tariferhohung zu schreiten ge- noch um uber 30 Punkte steigen —  in  Einklang gebracht ■
zwungen sein wiirde. Vor mehreren W ochen hat der Verwaltungs- konnen ? Trotzdem sollen der Reichsbahnverwaltung t d
rat der Reichsbahn den Standpunkt vertreten, daB sich nach Lohnlasten auferlegt werden!
seiner Ueberzeugung eine Tariferhohung nur dann vermeiden Schon jetzt hat die Reichsbahn in Ansehung der im ahre
lieBe, wenn kein Yerkehrsriickgang, keine Preissteigerung fiir 1928 erforderlichen M ehraufwendungen an BeamtengehiUtern,
W erkstoffe und zuletzt keine weitere Lohnerhohung eintrate. Es Reparationslasten usw. das Beschaffungsprogramm zu Lasten der
darf ohne weiteres ais richtig anerkannt werden, daB von der W irtschaft erheblich beschneiden mussen. D ie Bestellungen sind
Entwicklung dieser drei Dinge in hohem MaBe die kunftige Ge- schon um iiber 400 M illionen MJl gedrosselt und yermindert
staltung der Tarifpolitik des Reichsbahnunternehmens abhangt. worden. Wenn von bestim m ten Stellen datur Stimmung zu

W ie ist die gegenwartige Sachlage ? E in Yerkehrsriickgang machen versucht wird, die geforderten Lohnaufbesserungen not-
ist bisher nichtfestzustellen; im G egenteilsteigt derVerkehrzurZeit falls gegen eine weitere Beschrankung der sachhchen Ausgaben
noch weiter an. H insichtlich der Preisentwicklung fiir die wich- Unternehmens, insbesondere auf dem Gebiete der Erneuerung,
tigsten Verbrauchsstoffe der Reichsbahn ist zwar schon beim auszutauschen, so scheint man sich hier in keiner Weise iiber die
Eisen eine allerdings unbeachtliche Preiserhóhung eingetreten, Bedeutung der Reichsbahn ais Befruchterin der Wirtschaft klar
die aber um so weniger zu ungiinstigen W eiterungen AnlaB bieten zu se™‘ Eine empfindliche Beschneidung des Beschaffungs-
wird, ais die heutigen Preise z. B. fiir die w ichtigsten Guter programms der Reichsbahn fiihrt unweigerlich zu einem betracht-
der Eisenindustrie noch w eit unter der allgemeinen Teuerungs- lichen Riickgang des Beschaftigungsgrades der wirtschaftlichen
kennzahl liegen. Ob demnachst eine Erhóhung der Kohlen preise Betriebe, zu einer Erhóhung der Arbeitslosenzahl, zu einem Ruck-
eintreten wird, die ja nach ihrem AusmaBe zweifellos die geldliche 8ang des Eisenbahnverkehrs usw. Selbst der Eisenbahnkommissar
Lage der Reichsbahn stark beeinflussen kann, ist m it von dem hat “  seinem letzten Dezember-Bericht ausgefiihrt:
Ausgang der Lohnbewegung im Bergbau abhangig. Was letzten „Die Gesellschaft tragt sich m it der Absicht, die Aus-
Endes die E n t w ic k lu n g  d er  p e r s o n l ic h e n  A u s g a b e n  des gaben einzuschranken. Es em pfiehlt sich jedoch, in dieser Ein-
Reichsbahnunternehmens angeht, so muB leider festgestellt schrankung nicht zu w eit zu gehen, da es sich hauptsachlich
werden, daB sie nunmehr allen Ernstes droht, Folgen hervor- um ein Arbeitsprogramm handelt, das sich auf mehrere Jahre
zurufen, die f i ir  d ie  g e s a m t e  d e u ts c h e  W ir t s c h a f t  g e r a d e z u  verteilt, und von dem bestim m te Arbeiten nicht ohne ernste
v e r h a n g n is v o l l  werden konnen. Schaden unterbrochen oder yerschoben werden konnen."

Bekanntlich haben die Eisenbahnarbeitergewerkschaften die Das Beschaffungsprogramm des Reichsbahnunternehmens
Tarifyertrage m it dem Ziele einer Einkommensverbesserung zum darf unter keinen U m standen weiter gekiirzt, sollte im Gegenteil
31. Marz 1928 gekiindigt und u. a. folgende Forderungen erhoben: tunlichst schnell wieder in vollem  Um fange ausgefiihrt werden,
1. Erhóhung der Stundenlóhne um 10 Reichspfennig fiir alle zugunsten von Reichsbahn, Arbeitgeber- und Arbeitnehmerschaft.

Lohn ruppen und Oitsklassen. . . .  Wie die obigen Ausfuhrungen gezeigt haben, ist es weder
Arbeiter ® “  SchloM ohn beschaftlgtel1 gerechtfertigt noch angangig, die Reichsbahn m it erheblichen

q r, , 1 • rr , , n / j! i ■ tt  i . , neuen personlichen Ausgaben zu belasten, w enn nicht die Gefahr
3. Zahlung eines Zuschlages von 30 /0 fur die Ueberstunden usw. einer allgemeinen Tariferhohung drohend werden soli. Man móge

D ie Genehmigung yorstehender Forderungen wiirde der nicht iibersehen, daB eine allgem eine Tariferhohung gerade im
Reichsbahn jahrlich rd. 250 M il l io n e n  MJl M e h r a u s g a b e n  gegenwartigen Zeitpunkt, wo es noch unklar ist, ob der Weg
verursachen. D ie Verwaltung hat in diesen Forderungen keine unserer W irtschaftsentwicklung entweder geradeaus oder aber
geeignete Verhandlungsgrundlage erbhcken konnen; vielmehr ist nach unten geht, zweifellos den AnlaB zu einem allgemeinen
sofort beim Reichsarbeitsminister die Einleitung eines Schlich- wirtschaftlichen Niedergang geben wiirde. Preissteigerungen auf
tungsyerfahrens m it Erfolg beantragt worden. Zur Zeit der Nieder- allen Gebieten m it einer weiteren Abschniirung unserer Ausfuhr-
schnft dieser Zeilen schweben die Schlichtungsyerhandlungen m it móglichkeiten waren die Folgę. Fiir die Reichsbahn wiirde auch
ihrem politischen Geprftge, das wirtschaftliche Gesichtspunkte, eine allgemeine Tariferhohung nicht zu einer Erhóhung ihrer Ein-
mogen sie von noch so emschneidender Bedeutung sein, mehr oder nahmen fiihren. E in allgemeiner Verkehrsruckgan<? der ver-
wemger ganz auBer acht laBt. D ie Reichsbahn ist in dieser Hin- starkte W ettbewerb anderer Befórderungsmittel usw. wiirden
sicht f  der gleichen Lage wie die W irtschaft. Beiden werden zweifellos das Gegenteil dessen bewirken, was m it der Tarif-
immerfort durch politische Eingriffe Mehrlasten auferlegt, die erhóhung beabsichtigt wird.
schon seit langem keineswegs mehr in einem yerniinftieen Ver- 1 u ■ , ' , ,
haltnis zum wirtschaftlich Tragbaren stehen. r . \  „  em hat Reichsyerkehrsm im ster Dr. K o c h  gelegent-

T.T . . . .  . , 1 r, .i- n ■ 1 , , , Reichstagsverhandlungen iiber den Haushalt seines
, f  «  T  i ’ £  t  Reichsbahn -  die heute Ministeriums erklart, daB die Reichsregierung zur Zeit noch keinen 

:  A  J p  ,  r a “ f  t â z™ en hat -  AnlaB sahe> zur FraSe einer allgem einen Tariferhohung Stellung
1 Jahren, an Gehalts- 'md L o W h ohungen ubcr zu nehmen. D ie Reichsregierung, insbesondere der Reichsver-
1 Mili arde MJl aufwenden muBte. Im Jahre 1927 sind ihre kehrsminister, wird sich daruber klar sein mussen, daB —  wenn
personlichen Ausgaben allem um rd. 375 Millionen MJl gestiegen. durch die zu erwartende Verbindlichkeitserklarune eines Schieds-

1 u \  Millionen JMC, M itte 1927 auf rd. 408 Millionen Jl Ji  arbeitsministers der Reichsbahn neue beachtliche Lohnlasten auf-
Mimonen « ,  K .  K op .. g b M e . w e e d . .  -  „ e h  d Ł m K S j S S d J ^ T J E £

KostenKennzanl (gegen ly io  =  100) belauft sich heute fur den Plan hpliqtptAr> ± l J t .
Beam ten auf rd.°184, fiir die Arbeiterlohnstunde auf rd 185 n e u e n L a s S J o h ™ t S S r 1 u
Die Kennzahl der gesamten Personalkosten einschlieBlich Ruhe- getragen werden konnen “e ? ^ elch*bahn Wirtschaft
gehalter und Soziallasten betragt heute schon 2 1 2 . Demgegen- Reich s l l t  in erster L^nie £ .  T * !  ,K Z  l * ’ t
iiber belauft sich die Kennzahl fur Lebenshaltung im Februar lasten h X  Z  ™  a die Aufbrmgung der Reparations-
1928 nach den Feststellungen des Statistischen Reichsamts auf der R eichsbahnarbeiterw W t88118,! Z1S®n °  " .e®ung m
150,6. Liegt es hiernach nicht auf der Hand, daB die Reichsbahn ob die deutsche W irtschaft ynrTrh 68 ln  hohe“  MaBe a ^ ang®“?
schon bei der jetzigen Lohn- und Gehaltslage ihres Personals bleibt. schweren Erschutterungen bewahrt

Eisen-  und Stahlschrott im deutschen Eisenbahnversand im Jahre 1926.
E s wurden auf deutschen Eisenbahnen befórdert an Eisen- 1913 (altes Reichs- 1090 ’ o 897 ftnn t

und Stahlschrott oder, wie es in der am tlichen Statistik  heiBt, frebieH ....................... „ ~ . “V” \
an Eisen- und Stahlbruch, worunter zu yerstehen sind: altes Eisen 1913 (heutiges' ’ “J' J n o t........................ ? nnn t
und alter Stahl, alte Eisen- und Stahlm unition, alte Eisenbahn- Reich^wK^ti a 001 , .......................  5 483 000 t
und Grubenschienen, alte Schwellen, alte Radreifen und alte 1922 g ) ' }  J g  “ J }  1 9 2 6 ....................5 4 5 9 0 0 0  4
sonstige Radteile, ferner Abfalle von Stahl und Eisen, auch WeiB- iqoo • i ,
blechabfalle, insgesam t schroit e l .  Wń K .i . Elsenbahn'’ersand von Eisen- und Stahl-

ne H ochstleistung erreicht worden war, sank dieser Ver*
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sand in den beiden folgenden Jahren, stieg dann 1925 von neuem  
stark an und flaute 1926 wieder um eine K leinigkeit ab. Der Auf- 
stieg von 1924 auf 1925 betrug rd. 50 %, der Riickgang von  1925 
auf 1926 etwas iiber 1 %.  Von den insgesam t auf der Eisenbahn 
beforderten 10 766 000 t  Roheisen aller Art entfielen 1925 auf 
Eisen- und Stahlschrott 48 %, 1926 aber 50 %. Auf Eisenbahnen 
und Fliissen und Kanalen zusammen wurden 1925 an Roheisen  
J i J^rt 12 007 000 t, 1926 aber 12 049 000 t, also 42 000 t  mehr 

,htet. Zu einem Teil ist also der Riickgang des Eisenbahn- 
vv !des von Eisen- und Stahlschrott von 1925 auf 1926 auf die
sta., "e Benutzung von WasgerstraBen im letzterw ahnten Jahre
zuriiękzufiihren.

In der neuesten Statistik  iiber die Giiterbewegung auf deut
schen Eisenbahnen, welche die Zahlen fiir das Jahr 1926 aufweist 
und angesichts der Bedeutung, die ihr ais einer Art Erganzung zur 
AuBenhandelsstatistik zukom m t (diesmal etw as spat herausge- 
kommen, jedenfalls spater ais imVorjahre), zerfallt das Deutsche 
Reich in 41 (sta tt bisher 39) Yerkehrsbezirke. Die Grenzen einer 
groBen Anzahl von ihnen decken sich m it denen von Bundesstaaten  
oder Teilen davon. Zwergstaaten und Landersplitter sind wieder 
den sie umschlieBenden oder an sie angrenzenden Verkehrsbezirken 
zugeschlagen. D ie Seehafenstadte sind zu sechs eigenen Verkehrs- 
bezirken zusammengeschlossen, ebenso werden zwei wichtige 
Binnenhafenplatze (Duisburg-Ruhrort und Mannheim-Ludwigs- 
hafen) und sechs GroBstadte, darunter zum ersten Małe Koln und 
Munchen, ais selbstandige Yerkehrsbezirke behandelt. Das Saar
gebiet gilt ebenso wie in der AuBenhandelsstatistik ais Ausland. 
Um Vergleiche m it friiheren Vorkriegsjahren zu erleichtern, 
werden die abgetretenen Gebiete m it ihren alten N um m em  in der 
Statistik weitergefiihrt, ohne naturlich aufzutreten. Bei den 
Hafenverkehrsbezirken umschlieBt der Versand in der weiter 
unten folgenden U ebersicht nicht bloB die Erzeugnisse der Hafen- 
stadte selbst, sondern aueh die Zufuhr, die zu W asser in ihnen  
ankam und m it der Eisenbahn weitergeleitet wurde, und ebenso 
der Empfang auBer den in den H afenstadten selbst zur Yerwen
dung kommenden W aren solche, die zur W eiteryersendung auf 
dem Wasser iiber sie geleitet wurden.

Zahlentafel 1 g ib t einen Ueberblick iiber den Versand, 
Empfang und inneren Verkehr von Eisen- und Stahlschrott im  
Jahre 1926. U nter „Innerer Verkehr“ stehen dabei die Mengen, 
dereń Versand und Em pfang sich im gleichen Verkehrsbezirk 
abspielte. Der Gesamtyersand eines einzelnen Verkehrsbezirks

Zahlentafel 1. E is e n -  u n d  S t a h l s c h r o t t  im  J a h r e  1926.

besteht aus den Mengen des Versandes und des inneren Verkehrs 
und ebenso der Gesamtempfang aus den Mengen des Em pfangs 
und inneren Verkehrs.

D en groBten V e r s a n d  an Eisen- und Stahlschrott hatten  
danach im Jahre 1926 aufzuweisen die yerkehrsbezirke R uhr
gebiet in der Rheinprovinz, W estfalen, Ruhrgebiet in W estfalen, 
Rheinproyinz links des Rheins, Duisburg-Ruhrort, R eg.-Bez. 
Hannoyer usw., Berlin, inneres Stadtgebiet, R eg.-Bez. Merseburg 
und Erfurt, Stadt K oln, H essen-Nassau m it Oberhessen, R hein
proyinz rechts des Rheins und Berlin, auBeres Stadtgebiet; in  
allen anderen Verkehrsbezirken blieb der Versand unter 100 000 t.
1925 hatten es nur acht Yerkehrsbezirke auf einen Versand von  
mehr ais 100 000 t  gebracht. E s waren, nach der GroBe des Ver- 
sandes geordnet, das Ruhrgebiet in der Rheinproyinz, die R hein
proyinz links des Rheins, das Ruhrgebiet in W estfalen, W estfalen, 
Duisburg-Ruhrort, Berlin, inneres Stadtgebiet, Berlin, auBeres 
Stadtgebiet, R eg.-Bez. Merseburg und Erfurt. Das Zuriioktreten 
der linksrheinischen Rheinproyinz in der Reihe von  1926 erklart 
sich aus der Abzweigung der Stadt K oln von diesem  Verkehrs- 
bezirk. Aber aueh abgesehen davon sind bemerkenswerte Ver- 
schiebungen festzustellen, so die Zunahme des Versandes vom  
R eg.-Bez. H annoyer usw. um 55 000 t, von  H essen-Nassau m it 
Oberhessen um 22 000 t, yon W estfalen um 62 000 t, denen aber 
aueh Abnahmen gegeniiberstehen, so in Berlin, inneres S tadt
gebiet, um 22 000 t, im  westfalischen Ruhrgebiet um 61 000 t, in  
Berlin, auBeres Stadtgebiet, um 12 000 t  usw.

Yerkehrsbezirke m it iiber 100 000 t  E m p fa n g  waren 1926 
das Ruhrgebiet in W estfalen, das Ruhrgebiet in der Rheinproyinz, 
Duisburg-Ruhrort, die Rheinproyinz rechts des Rheins, Ober- 
schlesien, Sachsen, W estfalen, die Rheinproyinz links des Rheins, 
Reg.-Bez. Luneburg usw. und Brandenburg. Hier sind gegenuber
1925 nur ganz unwesentliche Verschiebungen in der Reihenfolge 
eingetreten; so haben insbesondere Oberschlesien und die rechts- 
rheinische Rheinproyinz ihre P latze gewechselt. Bemerkenswert 
ist dagegen das Hineinwachsen des R eg.-Bez. Luneburg usw. in die 
Reihe; er hatte 1926 einen um 87 000 t  groBeren Em pfang yon  
Schrott ais 1925. Aber aueh sonst sind erhebliche Zunahmen der 
Empfangsmengen zu yerzeichnen; sie m achten fiir das rheinische 
Ruhrgebiet 90 000 t , fiir Sachsen 67 000 t , fur das westfalische 
Ruhrgebiet 36 000 t , fiir Duisburg-Ruhrort 32 000 t  aus. A b
nahmen um 34 000 t  bestanden bei W estfalen und um 32 000 t  bei 
Oberschlesien.

R echnet man Versand gegen Em pfang auf, dann erscheinen 
ais die gróBten SehrottiiberschuBgebiete die R eg.-Bez. Hannoyer 
usw., die R eg.-Bez. Merseburg und Erfurt sowie Berlin, inneres 
Stadtgebiet, ais die groBten Verbrauchsgebiete dagegen das R uhr
gebiet in W estfalen, Oberschlesien, Duisburg-Ruhrort, Sachsen 
und die rechtsrheinische Rheinproyinz. U nter diesem Gęsich ts- 
punkt betrachtet spielen Bezirke wie das rheinische Ruhrgebiet, 
W estfalen und andere mehr eine R olle ais Durchfuhrgebiete denn 
ais Verbraucher.

U m  eine Yorstellung dayon zu bekommen, welche R ichtungen  
der Schrottyersand hauptsachlich einschlug und welche y e r 
kehrsbezirke sich besonders m iteinander in Austausch befanden, 
mussen aus den H auptversand- und -empfangsbezirken einige 
Teilsendungen angefiihrt werden. Aus dem R u h r g e b ie t  in  der  
R h e in p r o y in z  gingen yon den 430 218 t  (1925: 417 457 t) Ver- 
sand ais gróBte Posten (in abgerundeten Zahlen) 200 200 t  ins 
westfalische Ruhrgebiet, 126 000 t  nach Duisburg-Ruhrort, 
64 200 t  nach der linksrheinischen Rheinproyinz, 22 200 t  nach  
W estfalen, 8700 t  nach der rechtsrheinischen Rheinproyinz. 
W e s t f a le n  lieferte von seinen 244 665 t  (1925: 191 869 t) Ver- 
sand 112 7 0 0 1 ans westfalische Ruhrgebiet, 62 000 t  an die rechts
rheinische Rheinproyinz, 22 500 t  an das rheinische Ruhrgebiet, 
22 2 0 0 1 an den R eg.-Bez. Luneburg usw., 14 200 t  nach Duisburg- 
Ruhrort. Aus dem R u h r g e b ie t  in  W e s t f a le n  gelangten von  
den 217 692 t  (1925: 278 773 t) Versand 117 700 t  ins rheinische 
Ruhrgebiet, 52 400 t  nach Duisburg-Ruhrort, 19 900 t  nach  
W estfalen, 13 000 t  in die linksrheinische Rheinproyinz. D ie 
R h e in p r o y in z  l in k s  d e s  R h e in s  gab von ihren 216 475 t  
(1925: 340 654 t) Yersand 87 800 t  an das rheinische Ruhrgebiet,
59 100 t  an Duisburg-Ruhrort, 24 000 t  an das westfalische R uhr
gebiet, 17 500 t  an K oln. Aus D u is b u r g - R u h r o r t  wurden be
fordert von den 159 999 t  (1925: 158 829 t) Yersand 81 900 t  ins 
rheinische, 52 000 t  ins westfalische Ruhrgebiet, 14 900 t  in die 
linksrheinische Rheinproyinz. Der R e g .- B e z .  H a n n o y e r  usw. 
lieferte yon  seinen 149 225 t  (1925: 94 301 t) Versand 46 100 t  an 
den R eg.-Bez. Luneburg usw., 34 000 t  ans w estfalische R uhr
gebiet, 17 200 t  an den R eg.-B ez. Magdeburg m it A nhąlt, 9000 t  
an Oberschlesien, 8200 t  ans rheinische Ruhrgebiet. Aus B e r l in ,  
in n e r e s  S t a d t g e b i e t ,  gingen von  den 132 4 9 3 1 (1925: 1542441) 
Yersand 35 600 t  nach Oberschlesien, 31 300 t  nach Brandenburg,

Yerkehrsbezirke
Yersand

t

Empfang

t

Innerer
Yerkehr

t

1. OstpreuBen (ohne 2 ) .................... 10 643 530 4 517
2. Hafen Kónigsberg, Pillau, Elbing 15 448 5 307 2 070
3. Pommem (ohne 4 ) .................... 20 209 4 746 4 339
4. Pommersche Hafen ................. 34 553 6 035 4152
5. Mecklenburg (ohne 6 ) ................. 15 693 1 083 2 494
6. Hafen Rostock bis Flensburg . . . 26 479 3 967 284
7. Schleswig-Holstein (ohne 6 u. 8) . 19 549 29 824 12 209
8. E lb h a fe n ..................................... 53 353 13 116 6 172
9. Weserhafen.................................. 13 718 15 856 19 581

10. Emshafen..................................... 3 292 690 300
lla . Reg.-Bez. Luneburg, Stade, Osna-

briick, Aurich sowie Oldenburg . 47 310 139 482 39 029
llb . Reg.-Bez. Hannoyer u. Hildesheim

sowie Braunschw eig................. 149 225 30 320 39 337
12. Grenzmark Posen-WestpreuGen . . 6 724 2 385 1 206
13. Oberschlesien............................... 38 789 233 633 106 170
14. Stadt B re sla u ............................... 56 604 13 026 4 879
15. Niederschlesien (ohne 14) . . . . 75180 23 447 18 543
16. Berlin, inneres Stadtgebiet . . . . 132 493 22 797 9 851
16a. Berlin, auBeres Stadtgebiet . . . . 105125 32 321 17 757
17. Brandenburg (ohne 16 und 16a) 91 556 102 505 24 461
18. Reg.-Bez. Magdeburg mit Anhalt . 66 538 42 819 44 286
19a. Reg.-Bez. Merseburg und Erfurt 132 482 19 208 19 536
19b. Thiiringen .................................. 76 307 16 373 14 576
20. Sachsen (ohne 20 a ) .................... 37 835 202 427 199 768
20a. Leipzig und U m g e b u n g .............. 58115 20 416 8 626
21. Hessen-Nassau mit Oberhessen (ohne

2 1 a ) ......................................... 105 535 59 445 35 235
21a. Frankfurt a. M. und Umgebung 49 788 28 137 12 551
22. Ruhrgebiet in W estfalen.............. 217 692 612 790 481 320
23. Ruhrgebiet in der Rheinproyinz . . 430 218 485 595 313 263
24. Westfalen (ohne 2 2 ) .................... 244 665 157 587 51 444
25. Rheinproyinz r. d. Rh. (ohne 23) . 105 517 236 300 16 002
26. Rheinproyinz 1. d. Rh. (ohne 26a). 216 475 144 433 98 418
26a. Stadt K o l n .................................. 123 768 35 377 27 974
28. Rheinhafen Duisburg-Ruhrort . . . 159 999 344 360 104 904
31̂ Bayrische Pfalz (ohne Ludwigshafen) 32 521 8 824 6 643
32. Rheinhessen.................................. 58 496 6 084 8 128
33. Baden (ohne M annheim ).............. 62 876 39 806 48 075
34. Mannheim und Ludwigshafen . . . 38 012 28 272 34 336
35. WUrttemberg und Hohenzollern . . 98 381 12 066 35 608
36. SUdbayem (ohne 3 6 a ) ................. 54 004 10 683 15 969
36a. Stadt M U n chen........................... 30 046 5173 2 964
37. Nordbayem.................................. 70 619 22 786 72 960
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19 700 t  nach Berlin, auBeres Stadtgebiet, 9800 t  nach Ober- 
schlesien, 7300 t  nach W estpolen, das ist in die ehemals deutschen  
an Polen abgetretenen Gebiete. Aus dem R e g . - B e z . M e r se b u r g  
u n d  E r fu r t  gelangten von  den 132 482 t  (1925: 115 130 t) Ver- 
sand 40 300 t  nach Sachsen, 17 600 t  ins westfalische Ruhrgebiet,
15 7 0 0 1 nach dem R eg.-Bez. Magdeburg m it Anhalt, 13 600 t  nach  
Oberschlesien, 9 8 0 0 1 nach Leipzig. K o ln  gab von seinen 123 7 6 8 1 
Versand 34 800 t  ans rheinische Ruhrgebiet, 26 9 0 0 1 an Duisburg - 
Ruhrort, 20 900 t  an die linksrheinische Rheinprovinz, 18 400 t  an 
die rechtsrheinische Rheinprovinz, 16 200 t  an das westfalische 
Ruhrgebiet. . .

AuBer diesen Teilsendungen, von denen die m eisten m  aas 
rheinisch-westfalische Gebiet gerichtet waren, seien auch emige 
angefiihrt, die anderswohin gingen. So gelangten aus Baden von  
den 62 876 t  (1925: 51 221 t) Versand der groBte Posten, namlich  
20 200 t  nach Italien, aus W iirttemberg von  98 381 t  (1925:
80 885 t) Versand 12 500 t  ebenfalls nach Italien, aus OstpreuBen 
von 15 448 t  (1925: 2077 t) 5200 t  nach Ostoberschlesien, aus den  
Pommerschen H afen von 34 5 5 3 1 (1925: 20 1 971) Versand 13 4 0 0 1 
nach Ostoberschlesien, 6300 t  nach der Tschechoslowakei, aus 
Oberschlesien von den 38 789 t  (1925: 92 327 t) Yersand 29 500 t  
nach Ostoberschlesien, 6700 t nach der Tschechoslowakei usw.

Aus dem M itgeteilten ist groBtenteils schon ersichtlich, woher 
einzelne Verkehrsbezirke, besonders Rheinland-Westfalen,^ ihre 
Hauptsendungen erhielten. Doch bedarf es dazu noch einiger 
Erganzungen. So erhielt das R u h r g e b ie t  in  W e s t f a le n v o n  
seinen 612 790 t  (1925: 576 2 1 1 1) Empfang auBer dem schon oben 
Erwahnten unter anderem auch 18 200 t  aus der rechtsrheini- 
schen Rheinprovinz, 15 700 t  aus Thuringen, 10 800 t  aus dem  
Reg.-Bez. Liineburg usw., 10 200 t  aus Luxemburg. Das R u h r 
g e b ie t  in  d er  R h e in p r o v in z  bekam von  seinen 485 595 t  
(1925: 575 444 t) Empfang 24 600 t  aus der rechtsrheinischen 
Rheinprovinz, je 10 000 t  aus Belgien und den Niederlanden, 
5100 t  aus den Elbhafen. D u is b u r g - R u h r o r t  bezog von  den 
344 360 t  (1925: 312 063 t) Em pfang 15 000 t  aus der rechts
rheinischen Rheinprovinz, 8500 t  aus H essen-Nassau m it Ober- 
hessen, 6900 t  aus den Niederlanden. Die r e c h t s r h e in is c h e  
R h e in p r o v in z  bekam von 236 300 t  (1925: 242 230 t) Empfang 
28 0 0 0 1 aus H essen-Nassau m it Oberhessen, 19 9 0 0 1 aus W urttem 
berg, 19 200 t  aus Frankfurt a. M., 15 100 t  aus Nordbayern, 
9700 t  aus Mannheim-Ludwigshafen, 7400 t  aus Baden. O b e r 
s c h le s ie n  erhielt von seinen 233 633 t  (1925: 265 098 t) Empfang  
34 000 t  aus Niederschlesien, 30 000 t  aus Brandenburg, 26 000 t  
aus Breslau, 19 700 t  aus Berlin, auBeres Stadtgebiet, 8500 t  aus 
dem R eg.-Bez. Magdeburg m it Anhalt. Yon S a c h s e n s  202 427 t  
(1925: 135 3 6 7 1) Empfang stam m ten 47 6 0 0 1 aus Leipzig, 22 5 0 0 1 
aus Thuringen, 13 900 t  aus Nordbayern, 13 800 t  aus Branden
burg, 12 500 t  aus dem Reg.-Bez. Magdeburg m it Anhalt, 11 200 t  
aus Niederschlesien, 5900 t  aus Luxemburg usw.

A u s  d em  A u s la n d e  kamen 1926 auf dem Eisenbahnwege 
insgesamt 89 000 t. D avon stam m ten 27 800 t  aus den Nieder
landen, 24 100 t  aus Luxemburg, 17 700 t  aus Belgien, je 4000 t  
aus Ostoberschlesien, Oesterreich und der Schweiz. Ins Ausland 
wurden auf dem gleichen W ege 255 0 0 0 1 befordert, davon 1 140001 
nach Ostoberschlesien, 57 300 t  nach Italien, 34 000 t  nach der 
Tschechoslowakei, 13 600 t  nach W estpolen, 12 600 t  nach der 
Schweiz, 9200 t  nach Oesterreich usw. N ach der AuBenhandels- 
statistik  betrug 1926 die Gesamteinfuhr an Sehrott 175 496 t 
und die Gesamtausfuhr 446 734 t, so daB in beiden Fallen Eisen- 
bahn und Schiffahrt je die H alfte des Verkehrs bewaltigten.

Trotz der mancherlei Verschiebungen, die von 1925 auf 1926 
im  Versand und Em pfang von Sehrott der einzelnen Yerkehrs- 
bezirke eingetreten sind, ist das alte Bild des Schrottverkehrs 
in  seinen wesentlichen Ziigen unverandert geblieben1). N ach wie 
vor spielt sich der Schrottverkehr zum allergroflten Teile in 
Rheinland-W estfalen, und hier insbesondere im Ruhrgebiet, ab. 
W enn das in sieben Yerkehrsbezirke zerteilte Gebiet von Rhein- 
land-W estfalen ein einziges ware, dann wurden sich fiir dieses 
sehr groBe Zahlen des inneren Verkehrs und des Empfanges er- 
geben, die Versandzahlen aber recht klein werden. Neben Rhein- 
land-W estfalen wurden sich andere Schrottverbrauchsgebiete, 
w ie Oberschlesien und Sachsen, nur bescheiden ausnehmen. Alle 
iibrigen Gebiete Deutschlands haben nur Bedeutung ais Sammel- 
und Durchgangsgebiet fiir Sehrott. Dr. B.  Schmidt, Leipzig.

Siegerlander Eisensteinverein, G. m. b. H ., Siegen. —  Die
giinstige Entwicklung, welche infolge der staatlichen Beihilfe 
vom  Juni 1926 an eintrat, m achte im Jahre 1927 weitere Fort
schritte und erreichte im Marz 1927 m it 20X056 t  F o r d e r u n g  und 
203 350 t  A b s a t z  ihren H óhepunkt. D ie B e le g s c h a f t s z a h l

1) Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 477/8.

der Vereinsgruben betrug anfangs April 9156 Mann gegen 4411 am 
Weichen Ta^e des Vorjahres. Angesichts dieses guten Erfolges 
erklarten sich Reich und Staat bereit, die Beihilfe iiber Marz 1927 
hinaus auf weitere sechs Monate zu verlangern, jedoch wurde 
dieselbe auf 1,90 JIM  fur April, 1,80 JIM  tu r  Mai, 1,70 JIM  fur 
Juni, 1,60 JIM  fiir Juli, 1,40 JIM  fur August, 1 20 JIM  fur 
September je t  herabgesetzt und horte von  da ab vollstandig auf. 
Die Beihilfe wurde jedoch den Siegerlander Gruben ab November
1926 nur fiir eine m onatliche H ochstm enge von  160 000 t  vergutet, 
wahrend die wirkliche Forderung wesentlich daruber hinausging.

Die Hoffnun^ der Gruben, auf die staatlichen HilfsmaB- 
nahmen yerzichten zu konnen, erfiillte sich nicht, da die Gruben 
in der kurzeń Zeit nicht in der Lage waren, die begonnene Rationa- 
lisierung der Betriebe durchzufuhren und weil auBerdem die 
Selbstkosten weitere Steigerungen erfuhren, insbesondere durch 
mehrmalige schiedsgerichtUche Erhóhung der Lohne, Erhóhung 
der Soziallasten, Verteuerung der W erkstoffe, sowie durch
g e r i n g e r e  A u s w i r k u n g  des Erzm engen-Tanfs 7 i. —  Der Brennstoff-
Ausnahmetarif 6 a steht nach wie vor 46%  iiber dem Fnedenssatz.

Eine en tsp rech en d e Aufbesserung der Eisenstemverkaufs- 
preise war leider nicht m oglich m it R iicksicht auf den erdruckenden 
W ettbewerb der Auslandserze, fiir welche die Frachten sich 
erheblich niedriger ais im Vorjahre stellten  Der G ru n d p r e is  
fiir Siegerlander R ost wurde m it W irkung ab 1. Mai auf 19 JiM  
und ab Juli auf 20 JIM  erhoht. D a dieser Preis n u r  5%  uber 
dem Friedenspreise steht, gegeniiber einem  GroBhandels-Gesamt- 
index Ende 1927 von rd. 140 %, so ist hieraus die schwienge 
Lage, in der sich der Siegerlander Bergbau befindet, ohne weiteres
ersichtlich. . , ..

Es ergab sich die N otw endigkeit, die fruheren Antrage, 
welehe die Erleichterung auf dem G ebiete der Sozialbelastung, 
Frachten und Steuern betrafen, zu erneuern. D ie Reichs- und 
Staatsbeihilfe hat sich fiir Fiskus und Allgem einheit fmanziell 
auBerordentlich giinstig ausgewirkt, indem durch ersparte Erwerbs- 
losenbeitrage, hóhere Ertrage an Lohnsteuer, Steuern der Gruben 
sowie Eisenbahnverkehrssteuer eine u n m it t e lb a r e  E r sp a rn is  
b zw . e in e  M e h r e in n a h m e  d e r  R e ic h s -  u n d  S ta a ts k a s s e  
von 6 680 000 JIM  erzielt wurde, wahrend die Gruben nur
4 678 000 JIM  ais Beihilfe erhalten haben, so daB sich ein Ueber- 
schuB von iiber 2 Mili. JIM  zugunsten der Reichs- und Staats
kasse ergibt. Hierzu komm en noch die m i t t e lb a r e n  Mehr- 
einnahmen bzw. Ersparnisse der Reichs- und Staatskasse in 
Hohe von 1 880 000 JIM. An Sozialleistungen der Arbeitgeber und 
Arbeitnehmer wurden 2 846 000 JIM  mehr aufgebracht, Die 
Mehreinnahmen der Reichsbahn betrugen 2 518 000 JIM. Durch 
die Mehrforderung der Gruben in H ohe von 1 650 0 4 0 1 yerbesserte 
sich die deutsche Handelsbilanz um  22 000 000 JłM .

Im  Berichtsjahr wurden von den deutschen Hiittenwerken 
an Eisen- und Manganerzen aus dem Auslande 17 782 066 t im 
Werte von 388 064 000 JIM  bezogen. D ie Forderung im Bezirk 
des Siegerlander Eisensteinvereins belief sich auf 2 234 124 t,

Jahr
Glanz- und 
BrauneiBen- 

stein 
t

Rohspat

t

Gerósteter
Spateisen-

stein
t

Zusammen
um-

gerechnet1)
t

1920 90 490 416 002 913 328 1 693 822
1921 85 290 400 682 997 984 1 783 345
1922 99 764 440 804 959 070 1 787 352
1923 83 468 417 571 678 824 1 383 509
1924 74 860 315 004 853 047 1 498 821 |
1925 93 120 366 688 1 154 840 1 961 095
1926 64 194 188 175 995 930 1 547 087
1927 101 824 239 607 1 455 917 2 234 124

der Absatz auf 2 251 390 t  im W erte von rd. 30 000 000 3LM- 
Die gesamte deutsche Forderung an Eisen- und Manganerzen 
•im Jahre 1927 diirfte m it rd. 5]/2 Mili. t  zu veranschlagen sein, 
wovon auf das N otstandsgebiet an Sieg, D ill, Lahn und Oberhessen 
3 249 579 t  =  rd. 60 % entfallen. D iese Zahlen beweisen, daB 
nicht nur der Siegerlander Bergbau, sondern auch die Allgemein- 
heit den allergróBten W ert darauf legen m ussen, den Siegerlander 
Bergbau nach K raften zu heben, und es diirfte deshalb zu erwarten 
sein, daB die in B etracht komm enden Stellen in Reich und Staat 
die bereehtigten Forderungen des Siegerlandes e r f i i l le n  werden.

Franzósische Zolltarifreform. —  In  H eft 9 von „Stahl und 
Eisen“ vom  1. Marz 1928, S. 294/6, hatten  wir die Eisenzólle der 
franzósischen Zolltarifnovelle vom  Februar 1928 mitgeteilt. Die

l ) S tatt des R ostspates ist die zu seiner Herstellung erfor- 
derliche Menge R ohspat nach dem Umrechnungsverhaltms
100: 130 eingesetzt.
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Zolltarifnoveile ist nunmeor im  16- M in  192S in  K ran ;etreter . 
•ind rwar nun nachfolgenden A banderungen:

Z o l l s i t z e  in  F r . j e  100 k g .

X»ri£-Sr. TłretibezeichairLZ Geaanl-
urii

IG a ies- 
Guif

2>W GuBeisen:
Giefiereiroheisen. zewóhnliches.
enthaltend weniser ais 6 a,a Mn
und mehr ais 0 ,15 \  P  . . . 20,40 5,10

207 SonderstahL enthaltend
quin- mehr ais 6 a ó C r ....................... 1200,— 300.—
quies mehr ais 6 ° Q W ....................... 1200.— 300.—

mehr ais 2 %  Mo .................. 1200.— S>X—
mehr ais 0 .5  Y ....................... 12<».— 300,—
mehr ais 0 .5  % T i oder alle

anderen seltenen E lem en te . 1200.— 300.—
209 Bandeisen oder BandstahL kalt ge-
bis w alzt. m it einer D icke to u  .

mehr ais 1 mm ....................... 96 .— 24.—
*/— mm bis 1 m m ................... 106.— 27.—
* M mm  bis • fn  mm . . . . 124.— 31.—
weniger ais 4 m m  . . . . 144.— 36.

Dieselben Erzeugnisse. Temiert.
yerrinkt. Terkupfert. rerbleit
oder r e r n ic k e lt ............................ Zoile w ie oben m it

einem  Z uschlaj
t o u 10  Q/m

210 Ebeoe Bleche aus Eisen oder StahL
aoseenom m en Siliziumbleche.
nicht beschnitten. m it einer
Dicke r a i :
mehr ais 1 m m ....................... 69.— 17jS
* M mm bis 1 mm . . . . . 94.— 2 3^ 0

i 4 .g mm bis  ̂ ■ ij ryt in . . . . 102.— 25.5t>
weniger ais 4 w mm . . . . 106.60 26.40
beschnitten m it einer Starkę v o n :
mehr ais 1 m m ....................... 74.— lS jO
*/m mm  bas 1 m m ................... 102.— 2 5 ^ 0
*fm  mm bis * 1# mm . . . . 1C«.— 26.5tJ
weniger ais * :ł mm . . . . 1 1 5 ^ 2S.S0

557 Oefen, K am ine, H eizrorrich-
tungen. K ochófen. Bratappa-
rate. rollstandig aus GuBeisen.
sowie einzełne Teile fur solche
Apparate. om am endert oder
nicht, weder poliert noch ver-
zinnt. noch durch A nw endun;
von Schmelz oder Lack verziert 240.— 60.—

ans GuBeisen und aus Schwarz-
blech oder ans Schwarz blech
sowie einzełne Teile fur solche
Apparate, om am entiert oder
nicht. weder poliert noch ver-
zinnt. noch durch Anwendung
toq  Schmelz oder Lack verziert 3*0.— 85.—

mit polierten. Terzinnten. lackier-
ten  oder durch Anwendung von
Schmelz in  einer einzigen Farbę
Terzierten Teilen aus GuBeisen
oder S c h w a r z b le c h ................... 4S0.— 120.—

m it Teilen aus GuBeisen oder
Schwarzblech. wenn diese m it
Eindrucken oder Zeichnungen
Tersehen oder m it Gold oder
durch Anwendunz von  Schmelz
in  mehreren F arben verziert sind 760.— 190.—

Ehe u b rise n  Z ollsatze sind u m re ran d e rt t o u  d er K am m er  
angenommen w orden  tm d  »m 16. M arz in  K ra f t  g e tre ten .

Z oj F rase  der E isea io llerbohung  in Sehweden. —  D ie sehwe- 
dische R ^ jy m n? hatte M itte  des J a h re s  1927 einen  S aeh ra r-  
standiren-AusschuB eingesetzt. der d ie U rsachen  fu r  d ie schwieri- 
gen Yerhaltnisse auf dem  schwedischen Inlandseisenm arSte u n te r - 
sachen and słeichzeitig M itte l zu  ihrer Beseitigung angeben  sollte. 
Das Gutachten dieses Ausschusses ist n u n m eh r erschienen. Es 
stellt fest. da3 die sohwedische Eisen schaffende In d u s tr ie  in 
mancher Beziehuns. nam entlioh h insich tlich  d er A rbeiterłóhne. 
gegeniiber dem Auslande benachteiligt sei u n d  d a a  ein  gewinn- 
bringendes Arbeiten nur zu Preisen m ó d ic h  sei. die etwa 20 K r. je  t  
uber den sesenw artigen Preisen lagen. D ie SachT erstandigen 
schlagen daher vor. den Z o ll  f u r  W a l z e i s e n  m it einem  G ew icht

t o u  5 bis 60 k z  je  ~  z a r  Z eit 13 K r . bzw . f i r  G ew ichte u n te r  
20 kg je  m  25 K r. 10 K r. je  t  c d  f a r  w ichnge S o rten  am  
20 K r . je  t  z a  erhohen  ru r  Z eit 25 K r . je  t>. F a r  F o r m e i s e n  
sod  d ie  ic ltrre ie  G renze v cn  60 auf 75 kg je  n  e rh ó h t w e r ie c . 
w ahrend  u f  anderes w a r m z e w a l r t e s  E isen  Ton m eh r lis  60 Ł: 
je  m . d as je tz t  zollfrei is t. e in  ZoH vun  5 K r . je  t  e rh eb en  w erden 
seil. F a r  B l e c h e  w ird  eine allgem eine E rh c h a n g  des ZcIIs am  
10 K r. je  t  TOrgescŁIaien je tz ig er Zoli zw ischen 30 a n d  40 K r. . 
a n d  f a r  S c h i e n e n .  d ie  gegenw artig  zcllfrei a n d ,  e in  Z :I i  v on  
25 K r. je  t .  D ie ZoDerkśjhamien d a r f te n  bei voCer A asw trkang  
a a f  die Preise eine Y erteuerunir des g esenw artigen  Y erbrauches 
a m  1 7  łfrlT- K r . ergeben. w c t o e . die E a l ir e  dem  S ta a te  in  F  rrr 
Ton ZoHen z a g a te  kam ę.

Mi: diesen Zoltrorschlisen. die a c h  nar aaf gewóhnliches 
Handelseisen and nicht aaf Qaalitacseisen beziehen. bleibt das 
Gutach:<?n erheblich hinter den W unschen der E isen schafrenden 
Industrie ruruck. die far w Łra~ _ » łIztes E isen eine Erhchang  
der Zoile am  darchschnittlich 20» Kr. je  s an d  far  kaltgezogene 
Róhren am  60 ' ; der gegenw-irtigen ZcCsatze fur BO tw eadę  
erachtet hatte. Die R esiercn s wird dem  Parlam ent Tm aaaK hk- 
lich ein  entsprechendes ZoHpeacł* Torfesen. Oć wohl ia s  Pariamenr 
in seiner Mehrheit freihandlerisch resinnt ist. m a i —  r w - 1-  met 
der MotrLiohkeit der Annahme des Gesetzes gerechnet werden. da 
die Eisenindustrie. soweit w enirstens s w o U d n  Eisen in Frage 
kom m t. seit Jahren ais eiczige Indastrie Schwedens m it Schwie
rigkeiten em ster Art za  kam ęfen hat.

W enerer Zollsehtra in Indien for die Sohlindtistrie * —  
B ekann tlioh  w ard en  am  1. F e b ru a r  1927 d ie  neuen Zofie in  
In d ien  au f E isen- u n d  S ta h le r re c ir is s e  e in^efu h rt. w cnach  ein 
G m ndzoll fest au f sieben J a h re  fu r  sam tliche E isen- a n d  S tah l- 
erzeugnisse in  K ra f t  t r a t .  D ieser G rundzoII g ilt a b e r  n a r  f a r  
b ritischen  S tahL  w ahrend  f a r  sonstige S tahlerzeugnisse e in  ver- 
anderlicher Z aschlag  e ingefah rt wortfen is t. D ieser Z asch lag  be
t r a g t  z. B . bei S tabeisen  a a f  einen  G randzcII vun  1? R u p ien  
gegenw artig  11 R up ien  je  t .  X a r  bei D rah terzeugm ssen  is t  der 
Zoll a a f  b ritische a n d  n ich t b ritische  W  aren  rieich . X an m eh r be- 
schaftigen  sich die am tlich en  indischen  S tellen  m it einem  n euen  
A n trag  d er indischen S tah lin d astr ie  a n f  E rn o h an g  d e r  Zaschlags- 
zolle a m  5>j % .  A asg efa h rt w ird  in  dem  A n tr a j .  d a j  a c h  ta t -  
sachlich  seh  dem  In k ra f t tre te n  d er Zoile au f b ritische  a n d  n ich t- 
b ritische S tahlerzeugnisse n ich ts g eandert hace. Dse Preise der 
b ritischen  In d a s tr ie  liegen im  allgem einen. Schwarzfcleche aas- 
genom m en. so viel hoher ais die so n s tiisn  ea ro p iisch en  Preise. 
■iai der Z aschlag  t o u  11 bis 16 R a p ie n  keinen  A asgleich schafft. 
W ard e  dieser A n trag  durchgehen . w urde  n a tu r tic h  da-ron die 
deu tsche E isen aasfu h r n ach  In d ien  rech t erh eb h ch  betrnffen. 
w erden. A llerdings is t  es noch zw eifeihaft. ob  a c h  d ie indische 
V erw altung d a fa r  einsetzen  w ird . a n d  w enn ja . ob d as P a rla m e n t 
seine Z astim m ung  g ib t. Dśe E n tsch e id u n g  d e r  gen an n ten  Be- 
ho n le  w ird  fu r  E n d e  A pril e rw arte t.

Yereinigte Oberschiesische H inenw erke. A K m p f f i i i i f t ,  
G leiw in. —  Im  e rs te n  ToIIen G eschaftsjah r zeig ten  sich die gun- 
s tize n  A asw irkungen  d er k aafm acn isc h en  a n d  techn ischen  N eu- 
o rd n u n r. d ie  im  i r  m it  d e r G ra n d a n z  z e tn f fe n
w urde. A llerdings w erden  noch  m ehrere  -Jahre Tergehen. bis die 
S chaden  d er X achkriegszeit a n d  der G renzz ieh an s a b e rw an d en  
a n d  insbesondere d u rch  d ie D nrch fuhrung  eines am fangre ichen  
B a aprog ram m s w ieder gesande G ru n d la sen  fu r  d ie w estober- 
schlesische H u tte n in d u s tr ie  hergeste llt sein  w erden. D ie B e
schaftigung  d er W erke w ar b is in  d en  W in te r 1927 iu n e in  befrie
d igend. D er A bsatz  v o n  R oheisen  w ar bei v e rla s tb rin g en d en  
P re isen  w enig befried igend : die A b rafe  v e rs ta rk re n  sich jedoch  
gegen E n d e  1927. D ie S tah l- a n d  W alzw erksbetriebe ^ a r e n  im  
allgem einen ausre ichend  b eschaftig t. Im  n euen  G eschaftsjah r 
m ulaten in  d en  W alzw erken. vom ehm Iich  im  R óhrenw alzw erk . 
F eiersch ich ten  eingelegt w erden. Aefcr.Iioh lagen  die Y erhaltn isse 
in  d en  Y erfeinerun gsb e trieb en  u n d  den  W e rk sta tte n . B esonders 
in  E isenbahnzeug  IieS der A aftriz se in g a n g  in  d en  le tz te n  M cnaten  
sehr nach . E in en  M a is ta b  fu r  die S te igerung  der E n s u m i  im  
v e rra n g en en  G eschaftsjah re  g ib t n ach steh en d e  Gecenufcer-
ste ltn n g : u ; 5  iaBBfTS

t  t
K o h l e ................................................................. 6 0 9  4 S 2  7 6 o  6 8 1
K o k s ...................................................................... 3S4 469 396 968
Roheisen einschiieoiich Ferromangan . I W  1 1 5  2 5 7  >>>>
R o h s ta h l .............................................................3 3 1  1 4 9  4 3 4  > 9 2
W a lzw erk serzeu gn isse ................................. ±21 971 301 504
Drahtwaren einschlielilic h  W erkstoff zur 

W e ite r v e r a r b e itu n g .................................  152 000 1S9 000
D er U m sa tz  i L ieferungen  d e r  K cn zem w erk e  u n te re in a n d e r

■ idk t d a g a c e b e t )  a tieg  a a f  i d .  9 7 1 0 0 0 0 0  JLM . S ie  d r r
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A ngestellten und Arbeiter betrug am 1. Oktober 1926 16 159, 
am 1. Oktober 1927 17 467. An Steuern zahlte die Gesellschaft 
im Berichtsjahr rd. 2 666 000 J lJ l, an sozialen Lasten rd.
2 930 000 J lJ l. Mit ernster Besorgnis sieht das Unternehmen  
dem 1. April 1928 entgegen, an welchem Tage das neue Arbeits- 
zeitgesetz auch fiir Oberschlesien in Kraft gesetzt werden kann. 
Die sofortige volle Durchfiihrung dieses Gesetzes in Yerbindung

Buchbesprechungen.

m it einel\a ru b en  bfck10̂  w ^r(̂ e fur das finanziell stark belastete 
Unterneh ^es V ?nisvoUe Folf?en zeitigen und vor allem auch 
die Durcl *  Reich Un unbedingt notw endigen Bauprogramms
in Frage tere s e c ,„  , , . , .

D ie ł J? 11 fjj^erlustrechnung w eist bei einem R oh-
g e w in n  voi. ^  j uht9>91 einen R e in g e w in n  von
222 122,16 J lJ l  frbgesefcauf neue R echnung vorgetragen wird.

i io ch
{lich

Kerpely, K . von, Ingenieur: S ta h lfo r m g u B p r a x is  in der
E le k t r o s ta h lg ie B e r e i .  Mit 24 in den T ext gedr. Abb. u.
14 Zahlentaf. H alle (Saale): [Wilhelm Knapn 1926. (4 BI., 
107 S.) 8°. 6 J lJ l.

(D ie Betriebspraxis der Eisen-, Stahl- und MetallgieBerei. 
Hrsg. von H ubert Hermanns. H . 1.)

Der Yerfasser sagt im Vorwort, er beabsichtige in seinem  
Werk „all das zusammenzufassen, was dem angehenden Ofen- 
mann und Ingenieur vom  praktischen Standpunkt aus zu wissen 
wunschenswert ist“ . In  der Tat fehlt dem deutschen Schrifttum  
ein derartiges Buch; desto mehr ist es zu bedauem , daB der Yer
fasser seiner Aufgabe nur in sehr beschranktem Umfange gerecht 
geworden ist. Der W ert des Buches wird stark herabgedriickt 
durch die iiber Gebuhr fliichtige und nachlassige Behandlung 
der die metallurgischen Vorgange behandelnden Abschnitte. 
Man findet hier eine bedenkliche Fiille von Schiefheiten, MiB- 
verstandnissen und sprachlichen Nachlassigkeiten. Es ist eine 
schlechte Einfiihrung fiir ein Buch, wenn sich schon auf der 
ersten Seite in der Einleitung mehrere grobe Unrichtigkeiten  
finden. In  beinahe allen Teilen des Buches bemerkt man An- 
lehnungen, und zwar stellenweise recht kraftige, an die bekannten  
Aufsatze des Amerikaners Larry J. B a r to n , die spater in dessen 
vortrefflichem Buche „Refining Metals electrically" zusammen- 
gefaBt worden sind1). DaB trotzdem die metallurgisch-erklarenden 
Abschnitte so miBgliickt sind, kann nur darauf beruhen, daB 
der Verfasser Bartons Veroffentlichung doch nicht genau genug 
studiert hat.

Der erste H auptteil des Buches: Entwurf und Anordnung 
einer Elektroofenanlage, ist der lesenswerteste Teil des Werkes. 
D och 'hatte das Zerzogsche Strompreisdiagramm auf Seite 13 
wenigstens m it einigen W orten crklart werden miissen.

Der zweite H auptteil handelt von der Metallurgie und 
Arbeitsweise des basischen Elektroofens. Es ist nicht móglich, 
auf alle hier vorkommenden Unrichtigkeiten und schiefen Er- 
klarungen einzugehen. Auf S. 59 miissen allein sechs Stellen  
beanstandet werden. Dafiir nur zwei B elegstellen: (S. 59,
Zeile 14) „3 F e +  2 0 2 =  F e20 3“ . Aus Bartons Buch (S. 111) 
sieht man, daB hier wohl nur ein Druckfehler yorliegt. (S. 59, 
Zeile 15) „Ebenso verbindet sich der im Eisen vorhandene K ohlen
stoff m it den Oxyden, und es entweicht C 0 2 : Fe +  C 0 2 =  FeO  
+  CO“ . Also eine miflverstandene Gleichung bei Barton (S. 111, 
Zeile 9). Der Absatz S. 66 unten und S. 67 oben ist sprachlich 
unerhórt nachlassig; man lese nur das Folgende: „D ie technischen  
Eigenschaften des gefrischten Stahles sind ungiinstig; bei R ot- 
glut verursachen sie Rotbruch, dessen Ursache die oxydischen  
Bestandteile des Bades sind, und dessen Vermeidung durch die 
Desoxydation aufgehoben wird, wobei der Sauerstoff im wesent- 
lichen ais Fe O zugegen ist. D ie durch die obigen Reaktionen  
gebildete neue Sauerstofform besitzt nach Oberhoffer die Fahig- 
keit, im Gegensatz zu Fe O aus dem Eisenbad auszuscheiden, 
indem sie im fliissigen Bade unlóslieh ist und demzufolge im 
Verhaltnis von Eisen zum medrigeren spezifischen Gewicht an 
die Badoberfl&che s te ig t . . . E ine wichtige katalytische Wirkung 
wird der Schlacke zugeschrieben, die praktisch frei von Eisen- 
oxyden ist; und die bis auf Spuren moglicher Schwefelentfernung 
den Endzweck dieser Schlacke bildet.“ Dazu ferner (S. 72, 
Zeile 21) „ . . . und, m it W asser benetzt, entw ickelt sie (das ist 
die Schlacke) Azetylen, was stark entgasend auf die Schmelze 
einwirkt."

Der dritte H auptteil behandelt das saure Elektrostahl- 
verfahren. Ais Hintergrund erscheint deutlich die Gleichungs- 
folge auf Seite 175 des Bartonschen Buches. Leider sind die 
naheren Erklarungen des Verfassers und "die W iedergabe~der 
Reaktionsgleichungen so unzusammenh&ngend und stellenweise 
so sinnverwirrend, daB der angehende Ofenmann und Ingenieur 
auch diesen Abschnitt besser nicht liest. Bezeichnend ist auch 
auf Seite 82 die Wiedergabe der in dem Bartonschen Buche auf 
Seite 172 dargestellten vier moglichen" Phasen der Silizium- 
reduktion beim sauren Ofenprozefi.

M Vgl. St. u. E. 46 (1926) rS. 1157/61, 1326/31, 1478/80
u. 1711/3.

Der nun folf; 
halt sich ebenfalls e 
gilt Tom letzten  Abso 
eisendarstellung aus £ 

Man muB sagen, d 
findliche Liicke im dev

uptabschnitt iiber ManganstahlguB 
rton und ist lesenswert. Das gleiche 
ie r  sich m it der synthetischen GuB- 
j im  Elektroofen beschaftigt. 

as B uch die eingangs erwahnte emp-
iHLuuuiic „„„„„ . . . . ___ aen Schrifttum  nicht auszufiillen ver-
mag. Eine wortliche Uebersetzung des Buches von Barton 
wurde hier die beste Abhilfe schaffen.

Heinrich F  reutz von Schede 
Grossmann, Hermann, Dr., a. o. Professor an der Univers> t 

Berlin: Moderne M e th o d e n  d er  K o h le y e r w e r t u n g : F ern 
g a s  und K o h le v e r f l i i s s ig u n g .  Zwei Rundfunkyortrage 
der D eutschen W elle, gehalten am 18. und 25. November 1927. 
Berlin: Polytechnische Buchhandlung A . Seydel 1928. (16 S.) 
8°. 1 J lJ l.

Wir entnehm en den Ausfiihrungen des Vortragenden zur 
Frage der Ferngasversorgung die nachfolgende Stelle (S. 8/9), 
die den Inhalt seiner Darlegungen kennzeichnet:£

„Ueber die Frage der W irtschaftlichkeit und der Gestehungs- 
kosten gehen die Ansichten zur Zeit noch stark auseinander. 
Aber das eine wird man doch behaupten diirfen: daB beim 
Gelingen eines derartigen Planes, w ie derselbe auch im einzelnen 
beschaffen sein mag, dem  Gase ais produktive Warmeąuelle in 
der Industrie noch eine ganz besondere gro Be Rolle zu spielen 
beschieden sein wird. E ine wesentliche ErmaBigung der Preise 
fiir Zechengas, auch auf groBe E ntfem ungen hin geliefert, wird 
sicherlich zahlreiche Industrien von neuem vor die Frage stellen, 
ob es nicht zweckmaBig erscheint, ihre Betriebe auf Gas nm- 
zustellen. Der m it w eit hóherem W irkungsgrad m it Gas beheizte 
Ofen, die staub- und ruBfreie Flam m e, P latz- und Arbeits- 
ersparnisse und leichte Regulierbarkeit der Warmegrade miissen 
zweifellos ais giinstige M omente gew ertet werden. Unter allen 
U m standen schafft aber eine umfangreichere Gasverwendung 
gesiindere und bessere A rbeitsverhaltnisse in der Industrie."

Ru.
Schleh, rFriedrich, Dr.: Eine S t u d ie  uber den B r a u n -J u ra  |3 

im  n o r d o s t l i c h e n  S c h w a b e n  und seine E is e n o o lith -  
f lo z e .  (Mit 1 T extabb. und 1 Taf.) H alle (Saale): Wilhelm 
Knapp 1927. (2 BI., 43 S.) 2,80 J lJ l.

(Abhandlungen zur praktischen Geologie und' Bergwirt- 
schaftslehre. Hrsg. von Professor Dr. Georg Berg, Berlin. B d .ll.)

D ie vorliegende Abhandlung h atte  zum Ziel, die Lage der 
Eisenfloze im  wurttem bergischen'Braun-.Jura3 klarzustellen und 
Profile anzugeben. D iese konnten sowohl ubernommen (Fraas, 
Schuler) ais auch yom  Verfasser neu aufgenommen werden. Ein 
nachtraglicher Vergleich m it den Bohrungen von Stier bestatigte 
die erzielten Ergebnisse.

Nach einer Darstellung der Einzelprofile wird ein Ideal- 
profil angegeben, durch ,das die Schichtenfolge des Doggers (5 
in  Unter-, M ittel- und 'Ober-B rbei insgesam t 11 Abteilungen 
zerlegt wird. D ie rZusamm enstellung der Profile ergibt vier 
H auptfloze in ungefahr gleicher Hóhenlage, fiir 'd ie vom Hutten- 
werk W asseralfingen die B ezeichnungen: unteres Floz, unteres Zwi- 
schenflóz, oberesFloz und oberes Zwischenfloz ubernommen werden.

Nach einer Besprechung der auftretenden Machtigkeiten 
werden im  pal&ogeographischen Teil die Bildungsbedingungen 
des 3-H orizontes und insbesondere die der Eisenerzlager be
handelt, dereń Ergebnis kurz die prim&re Entstehung dieser Oolith- 
erze in K ustenniihe ais A ufschuttung nach dem Tiefsten bedeutet.

D ie durch ein Literaturyerzeichnis erg&nzte Arbeit zeichnet 
sich durch ubersichtliche und klare Darstellung des behandelten 
Stoffes aus und stellt einen wei teren wertvollen B eitras zur Geologie 
Deutschlands und seiner Lagerstatten dar. W. Luyken.

Kurrein, Max, Professor, Dr. tech n ., Oberingenieur des Versuchs- 
feldes fiir W erkzeugm aschinen a. d. Techn. Hochschule zu 
Berlin: D ie W e r k z e u g e  und A r b e it s v e r fa h r e n  der
P r e s s e n . Mit Benutzung des Buches „Punches, dies and tools 
for m anufacturing in presses“ von Joseph V. W o o d w ortli. 
2., vollig neubearb. Aufl. Mit 1025 Abb. im T ext u. auf 1 Taf. 
sowie 49 Tab. Berlin: Julius Springer 1926. (IX , 810 S.) 8°. 
Geb. 48 J lJ l.
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Wie der Verfasser angibt, stiitzte  sich d in K raft , seinei 
ersten Auflage auf die damals geplante Uebers Im Titel
g e n a n n t e n  Buches von W o o d w o r th . Hierd k g . 3t es die
Veranschaulichung amerikanischer Konstn; 
in Deutschland iiblichen. W enn man das B  
and die tabellarisch geordnete Uebersicht 
gange der auf den verschiedensten Geb! 
stiicke betrachtet, die in der zw eiten A ’ ^eg 
sprechend dem Zeitraum yon  zwolf Jahi 
yermehrt wurde, so weiB man, da entf 
zeugentwicklungsstufen erweitert wet'" 
werte Arbeit des Verfassers zu schatzt 
Jahren yiele wertvolle mehr oder weni; 
arbeiten und Biicher, die groBe Teile 
etwas yernachlassigten Gebiets in  den 
betrieben behandeln und dem darin prak

M r

m den Muster- 
auf 49 ent- 

jrsten Auflage 
_«uck die W erk

en, die dankens- 
ib t  in den letzten  

g^hende Forschungs- 
riiher im  Sohrifttum  

■iitigen Verfeinerungs- 
Ajh Tatigen eine H ilfe  

bei Arbeiten im Bureau und Betriebe geworden sind. Jedoch ein 
Werk der Zusammenfassung fast der gesam ten mechanischen  

-lologie der Verformung und der dazu benótigten W erkzeuge 
i  t./6 Schmieden, Pragen, Ziehen nicht allein der Metalle, sondern 
auch von Pappen, Leder usw. ist doch noch nótig und muB folge- 
gemaB einen groBeren Um fang haben. Trotz der F iille der ver- 
schiedensten Arbeitsvorgange ist es dem Verfasser gelungen, den 
Stoff so zu meistern, daB immer nur das W esentliche behandelt, 
und dadurch, daB es auf Einzelvorgange der Grundstufe zuriick- 
gefiihrt ist, auch yerstandlich wird.

Sowohl dem Studierenden, welcher der Praxis noch fem er  
steht, ais auch dem bereits im  H iittenwerke tatigen  Ingenieur 
fehlt es mitunter an Sonderkenntnissen eines aus dem PreB betriebe 
zu bearbeitenden Gegenstandes und der konstruktiven Art der 
Werkzeuge und Maschinen, desgleichen m angelt es an Ueberblick  
und Zeit, sich aus den Einzelveróffentlichungen die Unterlagen in  
planmaBigem Aufbau zusam m enzutragen. D a wird er gerne nach  
einem solchen Sammelwerk greifen, das ihm  durch die stufenweise  
Vorfiihrung und Erklarung yom  einfachsten bis zum  sehwierigsten  
Werkzeug und Verfahren auBerordentlich wertvolle D ienste  
leistet und ihm durch die reichlichen Quellenhinweise besonders 
auch in einzelne Vorgange weiter Einblick yerschaffen kann.

Dieses Buch dient jedem  Techniker, der sein W issen erweitern  
will oder muB, und gehórt, da der einzelne es sich wegen des hohen  
Preises vielleicht nicht anschaffen kann, m indestens in jede Werk- 
oder sonstige Biicherei.

Thale (Harz). W. Ooldbeck.

Geiger, J., ®r.*Qng., Oberingenieur, Augsburg: M e c h a n is c h e  
S c h w in g u n g e n  und ihre M e ssu n g . Mit 290 Textabb. und 
2Taf. Berlin: Julius Springer 1927. (X II , 305 S.) 8°. Geb. 24 JłM. 

Einleitend behandelt der Verfasser die Theorie der ver- 
schiedenen Schwingungserscheinungen, und zwar m it dem  ge- 
ringstmóglichen Aufwand an m athem atischer Entwicklung, aber 
mit dem Erfolge, daB dem Leser sow ohl die einschlagigen Er- 
kenntnisse sorgfaltig abgeleitet und klargelegt, ais auch hin- 
reichende (mathematische) Grundlagen zur selbstandigen Anwen
dung geboten werden. Der Stoff ist in  dieser Beziehung sowieso 
dankbar, da die Behandlung solcher Fragen naturgemaB an prak
tische Beispiele gebunden ist. D ie einschlagige Eigenart der 
Werkstoffe wird auch gebiihrend erórtert. AnschlieBend werden 
die Hilfsmittel einer Vorausbestimmung von  Schwingungs- 
erscheinungen eingehend behandelt, dam it sichere und hinlang- 
liche Grundlagen zur Verfolgung dieser Fragen geboten werden. 
Beide Abschnitte machen nach M oglichkeit yon  graphischen 
Hilfsbestimmungen Gebrauch, die die Rechenarbeit auBerordent- 
lich vereinfachen und die Lósung schwieriger Aufgaben auch einem  
praktischen Konstrukteur ermóglichen.

Der nachste Sehritt fiihrt zu  der Untersuchung yorhandener 
Schwingungserscheinungen. Grundsatzlich werden zuerst die 
bekannten MeBgerate, insbesondere ihr Verhalten und ihre Ver- 
laBlichkeit bei yerschiedener Schwingungsschnelle ausfiihrlich 
betrachtet. Der Beschreibung der MeBgerate folgen die An- 
leitungen zur Durchfiihrung und Auswertung von  Schwingungs- 
messungen. Die letzten A bschnitte behandeln kurz AbhilfemaB- 
nahmen bei unerwiinschten Schwingungserscheinungen, ander- 
seit8 werden Beispiele der praktischen N utzanwendung mechani- 
scher Schwingungsgebilde erórtert.

Das Buch yerdient die weitestgehende Beachtung und Ver- 
breitung in  den Kreisen der Gestaltung und der Maschinen- 
betriebe, da es durch seine fiir Konstrukteure und Betriebs- 
ingenieure auBerordentlich geeignete und zugleich einwandfreie 
Darstellungsweise fast aller praktisch bedeutungsvollen Arten von  
m echanischen Schwingungserscheinungen dem Leser eine wert- 
volle Grundlage zur Bearbeitung dieser Fragen bietet. Biicher 
dieser Art fehlten bisher noch in der Schwingungsliteratur; das 
vorliegende erfullt daher eine sehr dankenswerte Aufgabe.

Miilheim-Ruhr. ®r.=3n0- F- Ldszló.

Analyse, D ie c h e m is c h e ,  s e l t e n e r  t e c h n is c h e r  M e ta lle .  
D ie Bestim m ungsm ethoden des Thorium, Cer, Molybdan, 
W olfram, Yanadin, Uran, T itan und Zirkon, yon R . B . M oore  
unter Mitwirkung yon J. E . C o n le y ,  J . P. B o n a r d i ,  C. W. 
D a v is  und J . W. H a r d e n . U ebersetzt und umgearb. yon  
Dr. H orst E c k s te in .  Leipzig: Akadem ische Verlagsgesellschaft 
m . b. H . 1927. (IX , 295 S.) 8°. 13 JUl, geb. 15 JłM.

D as amerikanische Originalwerk bildet den Niederschlag 
einer Durcharbeitung von vorhandenen Yerfahren, die das Bureau 
of Mines in  Colorado vorgenommen hat. Der Uebersetzer 
em pfiehlt es ais Lehrbuch fiir Anfanger und Nachschlagewerk  
fiir Huttenlaboratorien. Fiir den Stahlwerkschemiker wichtig  
sind in  erster Linie die A bschnitte, die die Bestim m ung des 
W olframs, Molybdans und Vanadins behandeln. Das tr ifft  zu fiir 
den ersten Teil, in  dem J. E . C o n le y  auf 18 Seiten eine Aus- 
w ahl alterer Bestimm ungsyerfahren dieser Bestandteile in  An- 
w esenheit anderer Legierungsmetalle zusam m engestellt hat, sowie 
den Analysengang eines verwickelt zusam m engesetzten Stahles 
darlegt. Im  dritten Teil (52 Seiten) gibt J . P . B o n a r d i  eine 
allgem eine und besondere analytischej Einzelbeschreibung des 
M olybdans, im  vierten Teil (39 Seiten) C. W . D a v is  eine solche 
des W olframs und im  sechsten Teil (43 Seiten) J. E . C o n le y  eine 
ebensolche des Vanadins. AuBer den kritischen Bemerkungen der 
jeweiligen Yerfasser zu den angegebenen Verfahren, die fiir den 
Praktiker recht w ertvoll sein konnen, b ietet das Buch nichts 
N eues; das Beste, was es enthalt, sind die ausfuhrlichen Schrift- 
tum sverzeichnisse am Ende eines jeden Abschnittes, die bis 1927 
durchgefiihrt sind. Dr. E. Schiffer.

Stender, W .,®r.*^tig. : S e h a l t b i ld e r im  W a r m e k r a f tb e tr ie b e .  
Mit 91 Abb. Berlin (NW  7): V .-D .-I.-Verlag, G. m. b. H ., 1928. 
(2 BI., 27 S.) 8°. 1,80 JIM, fiir Mitglieder des Vereines deutscher 
Ingenieure 1,60 JIM.

D ie im vorliegenden Buche entw ickelten Symbole zur D ar
stellung des Warmekreislaufes in neuzeitlichen K raftanlagen sind  
eindeutig und leicht verstandlich. Der folgerichtige Aufbau ist 
unverkennbar, so daB der praktische Gebrauch dieser Sym bole 
keine Schwierigkeiten bereiten wird.

Es ware zu wiinschen, daB zur Darstellung von Schaltbildern  
im W armekraftbetriebe ausschlieBlich diese vorgeschlagenen  
Zeichen benutzt wurden, die sich nach Angabe des Yerfassers 
bereits in  Teilen der Industrie eingefiihrt haben. Ihr Gebrauch 
wiirde das Lesen der Zeichnungen ohne langatm ige Erlauterungen  
im T e st ermóglichen und auBerdem den projektierenden Ingenieur 
von der Sorge befreien, wie er seine Gedanken in verstandlicher, 
zweifelsfreier Form zu Papier bringen soli. Otto Cromberg.

Rahm , W alter: F a b r ik o r g a n is a t io n  f i ir  d e n  m it t l e r e n  
u n d  k le in e r e n  B e tr ie b .  Berlin-Lichterfelde: Reinhold  
W ichert, Yerlagsanstalt „Soli und H aben“ 1927. (106 S.) 8°. 
Geb. 5 JłM.
' D as Buch ist lesenswert. Es zeigt an  H and eines Beispieles 

die Durchfiihrung einer Organisation in  einem kleineren Betriebe 
(150 Mann). D as W esen der Organisation ist so klar und ver- 
standlich geschildert, daB diese kleine Schrift n icht nur Anre- 
gungen bei der Organisation kleiner Betriebe, sondern ganz all
gem eine Fingerzeige enthalt, w ie m an Schwierigkeiten, vor allem  
bei der Behandlung des Menschen, aus dem  W ege zu gehen ver- 
mag. Otto Cromberg.

W irtschafts-Jahrbuch fiir das n i e d e r r h .- w e s t f a l .  I n d u s t r i e -  
g e b ie t  1928. Essen: Ruhr-Verlag, W . Girardet, 1928. 8°.

Bd. 1. Hrsg. yon der I n d u s t r i e -  u n d  H a n d e ls k a m m e r  
fiir die Kreise Essen, M iilheim-Ruhr und Oberhausen zu E s se n .  
(X II, 358 S.) Geb. 12 JłM.

am 13. Mai 1928 in Disselrl. -  Tasesordms wirfl Md tekam»li8n.
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Bd. 2 [u. d. T itel:] F ir m e n j a h r b u c h  1928. T. 1/2. 
Hrsg. von  P . R e d l i c h ,  Verw.-Direktor der Industrie- und 
H andelskammer zu Essen. Bearb. von  P. G ie s e ,  Essen. 
(X L IV , 72, 1084 S.) Geb. 20 MM.

Beide Teile des Werkes entsprechen in ihrer Einteilung und 
ihrer Aufmachung im  groBen und ganzen dem Jahrbuch fiir das 
Jdhr 1927, auf dessen Besprechung an dieser Stelle1) verwiesen 
werden kann. Sie sind jedoch in der jetzt yorliegenden Gestalt 
nicht unwesentlich bereichert: das W irtschaftsjahrbueh durch 
Aufnahme der Landesarbeitsgerichte und Arbeitsgerichte, der 
Landesarbeitsamter und Arbeitsamter sowie der Polizeiprasidien  
im  rheinisch-westfalischen Industriegebiet; das Firmenjahrbuch, 
das rd. 60 000 handelsgerichtlich eingetragene Firmen des engeren 
und des weiteren Industriebezirks auf zahlt, durch eingehende A n
gaben iiber yerschiedene gro Ce Konzerne des Gebietes (Vereinigte 
Stahlwerke, Deutsche Edelstahlwerke, Rheinisch-W estfalisehe 
Stahl- und W alzwerke, „D em ag“, Klóckner-W erke, Eisen- und 
Stahlwerk Hoesch, Fried. Krupp, A.-G.). Bei einer Veróffentlichung 
vom  Rangę des W irtschafts- Und Firmenjahrbuches ist es selbstyer- 
standlich, daB die Bandę auf den neuesten Stand gebracht worden

x) Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 382/3.

sind. Besondere Beachtung yerdienen aus dem Wirtschaftsiahr 
buch che Auf satze von Dr. M o st (Verwaltungs- und Verfassunes- 
reform), Dr. R e c h l in  (Industrie und agrarpolitische Zeitfragen) 
sowie eine Anzahl yon Aufsatzen iiber brennende Fragen^der 
deutschen W irtschaftspolitik; weiter sind beachtenswert die 
Schilderungen der Lage und der Konjunktur wichtiger Gewerbe- 
zweige (Bergbau, E isen schaffende Industrie, Metallhiittenindu 
stn e , Eisen yerarbeitende Industrie, Textilindustrie, Baugewerbe 
Ledenndustne, Nahrungs- und GenuBmittelindustrie, Kraft
wirtschaft, Eisen-, Holz-, Lebensm ittsl-, Getreide- und Einzel- 
handel, Banken, Schiffahrt). Abweichend yon der friiheren An 
ordnung ist jetzt yorgesehen, den statistisehen Teil in wesenthch 
erweiterter Form im zweiten Vierteljahr 1928 gesondert erscheinen 
zu lassen.

Aehnlich wie seinen Vorgangern kann dem Wirtschafts- und 
dem Firmenjahrbuch aueh fiir dieses Jahr nur das beste Zeugnis 
ausgestellt werden. Beide Werke sind fiir den, der sich wirtschaft- 
lich und kaufmannisch m it dem Ruhrgebiet zu beschaftigen hat, 
unentbehrlich. Es ist anzuerkennen, wie sehr die Herausgeber 
sich bemuhen, M ustergiiltiges zu bieten. D ie A nschaffun| der 
Biicher kann deshalb nur empfohlen werden. A .°H

Am 2. Februar 1928 yerschied Generaldirektor a. 
$t.*£jng. 6 . t). W a lt e r  H a e n e l  im Alter von 66 Jahren infolge 
einer schweren Magenerkrankung, die ihn bereits langere Zeit 
an das Krankenlager gefesselt hatte.

Mit W alter H aenel ist wieder einer aus der Zahl der Manner 
dahingegangen, die in der deutschen H iittenindustrie in der 
yordersten Reihe gestanden haben. Er wurde am 15. Mai 1862 in  
Magdeburg geboren und genoB seine wissenschaftliche Ausbildung 
auf den Technischen Hochschulen Stuttgart und Braunsehweig. 
Nach AbschluB seines Studiums trat er ais Konstruktionsingenieur 
bei dem Peiner W alzwerk in die Praxis. Diese Tatigkeit yertauschte 
er am 1. Oktober 1888 m it der Stelle eines Betriebsingenieurs 
bei dem Hasper Eisen- und Stahlwerk  
Krieger & Co. Bei der Umwandlung die
ses Werkes in eine Aktiengesellschaft 
wurde W alter H aenel zum  technischen  
Direktor ernannt; spater, nach dem  
Tode des Generaldirektors Alolio, leitete 
er den gesam ten Betrieb ais General
direktor.

In  dieser Stellung konnte der Heim- 
gegangene seine glanzenden Fahigkeiten  
frei entfalten. Ais er im  Jahre 1888 ais 
Betriebsingenieur beim Hasper Eisen- 
und Stahlwerk eintrat, wurden jahrlich 
17 000 t  SchweiBstahl und Thomasstahl 
erzeugt. Das Puddelwerk yerschwand  
m it der Entwicklung des Thomasver- 
fahrens. U nter Haenels Leitung entstan- 
den dann die H ochofenanlagen, das 
Siemens-M artin-W erk, das Blechwalz- 
werk sowie die Erweiterungsbauten des 
W alzwerkes. W are H aenel nur allein  
ein heryorragender H iittenm ann gewesen, 
dann hatte ihm diese Erweiterung der 
Anlagen bei den schwierigen órtlichen
Yerhaltnissen nicht gelingen konnen. Er muBte zu diesem Zweck 
aueh ein Konstrukteur von iiberragendem AusmaB sein. Wo ein' 
anderer langst das „Unm oglieh11 ausgesprochen hatte, da setzte  
sein konstruktiyer Ehrgeiz erst recht ein. Er fand W ege, die 
jedem Kenner Bewunderung abzwingen. Taglich erschien er auf 
dem Konstruktionsburo und priifte die Projekte nach, die durch
weg seinen eigenen Gedanken entsprungen waren. Er ruhte nicht, 
bis er die beste und billigste Lósung gefunden hatte. W aren die 
Projekte ausfuhrungsreif, dann zógerte er nicht m it der Ausfiih- 
rung und legte W ert darauf, daB die Anlagen m it gróBter Be- 
schleunigung zu Ende gefiihrt wurden. W ie wenige besaB er aueh 
die Gabe, bei seinen Mitarbeitern die Begeisterung zu erwecken, 
die zur Durchfiihrung groBer Piane Voraussetzung ist. Er selbst 
war ohne UnterlaB ta tig  und lieB sich unter den schwierigsten  
U m standen nie entm utigen. W eil er streng gegen sich selbst war 
und seine ganze Persónlichkeit zu jeder Tag- und N achtstunde in  
den D ienst des W erkes stellte, yerlangte er aueh auBerste Pflicht- 
erfullung yon seinen Untergebenen, denen er anderseits ein ge- 
rechter und guter Berater war. Ais der Yerstorbene im Jahre

1913 das Jubilaum  seiner 25jahrigen Tatigkeit feierte, fand er 
sowohl beim Aufsichtsrat ais aueh bei seinen Mitarbeitern und 
Arbeitern die warmste Auerkennung, der sich aueh die Behórden 
anschlossen.

Der Krieg brachte dem Werk eine mannigfache Umstellung; 
aueh hierbei war Haenel, wie stets, schnell auf dem Posten und 
paBte das Werk den yeranderten Verhaltnissen an. Der ungliick- 
liche Ausgang des Krieges ubte einen groBen EinfluB auf die Be- 
triebsweise des Hasper Werkes aus. Wahrend es bisher frei von 
jeder Verbindung m it anderen Werken arbeitete, machten die 
Ereignisse der Nachkriegszeit eine andere Gruppierung erforder- 
lich. Aueh hier zeigte W alter Haenel das richtige Yerstandnis fiir 

die Erfordernisse der Zeit; er setzte sich 
nach K raften fiir die Vereinigung mit 
den Georgsmarienwerken und den Ueber- 
bleibseln des Lothringer Hiittenyereins 
ein. H aenel glaubte, nach einer auf- 
reibenden Tatigkeit yon 38 Jahren die 
neue Um stellung nicht mehr selbst durch- 
fiihren zu sollen. Er trat daher, nachdem 
zu Anfang des Jahres 1923 die Konzernbil- 
dung erfolgt war, Ende desselben Jahres 
von seinem Am t zuruck und siedelte nach 
Dusseldorf iiber, um dort seinen wohl- 
yerdienten ruhigen Lebensabend zu ver- 
bringen. Nach seinem Scheiden aus dem 
Vorstande trat Haenel in den Aufsichts
rat iiber und yerfolgte die Weiterentwick- 
lung des Konzerns m it regstem Anteil.

An Anerkennung hat es dem nun Heim- 
gegangenen nicht gefehlt. Er gehórte lange 
Jahre dem Vorstande desYereins deutscher 
Eisenhiittenleute an. Die Technische Hoch
schule Aachen ernannte ihn wegen seiner 
groflen Verdienste um das Stahlwerkswesen 
zum Doktor-Ingenieur ehrenhalber.

Neben seiner aufreibenden Tatigkeit im Dienste des Werkes 
nahm sich Haenel aueh noch die Zeit, sich um die Gemeinde- 
angelegenheiten zu kiimmern, da er Haspe ais seine zweite Vater- 
stadt ansah. Eine ganze Reihe von Jahren gehórte er dem Stadt- 
parlament an und yerstand es ausgezeichnet, sowohl die Ge- 
meinde- ais aueh die W erkangelegenheiten derart zu wahren, daB 
beide Teile zu ihrem R echte kamen.

Haenel yerheiratete sich im Jahre 1890 m it Fraulein Berta 
Stutte, der Enkelin des friiheren Hauptkommanditisten und 
W erkleiters Peter Krieger. 39 Jahre war er gliicklich yerheiratet. 
Mit seinen zahlreichen Freunden stehen trauernd an seinem Grabę 
die W itwe, zwei Sóhne und zwei Tóchter.

Das Geschick hat W alter H aenel leider keinen langen Lebens
abend beschert. Nur wenige Jahre konnte er sich der yerdienten 
Ruhe erfreuen. Einfach und schlicht in seinem Leben, ohne yiel 
Glanz nach auBen, so w ollte er aueh von dieser W eit Abschied 
nehmen. Sein W unsch war es, in  aller Stille beigesetzt zu werden.

Auf dem Friedhof in Godesberg a. Rh. deekt die kiihle Erde 
diesen heryorragenden Eisenhiittenmann.

Vereins-Nachrichten.
V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h i i t t e n l e u t e .  

Walter Haenel  f .
D.


