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(Temperaturverlauf im Gluhgut. Gluhzeiten.

gibt in den Verfeinerungsbetrieben kaum einen Arbeits-

vorgang von groRBerer Wichtigkeit als die Warme-
behandlung. Bei der Weiterverarbeitung des Stahles in
Form von Draht oder Band kann man sie als den schwierig-
sten Vorgang ansehen, dem der Werkstoff unterworfen wird,
und zwar deshalb, weil die Warmebehandlung die Ursache
einer groBen Zahl von Werkstoffehlern sein kann, und weil
man weder die Verbesserung noch die Verschlechterung des
wannbehandelten Werkstoffes unmittelbar mit den Augen,
also ohne Priifeinrichtungen zu erkennen vermag. Die jeweils
vorgenommene Warmebehandlung gehért deshalb bei man-
chem unserer Verfeinerungswerke zu den noch &ngstlich
gehiteten Betriebserfahrungen.

Nachdem unser sehr umfangreiches Schrifttum das
schwierige Gebiet des Gluhens und Vergutens aufgehellt hat,
ist es von Wert, zu untersuchen, wie weit unsere Glihanlagen
den im Laboratorium gefundenen technischen Bedingungen
gentigen konnen.

Je nach der Eigenart des Werkstoffes und seinem Ver-
wendungszweck findet man Gluhofen aller Art in unseren
Werken, und zwar Oefen, bei denen wie bei Draht und
Béandern die Hitze auf ganze Bunde, Ringe oder Pakete im
Ruhezustand wirkt (satzweise arbeitende Oefen), und solche,
bei denen das Gluhgut entweder Ring fir Ring oder in ab-
rollendem Zustand durch den Ofen hindurchlauft (Durch-
lauf- oder Durchziehofen).

Heine Ausfihrungen befassen sich mit der zuerst ge-
nannten Art von Glihanlagen, die als Aufnahmebehalter
fur den Werkstoff zylindrische Gluhtépfe verwenden.

Um eine Uebersicht Uber diejenigen Erfahrungs-
werte zu bekommen, auf die der Betriebsmann Wert legt,
hat mir eine Anzahl Werke die Ergebnisse ihrer Anlagen
zur Verfigung gestellt. Ich habe sie in Zahlentafel 1 ein-
getragen. Die Zusammenstellung ist nach zwei Gruppen
geordnet. Zuerst kommen acht Anlagen, DU bis Nr. 6,
die fast ausschlieBlich kohlenstoffarmen Stahl und
in der Hauptsache Draht verarbeiten. Die zweite Gruppe
(drei Werke) verarbeitet hohergekohlte und legierte
Stahle, hauptsachlich in Bandform.

Aus der Zusammenstellung kénnen wir folgende wich-
tigen Angaben entnehmen:

Die Werke verfeuern verschiedene Kohlensorten, ange-
fangen von der groben Forder- und Stiickkohle bis herunter

1) Erstattet in der 21. Sitzung des Walzwerksausschusses
vom 29. Oktober 1929. — Sonderabdrucke sind vom Verlag
Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieRfach 664, zu beziehen.

46 13.«.

Kennlinien verschiedener Glihen.

Wirkungsgrad. Kosten.)

zur feinen oberschlesischen Staubkohle, die eine Kérnung
von 0 bis 10 mm hat und ab Grube nur 5,66 30 /i kostet
bei einem Heizwert von 6000 kcal.

Der Kohlenbedarf schwankt bei der ersten Gruppe
von 10 bis 24%. Zumeist werden 13% Kohle, d. b. etwa
850 000 kcal/t gebraucht, was bei einem oberschlesischen
Werk den gunstigsten Brennstoffverbrauch mit 96 Pf./t
gegluhtem Werkstoff ergibt. Die Werke der zweiten Gruppe
haben wenigstens den doppelten Kohlenverbrauch und eine
Leistung, die weit unter derjenigen von Gruppe | liegt.

Bei dieser kann man mit einem Durchsatz von 100
bis 137 t je Ofen im Monat rechnen, je nachdem ob es
sich um Blank- oder Schwarzgliihe bzw. Draht oder Band-
eisen handelt.

An Topfen werden die aus Stahlguf3 bevorzugt mit
850 bis 950 mm 1 W., 25 bis 30 mm Wandstarke und einer
Fullhéhe von etwa 1400 mm.

Das Fassungsvermdgen solcher Topfe schwankt von
900 bis 1900 kg, je nach der Form, die man dem Werkstoff
gibt, je nachdem man also Draht oder Bandeisen gliiht.

Han kann demnach bei diesen Erzeugnissen mit einer
Ausnutzung des Fullraumes von etwa einem Siebentel
bis einem Drittel rechnen.

Die Haltbarkeit der verwendeten Tdpfe schwankt
zwischen 135 bis 850 Gluhungen. Auch die beiden Anlagen
DU und DO, die genau gleiche Toépfe verwenden, weisen
in diesem Punkt groRRe Unterschiede auf. Eine Untersuchung
ergab, dal bei Anlage DU, die nur 350 Gliihungen aufweist,
mit, oxydierender Flamme und mit einer Temperatur
gearbeitet wird, die um 150° hoher liegt als in der Anlage DO,
die 850 Glihungen je Topf erreichen a3t und eine Hochst-
temperatur von 950° aufweist.

Die angegebenen Glihzeiten schwanken ziemlich stark,
desgleichen die erforderlichen Arbeitszeiten innerhalb
der Gluhe. Als giinstigsten Wert hat ein westliches Werk den
Arbeitszeitbedarf mit einer Stunde je t Glihgut mitgeteilt.

Obwohl die meisten Angaben einigermalen Uberein-
stimmen, so gaben mir die voneinander abweichenden Ant-
worten Veranlassung, zu versuchen, Fragen uber Be-
stimmung der Gluhzeit, Wahl der Tépfe, Brenn-
stoffverbrauch u. dgl. etwas zu klaren. Das ist nur mog-
lich, wenn man die Vorgange in der Ofenanlage und im
Warmgut naher untersucht. Nun liegen aber die Verhalt-
nisse bei der Warmeubertragung, die in unserem Falle durch
Strahlung, Leitung und Berthrung erfolgt, so verwickelt,
daf? die Aufgabe unldsbar scheint, durch wissenschaftliche
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Abbildung 1. Gluhofenanlage mit Halbgasfeuerung.

Rechnungsverfahren die Gesetze zu finden, nach denen sich
der Temperaturverlauf gestaltet, sowohl in den Oefen selbst
als auch innerhalb des Gliihgutes. Es bleibt deshalb nur

7200
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Abbildung 2. Anheizkurve von Batterie 2 im Werk DO.

der Weg des Versuches, den ich be-
schritten habe.
Fir den Versuch stand eine

1000

mit Halbgas gefeuerte Batterie mit 300
finf nicht regelbaren Topfgruben

zur Verfigung (Abb. 1). Die Ge- €00
legenheit einer Hauptinstandsetzung

wurde benutzt, um die Batterie fir 0
den Versuch herzurichten und mit 600/:\/|

den erforderlichen MeRgerdten zu 0

versehen. Die Temperaturen wurden s soo

gemessen im Feuerraum, im Reku- Jnhaft: 1250kg
perator, am Eintritt der Luft in die
Brennerduse, an der Trennfuge zwi-
schen Ziegel- und Schamottemauer,
auBerdem noch etwas unterhalb der
warmestrahlenden Schamottegruben-
wand. Die Brennerdusen sind —
sechs an der Zahl — rings um die
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Topftragflache angeordnet. In der
Grube Nr. 3 wurde in der Mitte eine
weitere Brennerduse angebracht, um
Versuche anstellen, zu kénnen mit
Topfen, die ein mittleres Heiz-
rohr haben, durch das dem ring-
formig gelagerten Gluhgut auch von
innen her Warme zugefiihrt wer-
den kann.

Abb. 2 zeigt die Anheizkurve
dieser Batterie. Wie ersichtlich, wur-
den vom fiuinften Tage ab Topfe ein-
gesetzt, das regelmaRige Arbeiten
konnte aber erst vom zwdlften Tage
an erfolgen, denn erst von diesem
Zeitpunkt abwar Beharrungszustand
in den Wanden eingetreten. Die An-
heizkohle betrug 15,8 t oder 3,2 t
je Grube. Im Normalbetrieb be-
notigt diese Batterie 2,5 t/Tag oder rd. 20 kg je h
und Grube.

Die Temperaturschwankungen, die beim Ublichen
Arbeiten auftreten, wenn das Mauerwerk seinen Beharrungs-
zustand erreicht hat, zeigt Abb. 3. Sobald ein Topf ein-
gesetzt wird, sinkt die Wandtemperatur um einige hundert
Grad und steigt allmahlich wieder an. Die mit einem Durch-
fluBpyrometer gemessenen Temperaturen der Feuergase in
der Grube schwanken zickzackférmig. lhre Mittelkurve
verlauft etwa in gleicher Richtung wie die im Bild gezeich-
neten Linien der strahlenden Wand, und zwar in einem
Abstand von etwa 150°. Da ihre Ermittlung keine einwand-
freien Werte ergab, ist die Temperaturkurve der Feuergase
flr die weiteren Untersuchungen nicht in Betracht gezogen
worden. Obwohl das Nutzgewicht der Topfe ziemlich
gleichméaRig, etwa 1100 kg war, so schwankten die Glih-
zeiten um Uber eine halbe Stunde. Die alsdann erreichten
aulleren Topftemperaturen, die nicht nennenswert unter
der Temperatur der Schamottewand liegen, schwankten
von etwa 680 bis 760°. Aus diesem, durch die Feuerflihrung
stark beeinfluBten, schwankenden Verlauf ist die Ueber-
legenheit der elektrischen Gluhe ohne weiteres ersichtlich,
von der man ziemlich gleichartige Schaubilder und Tempe-
raturen erwarten darf. Dasselbe Ergebnis wird man wohl
auch von einer feinregelbaren Gasheizung erhoffen konnen.

Um bei den Versuchen Zufallswerte auszuschlieRen, die
durch eine ungleichmaBige Lagerung des Glihgutes hervor-
gerufen werden, wurde zuerst mit einem gleichartigen Full-
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27. Mérz 1930.

Werkstoff der Topfe, und zwar mit Spanen gearbeitet. Man
kann sagen, daB es nur bei geordneter Feuerfihrung und im
Beharrungszustand der Batterie gelingt, brauchbare Ver-
gleichswerte zu erreichen. Die meisten Versuche sind deshalb
mehrfach wiederholt worden.

Das Hauptziel der Versuche war die Feststellung des
zeitlichen Temperaturverlaufes und der Tempera-
turunterschiede im Innern des Glihgutes. In A der
Abb. 4 ist der Stahlguf3topf maRstablich angedeutet. Er ent-
halt einen Blechzylinder von 500 mm Dmr. Der ringférmige
Zylinder ist mit 1000 kg Spénen ausgefillt, um dadurch
eine Flllung mit Grobdraht fiir den Versuch nachzuahmen.
Mit Thermoelementen wurde sowohl in der oberen
Ebene ,,0 als auch in der unteren Ebene ,u“ an vier
Punkten gemessen, und zwar innen an den Begrenzungs-
zylindernund in je einem Drittel Abstand davon. Dieim Ver-
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in der Ebene ,,u* als auch in der Ebene ,,0“ dastmin = 700°
und das tmal = 800° ist.

C zeigt den Temperaturverlauf, wie er im Glihgut
eintritt, wenn der Topf zur Abkihlung in die Grube gestellt
wird. Man sieht, dal von einem Temperaturausgleich keine
Rede sein kann. Die Temperaturlinien, die vorher vertieft
waren, drehen sich in die erhabene Richtung, d. h. kein Punkt
wird mehr aufgeheizt. Um die VVorgange klarer zu ibersehen,
ist der Temperaturverlauf und der jeweilige Temperatur-
unterschied zwischen tmeX und tmin bei D in Abhangig-
keit von den Stunden des Glihens und Abkuhlens auf-
gezeichnet. Wir finden diese Darstellung spater wieder
bei den Erdrterungen uber die Kennlinien der verschiedenen
Gluhen.

In F ist eine Messung durchgefuihrt mit einem Stahlguf3-
topf, der 1350 kg Spane enthielt. Die Flamme kann bei
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Abbildung 4. Messungen mit Spénen.

lauf des Aufheizens auftretenden Temperaturen sind in B
von Stunde zu Stunde als Temperaturlinien eingetragen.
Man sieht, die Temperaturen im Innern hinken hinter der
Temperatur an der Topfwand nach. Die tiefste Temperatur
= tmin liegt etwa ein Viertel Ringbreite von innen entfernt.
Die hochste Temperatur = tmex liegt stets an der Topf-
wand. Wahrend nach einer Stunde Glihzeit noch ein
Temperaturgefélle tmax— tmin von 350 0 herrscht, ist es nach
zehn Stunden nur noch etwa 100°. Die GleichmaRig-
keit der Gluhe ist also zu Beginn sehr gering, sie nimmt mit
der Dauer des Gluhens ununterbrochen zu. Ein vollkom-
mener Ausgleich der Temperatur in waagerechter Richtung
ist aber nur nach langen Gluhzeiten zu erreichen. B zeigt
auBerdem, daf3 in senkrechter Richtung, also zwischen
Ebene ,,0“ und Ebene ,,u®, nach einigen Stunden nennens-
werte Temperaturunterschiede nicht mehr vorhanden sind,
wenngleich die Beheizung in der oberen Ebene vermutlich
durch die Rickstrahlung des Topfdeckels zunachst heftiger
ist. Nach zehnstiindiger Gluhung finden wir, dal sowohl

diesem Topf durch das zentrale Innenrohr streichen und das
Glihgut von innen aufheizen. Wahrend im daruberliegenden
Bilde B bei 1000 kg Spanen das tnj,, = 700° erst nach
etwa 10 h erreicht wurde, ist es im Falle F bei groRerem
Spénegewicht (1350 kg) schon nach 8]/2 h erreicht, wobei
der Temperaturunterschied tmex — tmfn ganz bedeutend
glnstiger, namlich 50°, statt 110° wie oben ist.

Den Verlauf von tmex und tffinfir diese mehrseitige
Beheizungsweise zeigt Abb. 5 links. Rechts ist dargestellt,
wie diese Linien verlaufen beim Glihen eines vollgefallten
StahlguBtopfes, dessen Inhalt durch eine ruhende Luft-
schicht von der Topfwand getrennt ist. Der Vergleich Gber
Glihzeit und GleichméRigkeit der Glihe fallt stark zu-
gunsten des Topfes mit Innenrohr aus.

Will man nun solche Vergleiche zwischen den ein-
zelnen Glihungen zahlenmafRig erfassen, so missen
wir erst einmal festlegen, was wir als die sogenannte Glih-
zeit ansehen wollen. Es wird sich empfehlen, der Gepflogen-
heit des Fachmannes zu folgen, der bei der gewdhnlichen.
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nicht geregelten Glihe diejenigen Stunden als Gluhzeit be-
zeichnet, die der Topf der Hitzewirkung des Warmespenders
ausgesetzt wird, und zwar solange dieser ein Aufheizen des
Gluhgutes zur Folge hat. Seine Erfahrungen und Unter-
suchungen sagen ihm, daR nach Ablauf dieser Zeit das Glih-
gut die angestrebte Verénderung erreicht hat, der Werkstoff
also ,,gegluht* ist. In diesem Zeitpunkt hat die kélteste Stelle
des Gluhgutes die Temperatur = tmin. Demnach wird die
Gluhzeit durch ein versuchsméaRig zu ermittelndes tmn be-
stimmt, das z. B. bei der Umkristallisationsgliihe (Normal-
glihe) etwas Uber dem Ac3Punkt liegen muR.

Mit dieser Begriffsbestimmung der Glihzeit will ich
naturlich nicht sagen, dalR der beim Gluhen angestrebte
Zweck nur durch ein tmn von bestimmter Hohe erreicht
wird. FUr das Gebiet der Entfestigung (Weichglihe) ist ja

Abbildung 5. Nicht geregelte Glihe mit homogenem Glihgut.

bekannt, dal? es nicht allein auf die Hohe der Glihtempera-
tur, sondern auch auf ihre Dauer ankommt. Man kann also
beim Entfestigen etwa dasselbe erreichen, wenn man mit
héherer Temperatur kurzeZeit odermit niedererTemperatur
lange gliht. Versuche haben uns belehrt, da der Ent-
festigungsvorgang bei kohlenstoffarmem Eisen schon bei
500° beginnt. Das wirde bei unserem Beispiel {All. 4, D)
heilBen: ,,Fur die an der Topfwand liegenden Werkstoffteile
beginnt der Vorgang nach 2 h, bei den kaltesten Teilen da-
gegen erst nach 6 h.“ AuBerdem findet ein Glihen nicht
nur beim Aufheizen, sondern auch beim Abkihlen statt.
Der gesamte, fir eine Entfestigung in Frage kommende
GlihVorgang ist daher durch den Linienzug a, b, c, d, e, f,
g, h bzw. durch den Linienzug a' bis d' dargestellt. Es ist
anzunehmen, dall der geglihte Werkstoff um so gleich-
mafiger ausfallt, je geringer der Temperaturunterschied

tm ax tmin ist.
Unter Verwendung obiger Begriffsbestimmung fur die
Gluhzeit sind die Versuchsergebnisse (ber das Glihen

von Spanen in All. 6 dargestellt.

Auf der Waagerechten sind die im Topf enthaltenen
Nutzgewichte (Fullungen) aufgetragen. Senkrecht nach
oben sind eingezeichnet die Gluhzeiten, die erforderlich
sind, um im Kaltesten Punkt die fir die Untersuchung
willkurlich festgesetzte Temperatur von 700° zu erreichen.
Senkrecht nach unten sind aufgefihrt die Temperatur-
unterschiede zwischen dem heilResten Punkt des Gluhgutes
(der néachst der Topfwand liegt) und der kéltesten Stelle,
wiederum fir den Augenblick, wo diese Stelle 700° erreicht
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hat. Die Punkte a, b, ¢ der gemessenen Glihzeiten liegen
angenahert auf einer Geraden, welche die Senkrechte im
Punkt Z0 schneidet. Dieser Punkt stimmt dberein mit der
Zeit, die der leere Topf an seiner Innenwand braucht, um
700° zu erreichen. Legt man durch Z0 eine Waagerechte,
so schlielt sie mit der Linie a—ZQden Winkel a ein. Es
gilt dann die Gleichung:
GlihzeitZ= Z,+ K G.

Hierin bedeutet G das
Nutzgewicht in t und K
einen durch den Winkel a
bestimmten Festwert, der »
in unserem Falle z. B. = |
7 ist. Wir werden spater
sehen, dal diese Gleichung >1

Wer/cRRo
SeM che,ac/ffferepede S/dde

Abbildung 6.

Glihzeit und Temperatur-
unterschied in Abhéngig-
keit von der Fillung.

allgemein in bestimmten Grenzen gilt. Sie besagt, dal? die
Glihzeit gleich derjenigen Zeit ist, die der leere Topf zum
Aufheizen erfordert, vermehrt um eine Zeit, die dem Nutz-
gewicht verhaltnisgleich ist.

Were DO

D Y

W andslarfedesTopfesinmm

oleclr StahlguR

Abbildung 7. Glihzeiten Z0 fur Topfe mit verschiedener

W andstarke.

Aus dem unteren Linienzug ist zu entnehmen, daf® der
Temperaturunterschied bis zu einem bestimmten Punkt
um so groRer wird, je grofRer das Nutzgewicht ist.

Aus den beiden Linienziigen kann fir jedes Nutzgewicht
die Gluhzeit und der am Ende der Gliuhung eingetretene
Temperaturunterschied abgelesen werden.
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Die Glihzeiten Z0 fir die leeren Versuchstopfe
wurden besonders ermittelt. Abi. 7 zeigt, dal sie ebenfalls
ungefahr auf einer geraden Linie liegen, wenn man die
frihere Darstellungsweise wahlt. Hieraus lassen sich die
Glihzeiten fir beliebige Wandstarken abgreifen.

Um nun zu ermitteln, welchen EinfluR die Wand-
stdrke der Tdpfe, die Form des Gluhgutes und die
Art des Werkstoffes auf Glihzeit und Temperatur-
unterschied ausiiben, sind eine groBe Anzahl Versuche
gemacht worden, die aber nur giltig sind fir die gewdhn-
liche, nicht geregelte Glihe, wie sie die meisten Werke
(Werke der Gruppe I) anwenden, und zwar dadurch, daB sie
nach Einbringung des Topfes in den Ofen das Heizgas an-
stellen und den Topf nach Erreichung einer bestimmten
Temperatur aus dem Ofen herausnehmen.

All. 8 zeigt die gesamten Ergebnisse dieser Ver-
suche bei der Bedingung tmin= 700°. Zur Verwendung kam,

GetvoM/c/e, fj/c/rfjerepe/Oe Glifte. TVerkBO

Jy /77 —  mSlaldffulz-7c>pf; J, jsmmi S7aZiput-ropfmv/d/7rre/7Pal 75
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i [} ° Rartde/se/7
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/£ MOS7pundirafrf
22006pPufz/GalfOeiSly
J-
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Abbildung 8. Gluhzeit und Temperaturunterschied

in Abhéngigkeit von der spezifischen Fullung.

wie friiher schon erwéhnt, ein StahlguBtopf mit 30 mm Wand-
starke (stark ausgezogene Schaulinien), ein Blechtopf mit
20 mm (dinner ausgezogene Linie) und 2 mm Wandstarke
(am dunnsten ausgezogene Linie). AuBerdem kam zur Ver-
wendung ein von den Betrieben selten mehr verwendeter
35 mm starker Stahlguf3topf mit Innenrohr, bei dem die
Warme dem Gluhgut nicht nur von auf3en, sondern auch von
innen her zugefihrt werden kann (MelRpunkte mit J be-
zeichnet). Die angestellten Versuche erstreckten sich (s. Be-
zeichnungen) auf Spéne und Draht (in Schaulinien dar-
gestellt); ferner auf Nieten, Bandeisen und einen
massiven Eisenring (in entsprechend bezeichneten
Punkten eingetragen). Auferdem liegt eine Messung mit
Kupferdraht vor (mit Cu bezeichnet).

Man kann sagen, die bisher gezogenen Schliisse gelten
auch noch auf Grund dieser Zusammenstellung; sie kdnnen
wie folgt noch ergénzt werden:

Die Gluhzeiten sind abhéangig von der Form, in der
sich der Werkstoff befindet. Bei derselben Fillung und
demselben Topf ist die Glihzeit am groRten bei Spanen
und am kleinsten bei dem massiven Eisenring.
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Dazwischen liegen Eisen- und Kupferdréhte. Man kann
demnach erwarten, dal} starke Querschnitte von Drahten
oder Bandern eine kurzere Glihzeit haben als solche in
dinnerer Form. Bei Spanen und bei Bandeisen spielen
anscheinend die als Trennung wirkenden, eingeschlossenen
Luftschichten eine wichtige Rolle.

Die Gluhzeiten sind auRerdem stark abh&ngig von der
W andstdrke des Topfes. Man kann z. B. aus den Linien
fir 1000 kg Draht und tmD = 700° ablesen:

Erforderliche Glihzeit

bei einem StahlguBtopf mit 30 mm Wandstarke= 7 h,
bei einem Blechtopf mit 2 mm Wandstérke= o] h,
bei Gluhungen ohne T OpP foiiicice = 4] h.

Legt man durch die MeBpunkte gerade Linien, so
schneiden sie auf der Senkrechten die Strecken ab, die den
Glihzeiten der leeren Topfe entsprechen. Es bestatigt sich
somit die vorhin entwickelte Gleichung:

Glihzeit Z = 20+ KG,
die bis zu einer spezifischen Fullung G von etwa 2 t/m3
gultig ist.

Die Temperaturunterschiede innerhalb des Glih-
gutes verlaufen nach den in der unteren Halfte der Abbil-
dung eingezeichneten Schaulinien. Aus ihrem Verlauf ist
ersichtlich, daf? die W andstarke des Topfes einen nennens-
werten EinfluR auf den Temperaturunterschied nicht aus-
Ubt. Besonders deutlich geht dies aus dem MeRpunkt her-
vor, den man beim Gluhen von Draht ohne Verwendung
eines Topfes erhalten hat. Von besonderem EinfluRR auf den
Temperaturunterschied ist jedoch das Nutzgewicht
des Topfes. Die Funktion zeigt nach anfanglich gerad-
linigem Verlauf ihren Héchstwert bei einer spezifischen
Fullung von 1,7 bis 2 t/m3

AuRerdem ist ersichtlich, daR in waagerechter Richtung
ein vollkommener Temperaturausgleich sich nicht
erreichen laf3t.

Bei der Glihung von Kupferdraht im StahlguBtopf
(s. Bezeichnung Cu) stellt sich heraus, daR die Glihzeit
nicht nennenswert geringer ist als bei Eisendraht, jedoch ist
der Temperaturausgleich ganz bedeutend gunstiger; z. B.
bei 1000 kg Eisendraht 75°, bei Kupferdraht derselben Ab-
messung nur 25°.

Am allergiinstigsten, d. h. am gleichm aRigsten ist die
Glihung jedoch bei Verwendung eines Topfes mit Innen-
rohr (Punkt J). Wahrend der Temperaturunterschied
innerhalb des Glihgutes bei einem gewohnlichen StahlguR3-
topf (Fullung 1400 kg Eisendraht) 100° ist, betragt er bei
etwas kurzerer Glihzeit hier nur noch 15°. Danach scheint
diejenige Glihung die groRte GleichmaRigkeit zu erzielen,
die es gestattet, dem ringférmigen Werkstoff nicht nur von
auflen, sondern auch von innen her Wéarme zuzufiihren.

Vergleicht man die obere Kurvenschar mit der unteren, so
kann man zur Ansicht kommen, daB fir die Glihzeit und
die Warmeeinleitung an das Glihgut durch den Topf die
Strahlung und Berihrung (Konvektion), flir den Tempera-
turunterschied jedoch die Warmeleitfahigkeit des zu
glihenden Werkstoffes von Uberwiegender Bedeutung ist.

Zur weiteren Aufklarung der Verhéltnisse sind noch
Kurvenscharen erwiinscht bei einem tmjr> das niedriger oder
auch hoher ist als 700°. Insbesondere sind solche Kurven-
scharen erwiinscht bei dem groen Handelserzeugnis Band-
eisen.

Die stark gestrichelten Linien verbinden die MeRpunkte,
die man erhélt, wenn man im Stahlguf3topf Draht bei
tmin = 600° gluht. Man sieht, daf die Gluhzeit wesent-
lich kirzer ist als bei tmin= 700°. Der Temperaturaus-
gleich wird allerdings etwas schlechter.
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Ich mul? bemerken, dal3 die hier eingetragenen Werte
natirlich nur fur die im Werk DO vorliegenden Verhaltnisse
richtig sind. Der Verlauf der Kurvenschar wird bei Anlagen
anderwarts wohl &hnlich sein, gleichgtltig ob mit Kohle,
Gas oder Elektrizitat geheizt wird.
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Abbildung 9. Nicht geregelte Gluhe.
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Abbildung 11. Geregelte Gliihe fur die Bedingung tmax
tmin  700°.

Abbildung 12. Kennlinien verschiedener Gliihungen.

Wie die Erfahrung lehrt, erfillt die bis jetzt untersuchte
gewohnliche Gluhe die einfachsten Bedingungen, die man
an einen Werkstoff stellt, wie ihn die Werksgruppe | haupt-
sachlich verarbeitet. Liegen besondere Verhaltnisse vor,
so mulR man sich erinnern, dal wir bei der Wéarmebehand-
lung von Stahl zwei Gebiete unterscheiden missen:
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erstens das Gebiet der sogenannten ,,Entfestigungs-oder
Weichglihe* (Rekristallisationsgliihe), die bei kohlen-
stoffarmem Eisen etwa zwischen 500 und 800° liegt.
Dieses Gebiet ist auflerordentlich geféhrlich fur kohlen-
stoffarmen Stahl, wenn er vor seiner Gluhe kritisch ver-
formt worden ist. Um beim Gluhen solchen
Werkstoffes grobes Korn und Werkstoff ge-
ringer Kerbzéhigkeit zu vermeiden, kommt
hierfur nur das

zweite Gebiet, némlich das Gebiet der Um-
kristallisationsglithe in Frage, die ober-

halb Ac3 (900°) liegt.

e v B AEBT. 7DD

Abbildung 10. Glihversuch mit Schienen-
haken; StahlgufRtopf, vollstandig gefullt.

Bei hochgekohlten oder legierten Stéhlen
werden die ebengenannten beiden Gebiete der
Weichgliihe und der Umkristallisationsgliihe von
den bekannten Linienziigen der zugehdrigen Zu-
standsschaubilder begrenzt.

Um nun in besonderen Fallen beim Gluhen
keine MiRerfolge zu bekommen, geniigt als Weg-
weiser fur die anzuwendende Glihzeit keines-
falls das letztgezeigte Schaubild. Es ist notig,
dal man, genau wie bei anderen technischen
Vorgéngen, die Kennlinien der verschiede-
nen Gluhungen ermittelt. Erst deren Kenntnis
in  Verbindung mit der nachfolgenden Unter-
suchung des Werkstoffes ermdglicht ein Urteil
daruber, ob die Gliheinrichtung Uberhaupt im-
stande ist, den im Laboratorium ermittelten Be-
dingungen zu gentgen.

Abb. 9 zeigt solche Kennlinien der nicht
geregelten Gluhe, wie sie bei einem Nutzge-
wicht von 1000 kg Draht im Werk DU aufge-
nommen sind. Die Abkilhlungslinien zeigen den
Temperaturverlauf, einmal wenn der Topf bei ab-
gestelltem Gas im Ofen verbleibt (obenliegende
Linien), das andere Mal, wenn der Topf in
der Grube abkihlt. Man sieht, die Anlage
gendgt, um die fir kohlenstoffarmes Eisen erforder-
liche Entfestigungstemperatur zu erreichen. Abb. 10
zeigt Kennlinien beim Glihen von 2000 kg Schienenhaken
im Werk DO. Schienenhaken und vielfach auch starke
Nieten konnen infolge ihres Herstellungsverfahrens kritische
Verformung aufweisen. Wir sehen am Verlauf der Kenn-
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linien, dafl weder tmin noch tmax die erforderliche Tem-
peratur von Acs, etwa 900°, erreichen. Die Anlage im
Werk DO und auch diejenige im Werk DU geniigen also
nicht, um eine Umkristallisationsgliihe mit Erfolg durch-
zufuhren und eine einwandfreie Ware herzustellen.

All. 11 zeigt den Fall, in welchem die Eigenart eines
Sonderstahles die Bedingung stellt: tmin = tmal.= 700°.

Diese Bedingung l&Rt sich bei einer nicht geregelten,
gewodhnlichen Glihe niemals erflllen. Es ist vielmehr
notig, dal man die Warmezufuhr regelt, d. h. sie in dem
Augenblick vermindert, wo tmexan 700° kommt, was durch
Abstellen des Gases, Verkleinern oder Abschalten des Heiz-
stromes geschehen kann. Mit einer solchen Regelung tritt
gegentiber der vorher untersuchten gewohnlichen Glihe
eine grundlegende Aenderung ein, die sich darin &ufert,
daB die Glihzeit sich wesentlich verlangert und
die Temperaturunterschiede nach und nach immer
kleiner werden. Die gewdhnliche Gluhe erforderte im
Werk DU bei 1000 kg
Draht eine Glihzeit
von 4% h und hat noch

* Urgerege/ie GfiCe.
‘o/teleAtung

fra/Geie/sfang
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Die Linie b gibt den Temperaturverlauf eines 70 kg
schweren Drahtringes, der durch eine gasgeftllte und von
auflen beheizte Muffel gezogen wird. Auch hier fallen tm T

und tmin ziemlich genau in eine Linie.

Des Vergleiches wegen sind auch noch die von Th. Stas-
sinet verdffentlichten? Schaulinien seines elektrischen
Ofens eingetragen. Die gestrichelte Linie bezieht sich
auf die Temperatur des AuRenringes.

Die Linien c zeigen die mehrfach erwéhnten Kennlinien
der gewohnlichen Topfglihe. Der gestrichelte Flachenraum
gibt an, in welchen Temperaturgrenzen hierbei das tmax
und tmin schwankt.

Obwohl bei allen vier Gluhverfahren etwa dieselbe
héchste Temperatur erreicht worden ist, so kann man doch
vermuten, daf® nicht diese allein, sondern die gesamte durch
Kennlinien darstellbare Temperaturvergangenheit des Werk-
stoffes seine endglltige Eigenschaft bestimmen.
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Man kann sie im Ge-
gensatz zur gewdhn-
lichen GlihealsFein-
glihe ansprechen.

Aus der Zusammenstellung ergibt sich, daR eine Fein-
glihe hauptsachlich die Werke anwenden, die hochgekohlte
und legierte Stdhle verarbeiten. Eine zeichnerische Dar-
stellung oder rechnungsméfRige Erfassung der Feinglihe
(ahnlich wie bei der Grobgliihe) war mir nicht mdoglich.

Aus meinen Untersuchungen {ber den Verlauf von tmax
und tmin geht hervor, daB es mittels der Topfglihe nicht
mdoglich ist, jedem Teil des Werkstoffs ein und denselben
Temperaturverlauf zu geben. Im Gegensatz hierzu stehen
die Glihen in FlieBanordnung, wovon All. 12 die Kenn-
linien zweier derartiger Ofenanlagen zeigt.

Die Linie a (bei dem gewdahlten MaRstab nur als Strich
erscheinend) bezieht sich auf einen Glihofen in der Ver-
zinkerei, durch den der Draht im abrollenden Zustande hin-
durchgezogen wird. Die Entfestigung des Drahtes ist auf
diese Weise in etwa 2 min vollzogen, und zwar deckt sich
in diesem Falle das tmax und tmin vollkommen.

von 3,1 mm D

Abbildung 13. Temperaturmessungen bei einem Elektroglihofen mit 1000 kg Draht

mr. Wandstdrke des Blechtopfes 8 mm.

Bei dieser Gelegenheit ist es auch wichtig, die Frage zu
erortern: ,,Wo soll man bei unseren Topfglihereien
die Temperatur messen?“ Aus den vielen Messungen,
die ich angestellt habe, ergab sich bei gleichartiger Be-
schickung des Topfes ein ziemlich Ubereinstimmender Tem-
peraturverlauf, sofern nur die Feuerfiihrung geregelt war.
Bei Werkstoff gewohnlicher Handelsglte gentigt deshalb
meines Erachtens die Ermittlung der Gluhzeit mit der Uhr
und die Ermittlung der AuRentemperatur des Topfes mit
dem Auge. GroRere Treffsicherheit gewahrt natirlich
eine selbstaufschreibende Messung, z. B. von der Temperatur
des Schamottemauerwerks.

Die vorausgegangenen Erdrterungen sagen aber, dal’
nur eine Messung innerhalb des Topfes einige Zuverlassig-
keit gewahrt. Was man dann in solchem Falle tatsachlich
mifdt, ist aus der Untersuchung zu ersehen, die an einem

2 Vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 1509/18.
47
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Abbildung 14. Warmeaufwand, Kohlenverbrauch
und Wirkungsgrad beim Glihen von Draht.
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gezeichneten geregelten Gluhe dagegen né&hert sich die
Angabe des Gerates mit der Dauer der Glihe ziemlich
gut den beiden Begrenzungslinien.

Man sieht also, auch diese Innenmessungen haben
nur bedingte Richtigkeit. Ich erachte es deshalb als not-
wendig, namentlich bei erstmaligen Gliihungen, das jeweilige
tmin und trmex in seinem ganzen Verlauf festzustellen.
Solche Messungen sind infolge der notwendigen Durch-
bohrung von Topf und Grubendeckel im Massenbetrieb
nicht sehr erwinscht und erfordern besondere MalRnahmen
beim sogenannten Blankglihen.

Nachdem es gelungen ist, im Werk DO die Gluhzeiten
fur die verschiedensten Verhéltnisse festzulegen, so kann
man aus dem ermittelten Stundenbedarf an Kohle den Wir-
kungsgrad der Batterie DO errechnen. Man ersieht aus
Abb. 14, daR er keine gleichbleibende Zahl ist, wie sie meist
in Angeboten genannt wird, sondern mit dem Einsatz
schwankt, vom gewéhlten tmin abhéngig ist und im wesent-
lichen von der Gluhzeit bestimmt wird, die wiederum von
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Abbildung 15. Allgemeine Anhaltspunkte fur die Wirtschaftlichkeit verschiedener Glihtépfe und Gluhkosten
eines Werkes je t im Jahre 1928.

elektrischen Gluhofen angestellt worden ist. Abb. 13 zeigt
mafstéblich den Topf und die von der Lieferfirma gewahlte
MeRstelle fur die Temperatur.

In den beiden links dargestellten, nicht geregelten
Gluhen weichen die Angaben des MeRgerates ganz wesent-
lich ab vom jeweiligen tmex und tmin. Bei der daneben

den fruher geschilderten Verhéltnissen, also Topfausfiih
rung, Art des Gliihgutes u. dgl. abhangt.

Diese Erkenntnisse gelten sinngemal natiirlich auch fii
den Stromverbrauch beim elektrischen Glihen, und Ver
gleiche kdnnen nur dann Giultigkeit haben, wenn sie auf ein
heitlicher Grundlage durchgefiihrt werden.
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Die Schaulinie bietet Unterlagen fur zweckmaBige Ge-
wahr- und Abnahmebedingungen bei neu zu erstellenden
Anlagen. Dabei ist allerdings noch zu bericksichtigen, daf
sich diese Schaulinie auf eine 21jahrige Batterie mit sehr
mangelhaftem Rekuperator bezieht. Eine von der Haupt-
warmestelle der Vereinigten Oberschlesischen Huttenwerke
in Gleiwitz angefertigte Ueberschlagsrechnung ergibt, daR
man durch bessere Ausnutzung der Abgase hinter dem
TopfeimVergleich zu den 12,4 % Kohlenbedarf der Gliihanlage
DO auf folgende Kohlenverbrauchszahlen kommen konnte:

1. bei idealer Rekuperation ... 11 ©o.

2. bei Verwendung einer Vorwarmgrube . 12,7 %,
3. bei Anwendung eines Kanalofens . . . . 9,6 %.

Abb. 15 gibt allgemeine Anhaltspunkte Uber die W irt-
schaftlichkeit verschiedener Gluhtdpfe und daneben
die unterteilten Kosten der Glihe des Werkes DO
im Jahre 1928. Die Angaben bedurfen wohl keiner Erlaute-
rungen.

Auf einen Punkt mdchte ich aber aufmerksam machen:
Die beiden Linien links unten lassen erwarten, daf} die
teueren, feuerbestandigen Topfe aus legiertem Blech gegen-
Uber StahlguRRtépfen Uberhaupt nicht wettbewerbsféhig sind.

Berucksichtigt man jedoch den geringeren Kohlenbedarf
des 10 mm starken feuerbestandigen Topfes, so ergibt sich
nach der zeichnerischen Ermittlung rechts oben, daf beide
Topfe fur Beschaffung, Kohlenverbrauch und Verzinsung die-
selben Gesamtauslagen verursachen, wenn bei einer Halt-
barkeit des StahlguRRtopfes von 300 Glihungen der feuer-
bestandige Topf sieben Jahre hindurch je 300 Glihungen
standhalt.

Das Treiben der Steinkohlen bei der Verkokung.
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Bei einer Haltbarkeit der StahlguBtdpfe von 500 Glihun-
gen mufte der Topf aus legiertem Werkstoff eine Lebens-
dauer von 22 Jahren mit je 300 Gluhungen erreichen.

Héhere Kohlenpreise als die oberschlesischen, welche
bei meiner Vergleichsrechnung eingesetzt sind, wirken
sich zugunsten des teueren Topfes aus.

Zum Schlu meiner Ausfiihrungen spreche ich die Hoffnung
aus, dal die hier entwickelten Darstellungen tber das Glihen
zu &hnlichen Untersuchungen anderer Anlagen fihren mdoge.

Wenn die Zahlen, die ich hier gebracht habe, bei der
Prifung vorhandener oder geplanter Anlagen behilflich sein
kénnen, so hoffe ich, meinen Fachgenossen einen Dienst
erwiesen zu haben.

Zusammenfassung.

In einer Uebersichtstafel werden die fur den Betriebs-
mann wichtigen und von verschiedenen Werken erhaltenen
Erfahrungswerte bei Gluhanlagen mit satzweise arbeitenden
Glihéfen fir Draht und Bénder zusammengefat. Die von-
einander abweichenden Werte gaben Veranlassung, zu ver-
suchen, Fragen Uber Bestimmung der Glihzeit, Wahl der
Topfe, Brennstoffverbrauch usw. zu kldaren, was durch
Messungen und Versuche geschah, deren Ergebnisse in
Schaubildem dargestellt werden. Als Wegweiser fur das an-
zuwendende Gluhverfahren sind Kennlinien der verschie-
denen Gluhungen erforderlich, die aus Versuchen ermittelt
wurden. Nach Festlegung der Glihzeiten fiir verschiedene
Verhdltnisse kann aus dem festgestellten Stundenbedarf
an Kohle der Wirkungsgrad der Gliihanlage errechnet
werden, der eine Grundlage fiir Gewéhr- und Abnahme-
bedingungen bei neu zu erstellenden Anlagen bietet.

Das Treiben der Steinkohlen bei der Verkokung.

Von Bernhard Hofmeister in Waldenburg (Schlesien).

[Mitteilung aus dem KokereiaussehuR31).]

ei der Verkokung aller backenden Kohlen tritt ein

- Vorgang auf, der als Treiben bezeichnet wird; die zum
Erweichen gekommene Kohlenmasse zeigt das Bestreben,
ihren Rauminhalt senkrecht zur Richtung der fortschreiten-
den Verkokung zu vergréRern. Da im Koksofen eine Raum-
zunahme in dieser Richtung nicht mdglich ist, &uRert
sich das Ausdehnungsbestreben der Kohle als voruber-
gehender Druck auf die Ofenwande. Das Hangenbleiben
des Kokses im Ofen nach beendeter Garungszeit, das viel-
fach als Treiben bezeichnet wurde, steht nur in mittelbarem
Zusammenhang mit diesem Treibdruck und ist treffend als
mangelndes Schwinden zu bezeichnen.

Das alteste zur Bestimmung des Treibens dienende
Verfahren stammt von F. Korten2); es ist spaterhin von
P. Damm?3) verbessert und im Laufe dieser Arbeit zu einem
Verfahren entwickelt worden, das eine rasche und sichere
Ermittlung des Treibdruckes bei der laufenden Kokskohlen-
Prifung ermdoglicht. In einem Eisentiegel werden 65 ¢
Kohle so erhitzt, dal der Verkokungsvorgang in gleich-
laufigen Schichten von unten nach oben fortsehreitet. Der
dabei auftretende Treibdruck wirkt auf einen auf der Kohle
ruhenden Stempel und sucht diesen zu heben. Diese Wir-
kung des Treibdruckes wird durch Anspannen einer Feder
ausgeglichen, die mit einer Hebelvorrichtung den Stempel

% Auszug aus Ber. Kokereiaussch. Nr. 34. — Der Bericht
ist im vollen Wortlaut erschienen im Arch. Eisenhittenwes. 3
(1929/30) S. 559/69 (Gr. A: Nr. 64).

2) Ber. Kokereiaussch. 13; St. u. E. 40 (1920) S. 1105/8;
Gluckauf 56 (1920) S. 652/5.

3) Arch. Eisenhittenwes. 2 (1928/29) S. 59/72 (Gr. A:
Kokereiaussch. 30); Glickauf 64 (1928) S. 1073 86.

in seiner Lage festhalt. Aus der Starke der Federspannung
kann dann ohne weiteres die Hohe des Treibdruckes be-
rechnet und in kg/cm2 angegeben werden. In &hnlicher
Weise wird das Treiben nach dem Verfahren von Kdppers
bestimmt; statt den Stempel in seiner Lage festzuhalten,
1aRt man seine Bewegungen auf einer Schreibtrommel auf-
zeichnen tmd kann aus dem Verlauf der Kurven Schlisse
auf den Treibdruck der Kohle ziehen. In hervorragend an-
schaulicher Weise laRt sich das Treiben bei der Walden-
burger Muffelprobe zeigen. Die Kohle wird in eine
Eisenblechmuffel gefiillt und im Bahrschen Ofen verkokt;
das Eisenblech gibt dem bei der Verkokung auftretenden
Treibdruck nach, wodurch die Muffel mehr oder weniger stark
aufgetrieben wird. Die Stdarke der Ausbauchung ist ohne
weiteres ein MaR fir die Hohe des Treibdruckes. Ein zwi-
schen den genannten Verfahren angestellter Vergleich zeigt,
dal} die genauesten Ergebnisse mit dem verbesserten Korten-
Dammschen Verfahren erzielt werden; auch kommt dieses
Verfahren den im Betriebe herrschenden Verhéltnissen am
nachsten.

Fur die Starke des Treibens ist neben der Hohe des
Treibdruckes die Treibzeit von groRer Bedeutung, d. h.
die Zeit, wahrend der der Druck auf die Ofenwénde wirkt.
Fur einen leichten Ofengang ist es ferner sehr wichtig, daf
der Koks gut schwindet. Sowohl die Treibzeit als auch das
Schwinden lassen sich beim Korten-Dammschen Ver-
fahren in einfacher Weise bestimmen.

Bei der Untersuchung einer groRen Anzahl von
Kokereibesatzkohlen aus verschiedenen westlichen und
ostlichen deutschen Bezirken hat sich ergeben, daR die
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Werte fiir den Treibdruck sicli zwischen 0,1 und 3,0 kg/cm2
bewegen. Der durch das Treiben auf die Wande der Koks-
ofenkammern ausgeiibte Druck vermag demnach recht hohe
Werte anzunehmen, und zweifellos sind viele vorzeitige
Zerstorungen dieser Wande auf die Wirkung stark treibender
Kohle zuriickzufiihren. Fir Kokereien, die solche Kohlen
durchsetzen missen, ist es deshalb von Wichtigkeit zu
wissen, durch welche MaBhahmen das Treiben so beeinflu3t
werden kann, daf ein glatter Ofengang gewahrleistet ist und
keine Gefahr fiir die Ofenwande besteht.

Von wesentlichem EinfluR auf die Hohe des Treib-
druckes ist das Schuttgewicht der Kohle im Ofen.
Unsere Kenntnis vom Einflull des Raumgewichtes der Kohle
auf das Treiben beschrankte sich bisher auf einige praktische
Erfahrungen und auf rohe Prifungen im Laboratorium. Es
wurde deshalb in einigen Versuchsreihen zahlenmaRig die
Beziehung zwischen Raumgewicht und Treibdruck festge-
stellt. Sowohl bei trockener als auch bei feuchter Kohle
wéchst der Treibdruck mit steigendem Raumgewicht an,
und zwar verlauft der Anstieg zunachst annahernd linear;
Uberschreitet man aber eine Dichte von 1 g/cm3, so geht der
Treibdruck unverhéltnismalRig stark in die Hohe. Beim
Stampfbetrieb kann man die Dichte der Kohle durch die
Starke des Stampfens beliebig einstellen; aber auch beim
geschutteten Besatz ist eine Verdnderung der Dichte da-
durch médglich, da man die Kérnung oder den Wasser-
gehalt &ndert. Je feiner die Kohle geschleudert wird, um so
lockerer liegt sie im Ofen, und um so geringer wird der
Treibdruck. Beim Wassergehalt liegen die Verhaltnisse so,
daR Kohlen gleicher Kornung bei Wassergehalten von
7 bis 8 % das niedrigste Schuttgewicht ergeben.

Abgesehen von dem mittelbaren EinfluR, den Kor-
nung und Wassergehalt dadurch auf das Treiben
besitzen, daB sie die Dichte der Kohle dndern, bewirken sie
auflerdem noch unmittelbar eine Veranderung der Treib-
eigenschaften. Zahlreiche Versuche, bei denen die Dichte
unverandert gehalten wurde, haben gezeigt, daB in allen
untersuchten Fallen mit einer Verkleinerung der Korngrofie
eine sehr erhebliche Abnahme des Treibdruckes verbunden
ist. Die im Betriebe durch Schleudern der Kohle erzielte
Treibdruckverminderung ist daher hauptsachlich auf die
unmittelbare Wirkung des feineren Kornes zuriickzufiihren
und erst in zweiter Linie auf das damit verbundene geringere
Schittgewicht. Fuhrt man entsprechende Versuche mit
Kohlen verschiedenen Wassergehaltes bei gleichbleibender
Dichte (bezogen auf trockene Kohle) aus, so zeigt es sich,
daB das Wasser bis zu einem Zusatz von 5 % den Treibdruck
erheblich herabsetzt; weitere Zusatze fihren dann aber nur
noch eine ganz geringe Senkung herbei.

Magerungsmittel, wie z. B. Koksgrus, wirken eben-
falls treibdruckvermindernd. Das Schwinden wird sowohl
durch Wasser- als auch durch Koksgruszusatz erhéht.

Das verbreitetste Mittel zur Herabsetzung des Treib-
druckes von Kohlen, welche die Oefen gefahrden, besteht
darin, sie in geeigneter Mischung mit anderen, wenig trei-
benden zu verwenden. Die Uber das Verhalten des
Treibdruckes in Kohlenmischungen angestellten
Versuche haben gezeigt, daB hierbei Vorsicht am Platze ist.
Der Treibdruck einer Mischung zweier Kohlen ergibt sich
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nicht als Mittel der Treibdriicke der Einzelkohlen, es kann
sowohl eine Verminderung als auch eine Erhéhung des
Treibdruckes eintreten; gegeniiber dem errechneten Mittel-
wert sind Zunahmen bis zu 150 % und Abnahmen bis zu
50 % beobachtet worden.

Nicht nur durch Aenderung der Beschaffenheit der
Kokskohle kann das Treiben beeinfluBt werden, sondern
auch durch die Wahl der Bedingungen, unter denen die
Verkokung durchgefihrt wird. Von groRem EinfluB ist
die Verkokungsgeschwindigkeit; sie hangt hauptséachlich
von der Kammertemperatur und der Kammerbreite ab. Je
hoher man mit der Temperatur geht, je groRer also die Ver-
kokungsgeschwindigkeit wird, um so hoéhere Werte nimmt
der Treibdruck an. Bei sehr stark treibenden Kohlen kann
man deshalb die Schwierigkeiten vermindern, wenn man
die Kammertemperatur herabsetzt. Bei einzelnen Kohlen
ist allerdings auch das entgegengesetzte Verhalten beob-
achtet worden.

Die besprochenen Versuche haben neben der Kléarung
der rein praktischen Fragen dazu beigetragen, Einblicke
in das Wesen des Treibens zu gewdhren. Der Treib-
druck beginnt bei Temperaturen um 100° sich schwach
bemerkbar zu machen, nimmt gréRere und praktisch wich-
tige Werte aber erst an, wenn die Kohle erweicht ist. Er
erreicht sein Ende, sobald die erweichte Kohle sich unter
Halbkoksbildung wieder verfestigt. Unter weiterer Ent-
gasung des gebildeten Halbkokses setzt das Schwinden ein,
das dem Treiben entgegenwirkt; es wird immer nur der
Unterschied zwischen dem im Koksofen gleichzeitig statt-
findenden Treiben und Schwinden als Treibdruck wirksam.
Der vor dem Erweichungsbeginn der Kohle auftretende Teil
des Treibdruckes ist praktisch bedeutungslos; er kann mit
der Dammschen Theorie der Gefligeauflockerung erklart
werden. Das eigentliche Treiben findet in der erweichten
Kohle statt und beruht darauf, daR die durch die Zersetzung
der Kohle entwickelten Gase die weiche Masse auftreiben.
Der Treibdruck ist also abhangig 1. von dem Grad der Bild-
samkeit der erweichten Kohle und 2. von der Menge der im
Erweichungszustand entbundenen Gase. Ist die Kohlen-
schmelze verhéltnisméaRig dunnflissig, so bietet sie dem
Austritt der Gase wenig Widerstand, und es findet kein
Treiben statt. Mit zunehmender Z&hflissigkeit kdnnen die
Gase immer schwerer entweichen und verursachen dadurch
den Treibdruck. Bei noch schlechter backfahigen Kohlen
nimmt die Schmelze dagegen einen mehr kriimeligen Zustand
an, in welchem die Gasdurchlassigkeit wieder hoher ist. Auf
Grund dieser Theorie lassen sich zwanglos die Treibdruck-
erhéhungen und -Verminderungen erklaren, die in Kohlen-
mischungen auftreten oder durch Aenderung der Ver-
kokungsgeschwindigkeit bewirkt werden.

Wenn verschiedentlich im Laufe dieser Arbeit Wege auf-
gezeigt wurden, auf denen eine Herabminderung des Trei-
bens erreicht werden kann, so darf daraus nicht der Schluf
gezogen werden, daB das Treiben eine unerwiinschte Kohlen-
eigenschaft darstellt. Die Pressung, der die weiche Kolile
wahrend der Verkokung durch den Treibdruck ausgesetzt
wird, verursacht das Entstehen eines dichten und festeu
Kokses; hoher Treibdruck kann unter Umstéanden geradezn
als Ersatz fir mangelnde Backfahigkeit angesprochen
werden.
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Amtliche Lohnerhebung in der Eisen und Stahl erzeugenden Industrie.
Von Regierungsrat Dr. Adolf Agthe in Berlin.

n der vom Statistischen Reichsamt herausgegebenen

Zeitschrift ,,Wirtschaft und Statistik“J) sind vor kurzem
die Hauptergebnisse der amtlichen Lohnerhebung in der
Eisenund Stahl erzeugenden Industrie verdffentlicht worden.
Diese Erhebung wurde bekanntlich gleichzeitig mit der
Lohnerhebung in der Metall verarbeitenden Industrie fir
Oktober 1928 durchgefihrt. Der tiefgreifende Unterschied
zwischen beiden Erhebungen zeigt sich schon in ihrem ver-
schiedenen Umfang: von der Eisen- und Stahlerzeugung
wurden 35 Betriebe mit 55 341 Metallarbeitern uber 21
Jahre, von der Metallverarbeitung nach den schon friher
veroffentlichten Ergebnissen? 411 Betriebe mit 281 919
Metallarbeitern, und zwar 236 515 mannlichen tber 21 Jahre
und 45 404 weiblichen Uber 18 Jahre erfal3t. Durchschnitt-
lich entfielen auf einen erfal3ten Betrieb in der Eisen- und
Stahlerzeugung 1581 mannliche Arbeiter Uber 21 Jahre, in
der Metallverarbeitung 686 Metallarbeiter, und zwar 575
méannliche Uber 21 Jahre und 111 weibliche Gber 18 Jahre.

Auf die einzelnen Gebiete und Zweige der Eisen und
Stahl erzeugenden Industrie verteilten sich die erfal3ten Ar-
beiter wie folgt:

1 Zahl der erfalten Arbeiter
Walz- .
. ' Hit- Tnstand-

Gebiet Hf“h' Stahl- m':ra-Tnd ten- setzungs- ZYT in
OTen- yerke prep. GieBe- werk-  S&M-
werke reien statten  MEN

werke
%
Rheinland-W estfalen 6 263 8 518 15 645 3325 7308 41059 742
Siegerland . 573 336 1613 29 910 3 461 6,2
Osnabriick-Peine . 453 635 1029 145 947 3209 58
Sachsen .. 1258 2 442 625 982 5307 9,6
Oberpfal* . . .. 394 243 766 489 413 2305 4.2
Zusammen 7683 10990 21495 4613 10 560 55 341 100
% 13,9 19,9 38,8 83 19,1 100
Es ist besonders bemerkenswert, daf} die in allen

Zweigen der Metall verarbeitenden Industrie Ubliche Ein-
teilung der Belegschaft in Facharbeiter, angelernte Ar-
beiter und ungelernte Arbeiter sich hier nur in den Hutten-
gieRereien sowie den mechanischen und elektrischen In-
standsetzungswerkstatten durchfihren lieB. Bei den Hoch-
ofen-, Stahl- und Walzwerken wurde dagegen im Einver-
nehmen mit den zustédndigen Verbanden der Arbeitgeber
und Arbeitnehmer nur die Gruppe ,,Spezialarbeiter® (1.,
2. und 3. Schmelzer oder Walzer) besonders unterschieden,
und der weitaus Uberwiegende Teil der Belegschaft in der
Gruppe der ,sonstigen Arbeiter” zusammengefal3t. Diese
Unterscheidung wurde hauptsachlich deshalb gewahlt, weil
die Verdienste der ,.ersten Leute“ meist ausschlaggebend
fur die Verdiensthdhe der sonstigen Belegschaft sind, be-
sonders bei dem in der Huttenindustrie stark verbreiteten
Stlick- oder Pramienlohn, nach dem 86 % der erfalten
Arbeiter entlohnt wurden.

Die Aufarbeitung muf3te eine Reihe besonderer nur fur
die Huttenindustrie gultiger Regelungen der Arbeitszeit
berlcksichtigen. Unter anderem war zu unterscheiden
zwischen Betrieben oder Betriebsabteilungen mit durch-
gehender und nicht durchgehender Arbeitszeit, zwischen
zwei- und dreigeteilter Schicht, zwischen Arbeitern, die
unter die Schutzbestimmungen der Hochofen- oder der
Stahl- und Walzwerksverordnung fielen, und solchen, fir
die diese Bestimmungen nicht galten.

x) 10 (1930) S. 141/7.
* Vgl. Wirtsch. Stat. 9 (1929) S. 453, 707, 877, 1000 ff.

< -y

1. Hochofen-, Stahl- und Walzwerke.

A uf die Hochofen-, die Stahlwerke und die Walz-,
Hammer- und RreBwerke — letzterwéhnte im folgenden
kurz ,,Walzwerke* genannt — entfielen zusammen fast %
(40 168 = 72,6 %) der erfalten Arbeiter. Die besonders
herausgehobenen Berufsarten der 1., 2. und 3. Schmelzer
oder Walzer (einschl. der 1. Hammer- oder Prel3schmiede)
machten bei den Hochofen 6,3 % (darunter 1. Schmelzer
2,2 %), bei den Stahlwerken 9,9 % (darunter 1. Schmelzer
.3,6 %) und bei den Walzwerken 14,2 % (darunter 1. Walzer
einschl. der 1. Hammer- oder Preflschmiede 5,0 %) der
jeweils erfaliten Gesamtzahl der Arbeiter aus. Bei diesen
Berufsarten handelt es sich also um zahlenmalig kleine
Gruppen von Spezialarbeitern, was bei Beurteilung der fur
sie festgestellten durchschnittlichen Stunden- und Wochen-
verdienste sowie ihres Verhaltnisses zu den Tarifléhnen der
Erhebungszeit und zu den DurchschnittsVerdiensten der
Vorkriegszeit berucksichtigt werden muf3.

Der durchschnittliche Stundenverdienst (ausschl. der
Zuschlége fir Ueberstunden und der Sozialzulagen) betrug
im Oktober 1928:

In Hochofen- In In

werken Stahlwerken Walz‘men

Arbeitergruppe und Lohnform

Schmelzer oder Walzer im Stick-

oder Pramienlohn ..o 107,2 121,2 136,3

dar. 1.Schmelzer od. Walzer 115,1 1394 153,7

» 2. N ” » 103,8 113,7 136,9

3. 101,9 106,7 1164
Sonstige Arbeiter im Stick- oder

Priamienlohn 102,0 104,2 107,2

im Zeitlohn... 87,3 86,4 82,9

Bei den Spezialarbeitern ergab sich somit eine regelrechte
Stufenfolge der durchschnittlichen Stundenverdienste, die
in den Stahlwerken héher waren als in den Hochofenwerken
und in den Walzwerken hoher als in den Stahlwerken. Diese
Stufenfolge dirfte im allgemeinen den sich aus der Eigenart
der Arbeiten in den genannten Zweigen der Hittenindustrie
ergebenden Anforderungen an die Arbeitsleistung der ge-
nannten Berufsarten entsprechen. Besonders verant-
wortungsvoll ist unter anderem die Tatigkeit der 1. Walzer
(1. Hammer- und PreBschmiede), die darum auch den
héchsten Durchschnittsverdienst aufwiesen.

Nicht eingerechnet in den Stundenverdienst sind unter
anderem die in den meisten Vertragsgebieten (ausschl.
Sachsen, Grol3-RsedeundPeine)gezahlten Sozialzulagen,
die durchschnittlich 2.2 Jlpf je Kopf und Stunde oder
1,16 J1JI je Kopf und Woche oder 2,1 % des Bruttowochen-
verdienstes ausmachten. Die Nichteinrechnung dieses
Postens und der Ueberstundenzuschlage erklart sich daraus,
daf es sich hier um tarifmafig vereinbarte Betrage handelt,
die beim Vergleich zwischen den Stundenverdiensten und
den Tariflohnsatzen entweder in beide einzurechnen oder
bei beiden fortzulassen sind. Die Fortlassung empfiehlt sich
deshalb, weil es ublich ist, als Tariflohn den Satz aus-
schlieBlich der vom Familienstande abhéangigen Sozialzu-
lagen anzugeben. Die eine regelmallige Verlangerung der
Arbeitszeit darstellende Mehrarbeit ist ebenso wie bei der
Lohnerhebung in der Metall verarbeitenden Industrie nicht
zu den Ueberstunden gerechnet worden. Die Zuschlage fur
Mehrstunden sind daher in dem Stundenverdienst auch
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ausschlielich der Zuschlage fir Ueberstunden mit ent-
halten, heim Tariflohn dagegen nicht berlcksichtigt. Diese
Ungenauigkeit erscheint bedeutungslos gegentiber der Tat-
sache, dafl in groReren Yertragsgebieten, wo Eisen und
Stahl erzeugende und Metall verarbeitende Industrie neben-
einander liegen, wie z. B. in Rheinland-Westfalen, keine
tariflichen Sondersatze fur die Spezialarbeiter der Hutten-
industrie, insbesondere die Prdmienarbeiter, vereinbart sind.
Hier mufite daher der Stundenverdienst der 1. Schmelzer
oder Walzer mit dem tarifmaRigen Akkordrichtsatz der
Facharbeiter, der Stundenverdienst der 2. und 3. Schmelzer
oder Walzer mit dem tarifmaRigen Akkordrichtsatz der
Angelernten verglichen werden.

Bei der Sammelgruppe der ,,sonstigen Arbeiter® lie
sich der Vergleich mit den Tarifléhnen nicht durchfuhren,
weil die hier in Betracht kommenden Arbeitergruppen und
Tarifpositionen bei der Erhebung nicht getrennt erfafit
wurden.

Als tarifméRige Akkordrichtsétze ergaben sich in der
Erhebungszeit durchschnittlich fur

in Hochofen-
Arbeitergruppe und Lohnform w;&i Stahq ‘ken Walz'&tken
Schmelzer oder Walzer im Stick-
oder Pramienlohn 81,1 81,9 79,8
dar. 1. Schmelzer od. 84,4 86,9 84,9
2. 79,8 80,3 78,8
3. 78,8 7 75,4

TarifméRig lagen demnach nur geringfugige Unter-
schiede nach Betriebszweigen und Berufsarten vor,was haupt-
sachlich darauf zurtickzufihren ist, dal} fir die einzelnen
Zweige der Metallindustrie Sondertarife nur ausnahmsweise
Vorkommen. Dal trotz der meist einheitlichen Tarife sich
Uberhaupt Unterschiede nach Betriebszweigen ergaben, lag
hauptsachlich an der verschiedenen Verteilung der Betriebe
auf die einzelnen Gebiete. So wies z. B. Sachsen iberhaupt
keine Hochofen, aber nach Rheinland-Westfalen den
grolten Anteil an Stahl- und Walzwerken auf, was im ge-
wogenen Durchschnitt aus allen erfalten Gebieten zum
Ausdruck kommen mufite.

Die tarifmaRigen Akkordrichtsatze wurden im Oktober
1928 durch die tatsachlichen Stundenverdienste durch-
schnittlich Gberschritten bei:

in Hochofen- in in
Arbeitergruppe und Lohnform werken Stahlwerken Walzwerken
% % %
Schmelzern oder Walzernim Stick-
oder Pramienlohn um . 32,2 48,0 70,8
darunter:
1. Schmelzer od. Walzer um 36,4 60,4 81,0
2. . . . . 30.1 41,6 73,7
3. N " e 29,3 37,3 54,4

Bei Beurteilung dieser Tariflohnlberschreitungen ist zu
beruicksichtigen, daR die hier behandelten Berufsarten nur
eine zahlenmaRig kleine Gruppe von Spezialarbeitern aus-
machen, fiir die in den wichtigsten Gebieten, wie Rheinland-
Westfalen, keine tariflichen Sondersétze vereinbart sind.
Wo kleinere Tarifgebiete oder einzeln liegende Werke in der
Lage waren, sich Sondertarife zu schaffen, die den jeweiligen
Verhaltnissen der Huttenindustrie mehr angepalit werden
konnten, wurden die Tariflohnsidtze meist in geringerem
MaRe Uberschritten, z. B. in der Oberpfalz flir Schmelzer an
Hochofen um 11,3 %, fir Schmelzer in Stahlwerken um
26,6 % und fir Walzer um 27,4 %. Demgegenuber ergaben
sich in Rheinland-Westfalen, auf das 72,5 bis 81,5 % der
erfaBten Huttenarbeiter entfielen, besonders grofe Tarif-
Uberschreitungen, und zwar fur:
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in Hochofen- in in

Arbeitergruppe und Lohnform werken Stahlwerken Walzwerken
% % %

Schmelzer oder Walzer im Stick-
oder Pramienlohn um . 36,8 48,0 79,7
darunter:

1. Schmelzer od. 1. Walzer um 4,2 59,5 84,5
2. " L2 33,8 41,9 73,8
3. . .. 3. 31,6 38,4 51,5

Die durchschnittlichen W ochenarbeitszeiten (ein-
schlieflich Ueberstunden) und die durchschnittlichen
Bruttowochenverdienste (einschl. der Zuschlage fir
Ueberstunden und der Sozialzulagen) betrugen im Oktober
1928 fiir:

in Hochofen-
Arbeitergruppe und Lohnform hwefkelll SlsmW“ o Walzwer\liu_
1
Schmelzerod. W alzerim Stick-
oder Pramienlohn .. 531/0 58,85 50% 62,48 48% 67,49
darunter:
1. Schmelzer oder Walzer « 54 64,02 51% 7339 49% 77,45
2. . " . 5314 56,75 49% 58,25 48y 6731
3. 53i/4 5531 49»2 54,10 48% 56,98
Sonstige Arbeiterim Stick- od
Pramienlohn 58,92 50y2 54,19 50% 5577
im Zeitlohn 51,78 51% 4592 53 45,18 1

Die verschiedene Dauer der durchschnittlichen Wochen-
arbeitszeiten in den einzelnen Betriebszweigen erklart sich
daraus, daR die Hochofenwerke stets durchgehende Be-
triebe sind, wahrend von den Stahlwerken nur ein Teil
durchgehend arbeitet und in den Walzwerken Sonntags-
arbeit nicht regelméaRig vorkommt. Die Wochenverdienste
waren, wie die Stundenverdienste, in den Stahlwerken héher
als in den Hochofenwerken und in den Walzwerken héher
als in den Stahlwerken. Die Spannen waren allerdings
geringer als bei den Stundenverdiensten, weil die durch-
schnittlichen Wochenarbeitszeiten meist in den Stahlwerken
kirzer als in den Hochofenwerken und in den Walzwerken
kiirzer als in den Stahlwerken waren. In den angegebenen
Wochenarbeitszeiten sind durchschnittlich bei den Hoch-
ofenwerken eine halbe Ueberstunde, bei den Stahlwerken
eineinhalb bis zwei Ueberstunden und bei den Walzwerken
eine bis eineinhalb Ueberstunden enthalten.

Fur Rheinland-Westfalen ergaben sich durchschnittlich
folgende Wochenarbeitszeiten und Bruttowochenverdienste
fur:

mn

in in
Hochofen-
Arbeitergruppe und Lohnform werken Stahlwerken W alzwerken
h h \l.u_ h J.U_I
Schmelzeroder W alzerim Stiick- 1
oder Pramienlohn ... 53% 62,70 50 63,59 49 7459 1
darunter:
1. Schmelzer od. Walzer . . 54 68,37 51% 73,96  49% 83,14
2. 53 61,22 50 60,38 48v4 72,85
3. 53 58,43 49% 5435 48% 63,20
Sonstige Arbeiter im Stick- oder
Pramienlohn 56% 61,27 50i0 54,93 51 57,28
im Zeitlohn ..coeoviiviiciei. 57% 52,46 53% 46,70  53% 46,93

Bei nahezu gleichen Arbeitszeiten waren die Brutto-
wochenverdienste in Rheinland-Westfalen durchweg hdher
als im Durchschnitt fur alle erfalten Gebiete.

2. HuttengieRereien sowie mechanische
elektrische Instandsetzungswerkstatten.
Von den in den HuttengieRBereien sowie mechanischen
und elektrischen Instandsetzungswerkstatten nach-
stehend kurz Instandsetzungswerkstétten genannt — er-
faBten 15 173 Arbeitern (= 27,3 % der Gesamtzahl) ent-
fielen 57,7 % auf Facharbeiter, 30,4 % auf Angelernte und
11,8 % auf Ungelernte. Der starke Anteil der Facharbeiter
und der Angelernten an der Gesamtbelegschaft ist deshalb
besonders wichtig, weil diese Gruppen entsprechend der
tarifmaliigen Gliederung getrennt erfal3t wurden und weil
sich hier die Mdoglichkeit bot, den Vergleich mit den tarif-

und
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maéfigen Stundenléhnen und Akkordrichtsétzen auf brei-
terer Grundlage als in den bisher besprochenen Zweigen
durchzufiihren.

Der durchschnittliche Stundenverdienst (ausschl. der
Zuschlage fir Ueberstunden und der Sozialzulagen) betrug
im Oktober 1928 fur:

in Instandsetzungs-

in HittengieBereien werkstatten

Arbeitergruppe u. Lohnform

(Z = Zeitlohn, St = Stick- darunter darunter
oder Pramienlohn) insgesamt Rheinl.- insgesamt Rheinl.-
Weﬁen m Wemen
Facharbeiter im Z ... 92,0 98,5 90,3 92,0
., St 109,4 108,7 98,3 100,5
Angel. Arb .z 84,1 85,0 783 80,7
. St 100,9 101.8 89,5 91,8
| Ungel. Arb. ,, Z 74,5 715 69,0 69,5
.St 95,7 95,4 90,9 90,3

Als tarifmaRige Stundenldohne oder Akkordrichtsatze
ergaben sich in der Erhebungszeit durchschnittlich fir:

in HittengieBereien 1N Instandsetzungs-

X werkstatten
Arbeitergruppe u. Lohnform
(Z = Zeitlohn, St = Stick- darunter darunter
oder Pramieulohn) insgesamt  Rheinl.- insgesamt Rheinl.-
q f Wemen m Wej*aten
Facharbeiter im Z 74,5 79,4 75,6 78,1
st 85,7 86,8 82,8 86,4
Angel. Arb. ,, Z 70,0 71,2 66,7 68,0
.St 76,1 76,1 74,7 17,4
,Ungel. Arb. ,, Z 63,7 63,1 61,6 61,4
., St G7,1 66.1 67,8 67,9

Diese Satze wurden im Oktober 1928 durch die tat-
sachlichen Stundenverdienste Uberschritten fur:

in Instandsetzungs-

in HittengieBereien werkstatten

Arbeitergruppe u. Lohnform

. . darunter darunter
(Z = zeitlohn, St = Stick-  jpsoesamt Rheinl- insgesamt Rheinl.-
oder Pramienlohn) W estfalen W estfalen
% % % %
Facharbeiter im Z um . . . 23.5 24,1 19,4 17,8
oSt 21,1 25,2 18,7 s
Angel. Arb. ,, 2, 20,0 19,4 17,4 8,7
.St 32,6 33,8 19,8 18,6
Ungel. Arb. ,, Z ,, . 17,0 13,3 12,0 13,2
s St 42,6 44,5 32,7 33,0

Im allgemeinen hielten sich die Tarifuberschreitungen
in den HuttengieRBereien und in den Instandsetzungswerk-
statten in wesentlich engeren Grenzen als in den Hochofen-,
Stahl- und Walzwerken. Nur im Stiick- oder Pramienlohn
lagen besonders bei den Ungelernten gréfRere Ueber-
schreitungen vor, was hauptsachlich darauf zuriickzufiihren
sein dirfte, daf? sich die Pramien in den HittengielRereien
und fir Instandsetzungsmannschaften am starksten bei den
geringer bezahlten Arbeitergruppen auswirken mufiten.
Unter anderem kdnnen auch die hohen Verdienste der Férder-
arbeiter das Ergebnis beeinflut haben.

Die durchschnittlichen Wochenarbeitszeiten (ein-
schlieBlich Ueberstunden) und die durchschnittlichen
Bruttowochenverdienste (einschl. der Zuschlage fir
Ueberstunden und der Sozialzulagen) betrugen im Oktober
1928 fur:

in

n
Arbeitergruppe und Lohnform HittengieBereien Ins‘ll\/ag:ikssetta;tt:nngs
C A A
Facharbeiter
im Zeitlohn . . 55y2 52,82 55% 51,39
Stick- oder Pramienlohn . . . 590 58,92 55% 56,49
Angelernte Arbeiter
M Zeitlo NN s 520 45,66 55% 44,87
Stiick- oder Pramienlohn . 509 54,39 54% 50,48
Ungelernte Arbeiter
im Zeitlohn . . 51% 39,30 54% 39,15
Stiick- oder Pramienlohn . . . 529 51,42 53% 50,13
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Die verhaltnismaRig lange Dauer der durchschnittlichen
Arbeitszeiten ist zum Teil auf die groRere Zahl der geleisteten
Ueberstunden (in den HuttengieBereien durchschnittlich
eine halbe bis zweieinviertel, in den Instandsetzungswerk-
statten durchschnittlich eineinhalb bis drei Stunden
wochentlich), zum Teil darauf zuriickzufihren, dafl es sich
hier vorwiegend um Arbeiter handelt, fir welche die
Schutzbestimmungen der Arbeitszeitverordnung auf Grund
des § 7, Abs. 1 nicht in Betracht kommen.

In Eheinland-Westfalen ergaben sich bei etwas langeren
Wochenarbeitszeiten durchweg hoéhere Brutto-Wochenver-
dienste als im Durchschnitt fir alle erfaten Gebiete, und
zwar:

. in
in
HuttengieBerejen 'nstandsetzungs-

werkstatt
b \l.u_ h \':u_

Arbeitergruppe und Lohnform

Facharbeiter

im Zeitlohn...ooo. [—— 57% 58,96 57% 54,72

,, Stick- oder Pramienlohn .. 54% 60,24 55% 57,94
Angelernte Arbeiter

im Zeitlhohn ., 53 46,47 56% 47,79

Stick- oder Pramienlohn .. 53% 55,93 55% 52,46
Ungelernte Arbeiter

im Zeitlohn . 51% 38,37 55 39.92

, Stick- oder Pramienlohn . . . 53% 52,31 53% 50,39

3. Vergleich mit der Vorkriegszeit.

Neben dem Vergleich mit den Tariflohnsétzen, der sich
in den wichtigsten Zweigen der Eisen und Stahl erzeugenden
Industrie nur fir Spezialarbeiter durchfuhren lief3, besteht
die Moglichkeit, die durch die Erhebung festgestellten
durchschnittlichen Stunden- und Wochenverdienste vom
Oktober 1928 mit dem Vorkriegsstande zu vergleichen. Die
durchschnittlichen Stunden- und WochenVerdienste flr
1913/14 muf3ten in der hier erforderlichen Gliederung nach
Arbeitergruppen, Altersstufen und Lohnformen fir die
einzelnen Zweige und Erhebungsorte nachtraglich durch
besondere Umfrage bei den zustdndigen Verbanden der
Arbeitgeber und Arbeitnehmer und den groReren Werken
ermittelt werden. Die fur die erfaliten Zweige (bis auf
HuttengieRereien) und Erhebungsorte gemachten Angaben
wurden, soweit sie Abweichungen aufwiesen, auf Grund der
mitgeteilten Arbeiterzahlen zunéchst fur jeden Erhebungs-
ort und jede erfafite Berufsart zu einem gewogenen Durch-
schnitt zusammengezogen. Aus diesen Unterlagen wurden
dann die durchschnittlichen Stunden- und Wochenver-
dienste der wichtigsten Arbeitergruppen fiir die Hochéfen,
die Stahlwerke, die Walzwerke und die Instandsetzungs-
werkstatten berechnet.

Ein Vergleich der Bruttostunden Verdienste von
1913/14 mit den Bruttostundenverdiensten (einschl. der
Zuschlage fur Ueberstunden und der Sozialzulagen) vom
Oktober 1928 ergab in den Hochofen-, Stahl- und Walz-
werken fir die Masse der ,,sonstigen Arbeiter* eine Steige-
rung um 93 bis 118 %, fur die zahlenmafig schwach ver-
tretenen, schon vor dem Kriege verhaltnismaRig gut be-
zahlten Schmelzer und Walzer im Stiick- oder Pramienlohn
eine Steigerung um 65 bis 85 %. In den Instandsetzungs-
werkstatten betrug die Stundenlohnsteigerung fir Unge-
lernte im Zeitlohn 85 und im Sticklohn 100 %, fiur Fach-
arbeiter und Angelernte im Stucklohn 55 und 68 %. Auf
Grund der BruttowochenVerdienste ergab sich in den
Hochofen-, Stahl- und Walzwerken fir die Masse der
,»sonstigen Arbeiter” eine Steigerung um 65 bis 90 %, fir
die Schmelzer und Walzer im Stiick- oder Pramienlohn eine
Steigerung um 28 bis 47 %. In den Instandsetzungswerk-
statten betrug die Wochenlohnsteigerung fur Ungelernte im
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Zeit- und Stlicklohn 68 und 78 %, fiir Facharbeiter und
Angelernte im Sticklohn 44 und 54 %.

Durchschnittliche
Brutto-
wochenverdienste

Durchschnittliche
Brutto-

Gewerbezweig, stundenverdienste

Berufsartund Lobnform Okt Okt.1928 okt 0kt.1928
1913114 1g2g in % v. 191314 g9 in % v,
Pr. i I3 o g 1013014
llochofenwerke
Schmelzer im Stick-
oder Pramienlohn . . 598 1098 184 39,89 58,85 147
Sonstige Arbeiter im
Stiick- oder Pramien-
lohn o, 52,8 104,9 199 35,09 58,92 168
Sonstige Arbeiter im
Zeitlohn 41,2 89,8 218 27,18 51,78 190
Stahlwerke
Schmelzer im Stick-

oder Pramienlohn. . 77,3 1243 161 48,95 62,48 128
Sonstige Arbeiter im

Stick- oder Prémien-

TORN s 53,4 1072 201 32,84 54,19 165
Sonstige Arbeiter im

Zeitlohn . 45,4 88,6 195 27,92 4592 164
Walzwerke

W alzer im Stick- oder

Pramienlohn 82,2 1384 168 49,81 67,49 135

Sonstige Arbeiter im
Stiick- oder Pramien-
TORN e 67,0 1099 193 34,18 5577 163
Sonstige Arbeiter im
Zeitlohn i, 432 85,1 197 25,93 45,18 174
Instandsetzungs-
werkstétten
Facharbeiter
im Zeitlohn . . . . 49,5 92,9 188 29,66 51,39 173
, Sticklohn . . . 655 1015 155 39,28 56.49 144
Angelernte Arbeiter
im Zeitlohn . . . . 44,7 80,9 181 26,81 44 87 167
, Sticklohn . . . 548 92,3 168 32,86 50,48 154
Ungelernte Arbeiter
im Zeitlohn . . . . 38,7 71,8 185 23,20 39,15 169
Sticklohn . . . 47,0 94,1 200 28,17 50,13 178

Die geringere Steigerung der Bruttowochenverdienste
ist auf Kurzungen der Arbeitszeit gegen 1913/14 zuriickzu-
flhren, die durchschnittlich je Woche in den Hochofen-,
Stahl- und Walzwerken im Stuck- oder Prémienlohn bei
den Schmelzern und Walzern 12 bis 13 Stunden oder rd.
20 % und bei den ,,sonstigen Arbeitern*“ 9 bis 10 Stunden
oder rd. 15 % ausmachten. In den Instandsetzungswerk-
statten hielt sich die Kirzung der Wochenarbeitszeit in
engeren Grenzen von 4 bis 5 Stunden oder 7 bis 9 % bei
den Facharbeitern und Angelernten, von 5% Stunden
oder 9% bei den Ungelernten im Zeitlohn und von
6% Stunden oder 11 % bei den Ungelernten im Stiick-
oder Pr&mienlohn.

Neben diesen erheblichen Kiirzungen der Arbeitszeit
sind auch die sonstigen Aenderungen in den Herstellungs-
verhaltnissen und ganz allgemein die Schwierigkeiten
eines Vergleichs mit der Vorkriegszeit, insbesondere die
geringere Genauigkeit der Vorkriegsangaben, zu beruck-
sichtigen.

Da die Einkommen der Arbeiter durch die Arbeitszeit
wesentlich beeinfluRt werden, so mu die weitere Unter-
suchung tber die Einkommensverhéltnisse von den Brutto-
wochenverdiensten ausgehen. Von diesen waren zundchst
die gesetzlichen Abzige an Lohnsteuer und Sozial-
versicherungsbeitrdgen der Arbeitnehmer abzu-
setzen, die durch die Erhebung vom Oktober 1928 fur jeden
einzelnen Arbeiter festgestellt wurden. Die daraus flr die
einzelnen Berufsarten und Arbeitergruppen ermittelten
Durchschnittsabziige werden nachstehend den durch be-
sondere Umfrage in allen Erhebungsorten ermittelten Be-
tréagen fur 1913/14 gegenubergestellt.
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Vom Bruttoverdienst entfielen in % auf:

Gewerbezweig, Berufsart Lohn- Sozial- .
und Lohnform Einkommen-) vers_lcherungs- _Abzuge
(ménnliche Arbeiter Steuer < beitrage der insgesamt
iber 21 Jahre) Arbeitnehmer
0kt. Okt. 0 kt..
1913/14 1928 1913/14 1928 1913/14 1928
Hochofenwerke
Schmelzerim Stick oder
Pramienlohn .o, 5.0 3.4 32 8,8 8,2 12,2
Sonstige  Arbeiter im ,
Stiick- od. Préamienlohn 4.8 33 3.4 7,7 8,2 11,0
Sonstige Arbeiterim Zeit-
TORN cns 32 3,0 3.7 7,1 6,9 10,7
Stahlwerke
Schmelzer im Stick- oder
Pramienlohn . . . . . 51 3,6 2,6 7,4 7,7 11,0
Sonstige Arbeiter im
Stick- od. Pramienlohn 39 3.2 3.4 7.5 73 10,7
Sonstige Arbeiterim Zeit-
TORN iy . 33 2,7 3.6 8.1 6,9 10,8
W alzwerke
W alzer im Stick- oder
Pramienlohn ... 51 3,9 2,5 8,6 7.6 12,5
Sonstige  Arbeiter im
Stiick- od. Prainienlohn 4.6 3.4 3.4 7.4 8,0 10,8
Sonstige Arbeiterim Zeit-
TORN 3,0 2,9 3,6 8,1 6,6 11,0
Instandsetzungs-
werkstéatten
Facharbeiter
im Zeitlohn ... . 3.8 33 3,6 8,7 7.4 12,0
Sticklohn . . . 4.7 35 31 8,1 7.8 11,6
Angelernte Arbeiter
im Zeitlohn...e. 33 2,0 3,6 9,2 6.9 118
Sticklohn . . . . 4.4 3,0 35 8,5 7,9 11,5
Ungelernte Arbeiter
im Zeitlohn.. 2,7 2,0 3,7 8.4 6,4 10,4
Sticklohn . . 3,6 2,9 3,5 7,0 71

Hiernach beanspruchten die gesetzlichen Abzige fur
Lohn-(Einkommen-)Steuer und Sozialversicherungsbeitrage
der Arbeitnehmer 1913/14 6,4 bis 8,2 % des Bruttowochen-
verdienstes, im Oktober 1928 dagegen 9,9 bis 12,5 %. Dabei
sind die hoheren Leistungen der Sozialversicherung in der
Nachkriegszeit, vor allem die neu eingefiihrte Arbeitslosen-
versicherung zu berucksichtigen. Die vom Standpunkt der
Herstellungskosten ebenfalls in Betracht kommenden Ar-
beitgeberbeitrage zur Sozialversicherung scheiden in diesem
Zusammenhang aus, lassen sich auch nicht vollstéandig er-
mitteln, da die Beitrédge zur Unfallversicherung von den
Berufsgenossenschaften nach den tatsdchlichen Aufwen-
dungen auf die angeschlossenen Betriebe nachtraglich um-
gelegt werden.

Die fur einen genaueren Vergleich mit der Vorkriegszeit
erforderliche Ausschaltung der seitdem eingetretenen Kauf-
kraftdanderungen laRt sich auf Grund der ReichsmeRzahl
der Lebenshaltungskosten (Oktober 1928: 152,1) durch-
fahren, wobei die Rechnung fur beide Zeitpunkte von den
Bruttowochenverdiensten einschl. der Lohnsteuer und der
Sozialversicherungsbeitrage der Arbeitnehmer oder von den
nach Abzug dieser Zahlen tatséchlich ausbezahlten Betragen
(Nettowochenverdiensten) ausgehen kann. Die zweite
Rechnung kommt den tatsachlichen Verhéltnissen insofern
néher, als die Reichsindexziffer der Lebenshaltungskosten
weder die Lohnsteuer noch die Sozialversicherungsbeitrage
der Arbeitnehmer berucksichtigt. Nach den Ergebnissen
beider Rechnungen (s. nebenstehende Zahlentafel) hatten
die durchschnittlichen WochenVerdienste vom Oktober
1928 in den Hochofen-, Stahl- und Walzwerken bei der
zahlenmaRig am starksten vertretenen Gruppe der
»sonstigen Arbeiter im allgemeinen eine um 4 bis
6% und bei den ,sonstigen Zeitlohnarbeitern* der
Hochofenwerke sogar um 20 % hohere Kaufkraft als vor
dem Kriege, wahrend die Wochenverdienste der zahlen-
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Vor | Nach
Abzug derLohn-
steuer und der
Sozialversiche-
rungsheitrage
der Arbeitnehmer

Gewerbezweig, Berufsart und Lohnform

Hochofenwerke
Schmelzer im Stick- oder Pramienlohn. . . . 97 93
Sonstige Arbeiter im Stick- oder Pramienlohn . HO 107

Sonstige Arbeiter im Zeitlohn.... 125 120
Stahlwerke

Schmelzer im Stick oder Pramienlohn. . . . 84 81

Sonstige Arbeiter im Stick- oder Pramienlohn 108 105

Sonstige Arbeiter im Zeitlohn . 108 104
Walzwerke

Walzer im Stick- oder Pramienlohn ..o 89 84

Sonstige Arbeiter im Stick- oder Pramienlohn 107 104

Sonstige Arbeiter im Zeitlohn . 115 109

Instandsetzungswerkstatten

Facharbeiter im Zeitlohn 114 108

Facharbeiter im Sticklohn. 95 91

Angelernte Arbeiter im Zeitlohn... 110 104

Angelernte Arbeiter im Sticklohn.. .. ..... 101 97
Ungelernte Arbeiter im Zeitlohn..
Ungelernte Arbeiter im Sticklohn..

maRig schwach vertretenen, vor dem Kriege verhaltnis-
maRig hoch bezahlten Berufsarten der Schmelzer undWalzer
in ihrer Kaufkraft in den Hochéfen um 7 %, in den Stahl-
werken um 19 % und in den Walzwerken um 15 % hinter
dem Vorkriegsstande zurtickblieben. In den Instand-
setzungswerkstatten war die Kaufkraft der Wochenver-
dienste der Ungelernten im Zeit- und Sticklohn und der
Facharbeiter und Angelernten im Zeitlohn im Oktober 1928
um 4 bis 13 % grofRer als 1913/14, wahrend die Wochen-
verdienste der vor dem Kriege verhaltnismaflig gut be-
zahlten Gruppe der Facharbeiter und der Angelernten im
Stucklohn im Oktober 1928 eine um 9 und 3 % geringere
Kaufkraft hatten als vor dem Kriege.

Wie weit die fur Oktober 1928 ermittelten Durch-
schnittsverdienste und ihr Verhaltnis zu den Vorkriegsver-
diensten auch fir die Gegenwart zutreffen, lalt sich nur
anndhernd schatzen. Nach der laufenden Statistik des
Arbeitgeberverbandes fiir den Bezirk der Nordwestlichen
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Gruppe des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller
hat sich der durchschnittliche Stundenveidienst der Ge-
samtbelegschaft in der rheinisch-westfalischen Huttenindu-
strie von 98,2 Pf. im Oktober 1928 auf 103,5 Pf. im
Juni 1929, d. h. um 5,4 % erhoht, sank dann jedoch bis
einschliellich September 1929 um 1,6 % auf 101,8 Pf. Im
September 1929 lag der durchschnittliche Stunden ver-
dienst der Gesamtbelegschaft demnach um 3,7 % uber dem
Stande vom Oktober 1928. Demgegeniiber ist der Be-
schaftigungsgrad in der Eisen und Stald erzeugenden Indu-
strie seit Oktober 1928 zurtickgegangen. Nach den Fest-
stellungen des Institutes fur Konjunkturforschung betrug
die Zahl der beschaftigten Arbeiter im Januar 1930 nur noch
81,1 % der Gesamtzahl, die bei voller Ausnutzung der Be-
triebsanlagen besché&ftigt werden kann, und die Zahl der ge-
leisteten Arbeitsstunden nur noch 76,8 % derjenigen Zahl,
die sich bei voller Ausnutzung der tariflich zulassigen Ar-
beitszeit und der vorhandenen Betriebsanlagen leisten lafit.
Da die entsprechenden Verhéltniszahlen fir Oktober 1928
84,6 und 80,9 % betrugen, so wurde im Januar 1930 in der
Eisen und Stahl erzeugenden Industrie die Platzleistung um
4 % und die Stundenleistung um 5 % schlechter ausgenutzt
als im Oktober 1928. Es ist daher anzunehmen, daR die an
sich nicht erhebliche Erhéhung der Stundenverdienste
durch die geringere Zahl der geleisteten Arbeitsstunden
mehr als ausgeglichen wurde. Nach den Ergebnissen der
Erzeugungsstatistik war die arbeitstagliche Erzeugung im
Januar 1930 bei den Hochofenwerken um 24731 und bei den
Stahlwerken um 644 t groRer, bei den Walzwerken, die die
groRte Arbeiterzahl beschéaftigen, aber um 810 t niedriger
als im Oktober 1928. Demnach durften auch die Leistungs-
pramien der Walzwerksarbeiter gesunken sein. Im ganzen
scheinen die Wochen Verdienste also die Bewegung der
Stundenverdienste nicht mitgemacht zu haben. Sie dirften
bestenfalls auf dem Stande vom Oktober 1928, wahrschein-
lich sogar etwas unter diesem Stande liegen.

Umschau.

50 Jahre Rillenschienen.

Am 8. Februar 1880 wurde der damaligen Phonix A.-G. fir
Bergbau und Hittenbetrieb in Ruhrort, der heutigen Hitte
Ruhrort-Meiderich der Vereinigten Stahlwerke, A.-G., das deutsche
Reichspatent Nr. 10221 erteilt, nach dem zum ersten Male auf
der Welt Rillenschienen gewalzt wurden. Zur Erinnerung an
diesen Tag ist eine Druckschrift erschienenl), die einen Ueberblick
Uber die nunmehr 50jédhrige Geschichte der Rillenschiene gibt.

Die Uranfange der StralRenbahnschiene und die Entstehung
der Rillenschiene hat Philipp Fischer, der ,Vater der Rillen-
schiene®, in dieser Zeitschrift selbst ausfiihrlich geschildert2).
Grundsétzlich hat man seinen Vorschlag, die Rille durch eine
quergelagertc Walze im
letzten Stich zu erzeugen,
bis heute beibehalten,
wenn natirlich auch Ver-
besserungen in der Durch-
fihrung untefdessen ge-
funden wurden.

Dagegen hat man auf
dem Gebiete der Werk-
stoffveredelung groRe
Fortschritte gemacht, ent-
sprechend den erhdhten
Beanspruchungen, denen
die Schiene im Betriebe

J) 50 Jahre Rillen-
schienen.  Hrsg. v.
Zentralwerbestehe Dort-
mund der Vereinigten
Stahlwerke, A.-G.

2) St.u.E.29 (1909)
S. 1217/21 u. 1262/7.

13-jo

ausgesetzt ist. Die Phonix A.-G. machte schonim Jahre 1908 Ver-
suche, durch Wasserberieselung die Laufflache der Schienen zu hér-
ten; diese Versuche wurden nach dem Kriege wieder aufgenommen
und fuhrten zu den bekannten Phénix-Sorbitschienen, deren
Geflige Abb. 1 bis 6 kennzeichnen. Die zdhen Herzzonen gehen
allmahlich in die harten Randzonen Uber, in denen durch Aus-
nutzung der Walztemperatur und entsprechende Berieselung je
nach Wunsch sorbitisches, osmonditisches, troostitisches und
selbst martensitisches Geflige erzielt wird.

Nach dem Kriege griff man einen Gedanken, der schon vor
etwa 25 Jahren aufgetaucht war, ebenfalls wieder auf, ndmlich
eine Verbundstahlschiene zu entwickeln. Hierbei wird ein
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Abb. 3.

Abb. 5.

Abbildung 7.

Kopf einer Verbund-

stahlschiene.

Umschau.
Stelle B. Abb. 4. Stelle 0.
Stelle D. Abb. 6. Stelle E.

Zivariffssc/jlene

H aftep/aife

Bofzer?

Abbildung 9.
Auswechselbare Zwangsschiene.

Abbildung 8.

Kopf einer Hartlamellen-

schiene.

Abbildung 10. Hutzwangsschiene.
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zéher, weicher FluBstahl mit
einer Festigkeit von 45 bis 55
kg/mm2 mit einem natur-
harten Stahl von 130 kg/mm2
Festigkeit vereinigt. Durch
Sorbitieren des Hartstahles
kann man eine Verschleil3-
schicht mit einer Festigkeit
bis 180 kg/mm2 erhalten.
Durch ein besonderes Ver-
fahren wird dafir gesorgt,
daB die Schichten allmé&hlich
ineinander UberflieBen (Abb.
7), was fir die einwandfreie
Bewahrung der Schienen im
Betriebe von grofter Bedeu-
tung ist. Der weiche Stahl
ist an der AuBenseite des
Fahrkopfes und der Zwangs-
lippe hochgefihrt, um bei
StoRverbindungen durch
Schweillndhte eine gute Ver-

Abbildung 11. Schiene
mit Fahrkantenschutz.

Schweillung zu erhalten; auch
das Biegen der Schienen wird
dadurch erleichtert.
Fur Strecken, in denen
Schienen aus Verbundstahl
zu glatt wirden, hat man
Hartlamelienschienen
(Abb. 8) eingefihrt. Als
Grundstoff dient hierbei ein Stahl von
60 bis 70 kg/mm2 Festigkeit, in den
Lamellen aus legiertem Stahl von 130
kg/mm2 Festigkeit eingebettet sind.
Wie die Patentschriftl) angibt, werden
diese Schienen so hergestellt, da schon
in der Kokille gitter- oder rostartige
Hartstahleinlagen angebracht werden,
die dann mitdem eigentlichen Schienen-
stahl umgossen werden.

Fir Kurvenschienen, die dem Ver-
schleil besonders ausgesetzt sind, findet
man in der Schrift verschiedene L6-
sungen. Abb. 9 zeigt eine Schiene mit
auswechselbarer Zwangslippe aus
H artstahl12), die in kurzen Abstdnden
durch guReiserne Futterstiicke gehalten
wird. Ein Leitstlick aus FluBstahl von
gleicher Breite wie das Futterstiick er-
leichtert mit seiner abgeschragten Flache
das Einsetzen des Zwangsschienenstabes.
Das Ganze wird durch Halteplatten und
Bolzen fest verbunden. Der harte Stahl-
stab, der durch seine faBreifenartige
Stellung in der Kurve festgehalten wird,
wird dann eingesetzt und kann zur
Sicherheit noch mit der Halteplatte
durch Schweillpunkte verbunden wer-
den. Der grofte Vorteil dieser Bauart
liegt darin, daB sich die Zwangslippe
jederzeit, auch wahrend des Betriehes,
ohne gréRere Kosten und ohne Beschadi-
gung des Pflasters auswechseln 1aRt.

Die Hutzwangsschiene, Bauart
Phonix, 16st die Aufgabe der verschleil3-
festen Schiene fir enge Kurven da-

. Nr. 490 283 (1928).

D. R.
D. R. P. Nr. 464 676 (1924).
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durch, daR auf dem besonders schmalen Leitkopf der Rillenschiene
keilférmig eine Hutschiene aus hochwertigem Manganstahl auf-
gesetzt wird (Abb. 10J, die in bestimmten Abstdnden dann noch
mit dem Leitkopf verschweiflt wird. Bei der Schiene mit Fahr-
kantenschutz wird die Fahrkante durch eine Leiste aus hoch-
wertigem Manganstahl gebildet, die ohne jede Schweifung schwal-
benschwanzférmig in der Schiene befestigt wird (Abb. 11).

Auch die Fortschritte im Bau von Weichen und Kreuzungs-
sticken, uber die die Schrift noch abschlieBend einiges bringt,
zeugen von den Anstrengungen, die die Eisenindustrie stets zur
Verbesserung ihrer Erzeugnisse machte.

Eine neue Bauart oberirdischer Fernleitunsen.

In letzter Zeit hat das Bestreben, die Gasverbraucher indu-
strieller Anlagen mit Koksofen- oder Hochofengas zu versorgen,
immer mehr Platz gegriffen und so auch den Hochofenwerken
die Méglichkeit gegeben, ihr UeberschuBgas den Koksdfen,
Kesselhdusern und anderen Betrieben der Kokereien und Schacht-
anlagen zuzufiuhren, wodurch die Wirtschaftlichkeit der Hitten-
werke erhéht wird.

Entsprechend dem niedrigen Heizwert und den groRen
Mengen der zu liefernden Gichtgase, die meist auf groBe Ent-
fernungen fortgeleitet werden missen, sind Gasleitungen von
groBen Abmessungen erforderlich. Deshalb und auch wegen
etwaiger Bodensenkungen im Berg-
baugebiet werden sie zweckméBig
oberirdisch verlegt.

Da hierbei unbebautes Ge-
lande, StraBen, Eisenbahnen und
Bauwerke Uberquert und die Gas-
leitungen wegen des Druckverlustes
moglichst gerade gefuhrt werden
missen, liegt der Gedanke nahe,
die Stitzenentfernungen der Gas-
leitungen mdaglichst groR zu wéh-
len, wodurch sich auch die Bau-
kosten erheblich herabdriucken las-
sen. Bei dem Entwurf einer Gicht-
gas-Fernleitung von 2000 mm Dmr.
und etwa 1000 m Lange wurde die
Beachtung vorstehender Anregungen
zur Bedingung gemacht und diese
Aufgabe geldst, indem die Rohrlei-
tungais durchlaufender Gelenktrager
mit zweckmaRiger Lage der Gelenke ausgebildet wurde. Alle auf
den Rohrtréger, die Stiitzen und Fundamente in Frage kommenden
Belastungen und Einflisse: Eigengewicht, Wind, Schnee, Einflu
der Warmeschwankungen (+ 30°), die elastischen Formande-
rungen, die Gefahr von Knicken und Ausbeulen usw. wurden in
eingehender Weise untersucht, wobei sich herausstellte, daR
die sich ergebenden GroBtspannungen innerhalb der zuléssigen
Grenzen blieben.

Als Gelenke wurden Ausgleichverbindungen (vgl. Abb. 1)
verwendet, die gleichzeitig die L&ngendnderung bei Wéarme-
schwankungen aufnehmen. Da sie wie ein Kugelgelenk wirken,
kénnen sie als vorbildliches Gelenk bezeichnet werden.

Fur die Entwésserung der Gasleitung ist jede Ausgleichver-
bindung mit einer Entwdasserungsleitung, die eine mit Gichtgas
gespeiste Heizvorrichtung gegen Einfriergefahr hat, versehen.

Diese Heizvorrichtung hat sich im letzten strengen Winter
auBerordentlich gut bewahrt, wie auch die gesamte, seit langer als
einem Jahr bestehende Anlage grofte Hitze und Kélte und
starken Sturm anstandslos Uberstanden hat.

Die durch die L&ngenausdehnung der Gasleitung hervor-
gerufene Langskraft wird von drei Feststitzen aufgenommen.
Die Ubrigen Stiitzen sind als Pendelstiitzen ausgebildet. Bei
einer Blechstarke der Gasleitung von durchweg 8 mm betragt
die grofte Stitzenweite 70 m, wahrend die Stitzweite der bisher
Ublichen Ausfiihrungen nur 42 m betragen hat.

Damit die Leitung kein durchgebogenes Aussehen zeigt,
wurde sie um das Mal der Durchbiegung (1 mm auf 1 m Lé&nge)
bei der Aufstellung Uberhoht. Die Nietndhte der Gasleitung sind
zweireihig Uberlappt und nur auBen gestemmt. Ein Abpressen
der Leitung wurde nach sorgféltiger Ueberwachung der Werk-
stattarbeit und Aufstellung nicht fir erforderlich gehalten.
Irgendwelche Undichtigkeiten haben sich bei der Inbetriebnahme
nicht gezeigt.

Die von einigen Eisenbaufirmen bei der Anfrage, wenn auch
in versteckter Form, zur Schau getragene Besorgnis, der Leitung
derart groRe Stitzweiten zu geben, hat sich in keiner Weise
als berechtigt erwiesen.

Das Gewicht der Gasleitung betragt 610 t, wovon 170 t auf
die Unterstiitzung entfallen.
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Die Herstellungs-und Aufstellungsdauer der Anlage betrug fiinf
Monate. Irgendwelche Schwierigkeiten sind bei der Aufstellung
auch in dem von Gleisen entbléRten Geldnde nicht aufgetreten.

Abb. 1 stellt einen Teil der ausgefiihrten Leitung dar.

Durch diese Bauweise der Gasleitung ist eine wesentliche
Gewichtsersparnis an Eisenbauteilen und eine geringere Anzahl
von Grindungen erzielt worden, die gegeniiber der bisher tblichen
Bauweise mit etwa 15 bis 20 % Kostenverminderung veranschlagt
werden kann.

Die Einwirkungen des Bergbaues, die in Senkungen und
Schiefstellen der Stutzen hervortreten kénnen, bleiben bis zu
einem gewissen SenkungsmaB bei der Wahl des statisch be-
stimmten Gelenktrédger-Systems — abgesehen von unwesent-
lichen Nebenspannungen — ohne nennenswerten EinfluR.

Es ist rechnerisch nachgewiesen worden, daB eine Senkung
von 500 mm zweier benachbarter Stitzen keine wesentlichen
Zusatzspannungen herbeifihrt. Da die Ausgleichverbindungen
als Gelenke nach ihrer baulichen Durchbildung nicht nur in der
lotrechten, sondern auch in der waagerechten oder einer anderen
geneigten Richtung wirksam sein kdnnen, so ist auch eine
Schiefstellung der FiBe einer Stitze in der Querriehtung der
Leitung zuldssig. Das durch Rechnung ermittelte Mal der
Schiefstellung darf, ohne Zusatzspannungen im Rohrtréager
hervorzurufen, mindestens 250 mm betragen.

Oberirdische Gichtgas-Fernleitung.

Zusammenfassend kann gesagt werden, daf durch die
Bauweise der Rohrleitung folgende Vorteile erreicht werden:
1. niedrigere Baukosten der Leitung und ihrer Griindung;
2. Ueberquerung anderer Bauwerke ohne Sondertragkonstruktion;
3. Freilassung des Baugeldndes infolge groRer Stitzweite;
4. gleichbleibende Belastung von Stiitzen und Rohrleitung bei
Bodensenkungen wegen der Anordnung des vorstehend beschrie-
benen Systems. £ Eiwitz K. Garbeck
Disseldorf-Gerresheim. Duishburg-Meiderich.

Der Welt-Ingenieurkongrefl? zu Tokio.
(SchluB von Seite 370.)
IX. Ueber Stahl als Werkstoff und seine Priifung.

Tadayoshi Fujihara (Nr. 26) berichtete Gber die wich-
tigsten den Korrosionsvorgang von Eisen und Stahl
beeinflussenden GroRen. Der Vortragende erdrterte den
EinfluB des in Wasser geldsten Sauerstoffes, Kohlendioxydes und
der Unreinheiten auf den Verlauf der Korrosion. Die Ergebnisse
und Folgerungen bringen jedoch gegeniiber dem bisherigen Stand
der Korrosionsforschung nichts wesentlich Neues.

Takejiro Murakami (Nr. 38) und Takeshi Takei legten
einen Bericht vor Uber die Erniedrigung der kriti-
schen Punkte in Molybdédnstdhlen. Es wurden dila-
tometrische, magnetische und metallographische Untersuchungen
vorgenommen, die zeigten, dal die Erniedrigung im wesentlichen
von der Abkuhlungsgeschwindigkeit und der Zusammensetzung
beeinfluBt wird. Eine genaue Begrenzung des Gebietes, in dem
die Erniedrigung auftritt, ist infolge des Einflusses der Abkih-
lungsbedingungen nicht ohne weiteres mdoglich.

Ueber die Struktur des Troostits handelte ein Vor-
trag von Francis F. Lucas (Nr. 50). Er untersuchte einen ge-
harteten Werkzeugstahl mit 0,9 % Cund einer Harte von 65 Rock-
welleinheiten bei starkster Vergroferung; dabei zeigte es sich,
dal Troostit aus Ferrit und Karbid aufgebaut ist.

H. A. Schwartz (Nr. 62) berichtete Uber die Graphit-

bildung unterhalb der Soliduslinie. Er zeigte auf Grund
theoretischer Betrachtungen vom physikalisch-chemischen Stand-
punkte aus, dal die Menge des sich ausscheidenden Graphits durch
die Menge des durch die Volumeneinheit in einer bestimmten Zeit
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diffundierenden Kohlenstoffs bestimmt ist, und daR sich der Dif-
fusionsvorgang bei der Graphitisierung von demjenigen bei der
Zementation unterscheidet.

Thoshijiro Tazawa (Nr. 82) stellte hei seinen Untersuchun-
gen Uber die Nitrierfahigkeit von reinem Eisen
erneut fest, daB die Brinellhérte von der Nitriertiefe und ferner der
aufgenommene Betrag an Stickstoff von der Zeit und Tempe-
ratur abhangig sind.

In einem Vortrag lber die FlieRgrenze weichen
Stahles stellte Fujio Nakanishi (Nr. 107) eine neue Theorie
Uber den FlieBvorgang auf. Nach seiner Ansicht ist dieser Vor-
gang auf eine Gleichgewichtsstorung im Werkstoff zuriickzu-
fihren, die von Stérungszentren ausgeht.

Ueber die Theorie der Rekristallisation lag ein
Bericht von G. Tammann (Nr. 154) vor. Es werden die fir das
Verstandnis der Rekristallisation wesentlichen Fragen nach dem
Zustand eines Kristalls nach seiner bildsamen Verformung, der
Entstehung der Rekristallisationskeime, der Zwischensubstanz,
der Korngrenzenverschiebung und der Aenderung der Kristal-
litenorientierung untersucht.

C. Benedicks und H. Lofquist (Nr.
Uber Flocken im Stahl und machten in diesem Zu-
sammenhang auf die Parallele zwischen dem Wachsen von GuB-
eisen und der ungewohnlichen Ausdehnung der untersuchten
legierten Stéhle bei Ar aufmerksam und ferner auf das Auftreten
von Spannungsrissen bei Temperaturunterschieden. Durch Bei-
spiele aus der Praxis belegen sie ihre theoretischen Anschauungen.

Die AnlaBsprodigkeit von Stahl untersuchte Soji
M aita (Nr. 174) und stellte fest, daR sie auf Karbidausscheidung
an den Korngrenzen und die Art der Abkihlungsbedingungen
zuruckzufihren sei.

Ueber die Bedeutung der Streckgrenze bei
héheren Temperaturen berichtete F. Korber (Nr. 200).
Fur den Kesselbauer ist es wichtig, fiir seine Berechnungen zahlen-
maBige Unterlagen zu erhalten. Untersuchungen zeigten, dal
die Zugfestigkeit bei Raumtemperatur unter Beriicksichtigung
eines entsprechenden Sicherheitskoeffizienten als MafBstab fir
die Warmfestigkeit gelten kann, jedoch nur bis zu Temperaturen
von 400°; oberhalb dieser ist die Dauerstandfestigkeit die maR-
gebliche KenngroBe fir den Werkstoff.

Franz Wever (Nr. 216) lieferte einen Beitrag zur Syste-
matik der Eisenlegierungen. Er behandelt den Einfluf der
Elemente auf die Ausbildung des y-Feldes und die GroRe des
Atomvolumens. Eine Erweiterung desy-Feldes verursachen vor-
wiegend die Elemente in der 8. Gruppe des periodischen Systems,
waéhrend diejenigen der 3. bis 6. Gruppe in Legierung mit Eisen
ein geschlossenes y-Feld aufweisen. AuBerdem wird auf die Mdg-
lichkeit hingewiesen, auf Grund der Stellung des Elementes im
periodischen System (ber die physikalischen Eigenschaften der
Legierung Aussagen zu machen.

Ueber die Entwicklung und Bedeutung hoch-
wertiger Baustdhle im Eisenbau und Eisenbetonbau
berichtete W. Gehler (Nr. 218). Im Eisenbetonbau ist zu er-
warten, daB fiur Platten mit rechteckigem Querschnitt der
hochwertige Baustahl mit Vorteil verwendet werden wird, da-
gegen weit weniger bei Plattenbalken, bei denen infolge des friih-
zeitigen Eintretens der ersten Risse in der Betonzugzone die Er-
héhung der zuléssigen Beanspruchung nur fiir Bauwerke in ge-
schlossenen Rdumen Vorteile bringt. Eine volle Klarung dieser
Fragen mufl weiteren Versuchen und praktischen Erfahrungen
im Bauwesen Vorbehalten bleiben.

Hikoz6 Endo und Shigenori Kanagawa (Nr. 222) legten
einen Bericht vor lber einige Versuche zum Nachweis der
korrodierenden Wirkung des Sauerstoffes auf Eisen
und Stahl in wasserigen Ldsungen. Die Arbeit bringt eine
Bestatigung der bisher vertretenen Anschauungen.

Ueber Untersuchungen an Federn und Feder-
stahl berichteten R. G. Batson und G. A. Hankins (Nr. 226).
Fur die Versuche verwendeten sie einige verschieden wéarme-
behandelte Kohlenstoffstahle mit etwa 0,6 % C, Mangan-Silizium-
sowie Chrom-Vanadin-Stéhle, von denen sie die Zug-, Verdrehungs-
und Dauerbiegefestigkeit sowie die Hé&rte bestimmten. Ferner
fuhrten sie Untersuchungen an einzelnen und mehrfach tberein-
anderliegenden Blattfedern aus, die sie in besonders dazu ge-
bauten Maschinen priften. Diese waren so gebaut, daB sie die beim
Rollen des Wagens auftretenden Beanspruchungen nachahmten
und so einen Rickschluf auf das Verhalten im Betrieb zulieRen.

R. G. Batson (Nr. 227) untersuchte die Eigenschaften
einiger Kesselbaustdhle bei hohen Temperaturen. Er
ermittelte die Dauerstandfestigkeit bis zu Temperaturen von
700° und bis 800° bei einem Stahl mit 0,46 % C, 26,5 % Ni,
14,0 % Crund 3,6 % W.

Von F. C. Lea (Nr. 228) lag ein Bericht vor Gber den
EinfluBR von Oberflachenverletzungen auf das Ver-
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halten beim Dauerschlagversuch. Geschliffene und po-
lierte Proben abgeschreckten und geglihten Federstahles haben
eine Dauerfestigkeit, die gegenliber unbearbeiteten Proben den
doppelten Betrag erreicht. Derselbe Verfasser erstattete noch
einen Bericht Uber die bildsame Verformung von
Metallen und den EinfluB der Zeit auf die Zugfestig-
keit bei gewodhnlicher und hoherer Temperatur
(Nr. 229). Es wurde hier gezeigt, welch groBen EinfluR die Zeit
und die Temperatur auf die Dauerstandfestigkeit der Werkstoffe
bei Belastung oberhalb und unterhalb der Kriechgrenze ausiiben
und welche Schliusse daraus fir die Praxis zu ziehen sind.

Sir Robert A. Hadfield (Nr. 242) berichtete Uher
neuere Fortschritte auf dem Gebiete der legierten
Stédhle bei ihrer Anwendung in der Industrie, wonach
besonders die hitze- und korrosionsbestdndigen Stéhle groRe
Verbreitung gefunden haben. Ferner legte er einen weiteren Be-
richt (Nr. 243) iber die Entwicklung und vielfache An-
wendung des Manganstahles vor, indem er gleichzeitig auf
diejenigen Schneidmetall-Legierungen zu sprechen kam, mit
denen heute eine Bearbeitung dieses Stahles mdglich geworden ist.

Durch Versuche an drei Dauermagnetstdhlen ermittelte
J. E. Gould (Nr. 265) den EinfluB des kunstlichen Alterns
auf die magnetischen Eigenschaften. Die beobachteten
Aenderungen erklart er als Folge einer teilweisen Rekristallisation.

Toshio Nishihara (Nr. 462) fuhrte einige Untersuchungen
aus Uber den EinfluB von Lé&ngskerben auf die Ver-
drehungsfestigkeit eines Rundstabes und stellte dabei eine
Gleichung auf, die zur rechnerischen Ermittlung der Verdrehungs-
festigkeit verwendet werden soll.

Mit Hilfe kinematographischer Aufnahmen untersuchte
Sadamu Ishii (Nr. 478) den Schneidvorgang an sprdden
und zédhen Werkstoffen. Es wurde die Verdnderung der
Schneide, die Verformung des Spanes sowie der EinfluB von
Schnittgeschwindigkeit und -tiefe untersucht.

Sozo Sakurai (Nr. 482) erstattete einen Bericht tiber einen
neuen Prifwagen auf elektromagnetischer Grundlage
zur Untersuchung von Schienenfehlern. Mit diesem
Geréat konnen Risse, Seigerungen und Inhomogenitaten im Ge-
flige erkannt werden.

Ueber den EinfluR des Arsens auf dir mechanischen
Eigenschaften von FlufRstahl wurden von O. Bauer
(Nr. 500) Untersuchungen ausgefihrt. Er stellte fest, dal bis zu
0,11 % As beim statischen Versuch selbst bei gleichzeitig vor-
handenem hdheren Phosphor- oder Schwefelgehalt ein EinfluR
nicht erkennbar ist. Bei dynamischer Beanspruchung zeigt sich,
dall die Schlagarbeit durch Arsen erniedrigt wird, besonders bei
héheren Temperaturen. Fir die Alterung sind Arsengehalte
bis zu 0,1 % ohne wesentliche Bedeutung. Bei Gehalten von etwa
0,02 bis 0,05 % As, wie sie im technischen FluBstahl vorliegen,
ist ein nachteiliger EinfluR nicht feststellbar.

E. H. Schulz (Nr. 595) legte einen Bericht vor dber die

Ursachen der Korrosion. SieldRtsich durch Verdnderung der
Oberflache, durch Legierung oder Farbanstriche herabsetzen
oder nahezu ganz beseitigen, wie es bei den nichtrostenden Stahlen
der Fall ist. Die Korrosionspriifung ist noch nicht gentigend ent-
wickelt, und die bislang angewandten Verfahren sind weiter aus-
zubauen.

Einen Ueberblick tUber die Entwicklung der Edel-
stahle gab P. Goerens (Nr. 596). In den letzten drei Jahr-
zehnten sind auf dem Gebiete der Gutesteigerung bedeutende
Fortschritte gemacht worden. Dies ist besonders auf die Ein-
fuhrung des Elektroofens zuriickzufiihren. Es gelang auf diese
Weise, jede gewdlinschte Stahlsorte zu erschmelzen. Der Stand
der heute hergestellten Stdhle wird gekennzeichnet durch die
Beschreibung der warmfesten Stdhle, der Stdhle fir Dauer-
magnete und Transformatoren, der Schnelldrehstdhle und Schneid-
metalle sowie der witterungs-, rost- und hitzebestdndigen Stéhle.
SchlieBlich werden noch Verfahren zur Oberflaichenbehandlung
besprochen.

M asahiro Tasaki (Nr. 614) teilte die Ergebnisse seiner
Untersuchungen (ber die terndren Systeme Eisen-
Kupfer-Nickel und Eisen-Chrom-Nickel mit. Beim
ersten System wurde das Gebiet der Mischungsliicke im festen
Zustande ermittelt. Im letzten System gelang die Feststellung
zweier homogener Gebiete 8 undy und eines heterogenen 8 + y.

Von Makoto Okoshi (Nr. 634) wurden Untersuchungen
Uber den Schneidwiderstand ausgefiihrt. Mit Hilfe eines
Dynamometers fihrte er piezoelektrische Messungen aus. Sie er-
streckten sich auf weichen Stahl, GuBeisen, Messing, Aluminium
und Kupfer. Ferner wurden auch noch u. a. Schnittgeschwindig-
keit und -tiefe, Spanbreite und Schneidenwinkel untersucht.

Akimasa Ono (Nr. 640) legte einen Bericht Gber Ermi-
dung bei Dauerschlagbeanspruchung vor und teilte dazu
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die Ergebnisse der Untersuchungen mit, die er an Stahl bis zu 10*
Lastwechsel ausgefiihrt hat. Danach ist die elastische Hvsteresis
keine eigentliche Ermudungserscheinung, sondern die Folge einer
Neuanordnung der Kristalle.

Die neueren Fortschritte in Japan auf dem Gebiete
der M etallforschung beleuchteteKotaro Honda(Nr.658). Er
ging aus von den angewandten Verfahren und kam dann auf die ver-
schiedenen Eigenschaften des Stahles und GuReisens zu sprechen.
Ferner behandelte er in seinen Ausfilhrungen die Gleichgewichts-
untersuchungen an binéren und terndren Systemen und deren
chemischen, physikalischen und technologischen Eigenschaften.
Weiter ging er auf das Wesen der Blaubrichigkeit, Ermiidung und
AnlaRsprédigkeit ein und zeigte, wie das Auftreten dieser Er-
scheinungen zweckméBig verhindert werden kann. Der EinfluB
der Kaltbearbeitung auf die physikalischen Eigenschaften von
Metallen und Legierungen zeigt sich besonders in einer Hérte-
zunahme und Dehnungsabnahme. Es wird dann das Kurz-
verfahren von M. Ikeda erwdahnt, das zur Bestimmung der Dauer-
standfestigkeit angewandt wird. Untersuchungsergebnisse iber
die spezifische und Umwandlungswérme von Stahl verschiedenen
Kohlenstoffgehaltes sind schon verdffentlicht worden. Ueber das
Ldosungsvermdgen von Metallen fir Gase, Erstarrungserschei-
nungen, Kornwachstum beim Glihen, Einkristalle und Kristall-
orientierung sind zahlreiche Untersuchungen durchgefiihrt worden,
ebenso Uber Korrosion, Bildsamkeit, Zementation und VerschleiB,
jedoch harren noch die meisten Aufgaben ihrerendgiltigen L6sung.

Tokujiro M atsushita und Kiyoshi Nagasawa (Nr. 699)
legten Ergebnisse von Untersuchungen Uber Abschreck-
harte-Eigenschaften einiger verschieden legierter Stahle vor.

Eine neue Bestimmung der Konstanten des Zemen-
titgitters wurden von Shigetaka Shimura (Nr. 717) aus-
gefiihrt. Sie zeigen geringe Abweichungen gegeniber den Mes-
sungen von Westgren und Phragmen, Wever und Polyani.

Harujiu Kikkawa (Nr. 734) berichtete Uber das Sprdode-
werden einer SchweiRstahlkette durch Zugbelastung
und die Ueberlegenheit einer Stahlgufkette. Eine Zugbean-
spruchung 16st bei Schweillstahl Sprodigkeit aus, die ein Ab-
sinken der Kerbzéahigkeit auf ein Drittel des Ausgangswertes be-
wirken kann, eine Erscheinung, die bei StahlguR nicht beobachtet
wird.

In welchem MaRe die Temperatur die mechanischen Eigen-
schaften von Eisen und Stahl beeinfluBlt, zeigte ein Bericht von
Kiyoshi Sasakawa (Nr. 741). Er fuhrte Schlagbiege-,
Schlagzerrei-, ZerreiB- und Dauerbiegeversuche bei
héheren Temperaturen an reinen Kohlenstoff-, Nickel-,
Nickel-Chrom-, Nickel-Chrom-Molybdéan-Stéhlen aus, ferner an
Turbinenschaufelstahl und Stahl fiir Flugzeuge.
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ferner die Zusammensetzung der Vereinigung und des Vorstandes
sowie die einzelnen Industriezweige, fiir die sich eine Normung
empfiehlt. Dabei werden die Schwierigkeiten hervorgehoben, die
sich durch die Verschiedenheit der Sprachen und der Grundlagen
bei der Normung sowie die Entfernung der eine Normung er-
strebenden Lander ergeben. Der Verfasser schliet mit der Fest-
stellung, dall eine gemeinsame Normung nur Vorteile fir den
gegenseitigen Guteraustausch bringen kann.

C. E. Skinner (Nr. 441) widmete seine Ausfiihrungen eben-

falls der Normung. Eine gewisse Art von Normung bestand
schon seit den altesten Zeiten der Menschheit, indem Gebrauchs-
gegenstande aller Art fiir den Massengebrauch, wie irdene Koch-
geschirre, Waffen, Kleidungsstiicke usw., bei vielen Vélkern eine
grofe Einheitlichkeit im Aussehen, in der GroBe, in den Werk-
stoffen usw. aufwdesen. Dieses Bestreben muBte sich mit Ein-
fihrung der Maschinen fir die Anfertigung industrieller Erzeug-
nisse noch steigern, konnte aber erst dann voll erreicht werden,
wenn es gelang, die Verschiedenartigkeit der in der Industrie vor-
kommenden Arten eines Erzeugnisses auf eine beschrankte An-
zahl von vereinfachten, allen Anspriichen genligenden Mustern
der Erzeugnisse zuriickzufuhren, die in groBen Mengen billig her-
gestellt werden. Sogar auf landwdrtschaftliche Erzeugnisse er-
strecken sich neuerdings diese Bemihungen zur Vereinfachung und
Vereinheitlichung, wéhrend sie fur andere Zwecke, wie Mafe und
Gewichte, die Lieferung von Bau- und Werkstoffen, Prufverfahren
usw., meistens durchgefiihrt worden sind. Der Verfasser hebt die
groRen Vorteile der Vereinheitlichung bei der Erzeugung aus dem
Massenabsatz industrieller Erzeugnisse hervor, betont aber, dal
diese Vereinheitlichung durchaus keine Hemmung des Fort-
schrittes zur Verbesserung der Erzeugnisse herbeigefiihrt hat, wie
dies z. B. die Entwicklung der Kraftwagen, des Fernsprechwesens
und der elektrischen Industrie zeige.

Die Normungsbestrebungen in Deutschland, tber die
F. A. E. Neuhaus berichtete (Nr. 408), kénnen als bekannt
vorausgesetzt werden, ebenso wie die Ausfiihrungen von John
H. van Deventer (Nr. 321) in seinem Bericht Gber die Ent-
wicklung und Wege zur Herstellung hochwertiger
genormter Erzeugnisse.

Shoji Konishi befal8t sich in seinem Bericht (Nr. 435) mit
der Normung in Japan und nennt als erstes Beispiel die im
Jahre 1905 von der Regierung eingefiihrten einheitlichen Vor-
schriften fir die Prifung von Zement, denen im Jahre 1910 die
vom japanischen elektrotechnischen Ausschull herausgegebenen
Normen fir elektrotechnische Erzeugnisse folgten. Im Jahre 1920
wurde das metrische MaB- und Gewichtssystem eingefiihrt, das
von Juli 1934 an bindend sein wird; im Jahre 1921 wurde der
japanische Industrie-Normenausschufl gegriindet, dessen Organi-

0. Petersen (Nr. 744) berichtete Uber die Entw icklunghtion, Zwecke und bisherige Arbeiten geschildert werden. AuBer

der Hochbaustdhle und ging vor allem auf die deutschen Ver-
héltnisse des n&heren ein, da in Deutschland zuerst die
groRen Fortschritte auf diesem Gebiete in den letzten Jahren
erzielt worden sind. Der urspringlich fur den Briickenbau
verwendete Schweistahl wurde durch den FluRstahl abgeldst, der
jahrzehntelang in einer Festigkeit von 37 bis 45 kg/mm* Verwen-
dung fand. Der Bau von Briicken gréBerer Spannweiten erfor-
derte einen Werkstoff hoherer Festigkeit. Es fand zundchst der
hértere reine Kohlenstoffstahl mit 48 bis 58 kg/mm* Verwendung.
Nach einiger Zeit ging man jedoch, um weitergehenden Anforde-
rungen der Konstrukteure gerecht werden zu kdnnen, zu legierten
Stéhlen Uber. Der Siliziumstahl bildete die erste Entwdcklungs-
stufe auf diesem Wege. Die verschiedenen Nachteile, die vor
allem eine Folge des hdheren Siliziumgehaltes sind, fuhrten zur
Entwicklung neuer Stahlsorten, nachdem zwischenzeitlich ein
Stahl von hdéherer Rostbestédndigkeit in dem Silizium-Kupfer-
Stahl geschaffen war. Die neuen Stahlsorten lassen sich in zwei
Gruppen einordnen; es ist einmal der Chrom-Kupfer-Stahl, zum
anderen der Mangan-Silizium-Kupferstahl und ihre verschiedenen
Abarten zu unterscheiden. Von der ersten Gruppe werden be-
sonders die Stahle mit héherem Chromgehalt, von der letzten die
mit gréRerem Molybdénzusatz erwdhnt. Der Vortragende gab
einen umfassenden Ueberblick Uber die Eigenschaften dieser Stéhle
und ihr Verhalten bei der Verarbeitung.

Tuneo Inokuty (Nr. 791) berichtete Uber die Bestim -
mung der Elastizitdtsgrenze. Er weist besonders auf die
Schwierigkeiten hin, die der genauen Ermittlung dieses Wertes ent-
gegenstehen, und gibt eine Begriffsbestimmung der Elastizitats-
grenze.

X. Normung.

Nach einem Bericht von A. Huber-Ruf (Nr. 170) bezweckt
die International Federation of National Standardi-
sing Association den Zusammenschluf der Normenausschiisse
der einzelnen L&nder zu gemeinsamer Arbeit. Der Bericht fihrt
die im Jahre 1926 in New York festgelegten Richtlinien und
Grundséatze an, nach denen die Normung vor sich gehen soll;

diesem amtlichen Normenausschuf3 besteht noch eine Reihe von
Kdorperschaften und Ausschiissen, die sich mit der Normung in
der Elektrotechnik, im Schiffbau und Bauwesen, fiir Messung,
flur die chemische Industrie, Portlandzement usw. befassen. Auch
hat der japanische Industrie-Normenausschufl Verbindung mit
der International Federation of National Standardising Associ-
ation gefunden, an deren Beratungen er in den letzten Jahren
teilgenommen hat.

X1. Sonstiges.

Shunzo Yoshisaka gab in seinem Bericht (Nr. 109) einen
Ueberblick tber die soziale Gesetzgebung in Japan.
Diese wurde im Jahre 1890 mit dem Gesetz iber die Beschéftigung
von Arbeitern in Bergwerken begonnen und im Jahre 1895 und
1911 sowie nach dem Weltkrieg durch weitere Gesetze zum
Schutze der Arbeiter in Fabriken fortgesetzt. Die Schutzbestim-
mungen gelten fur industrielle Betriebe mit 10 oder mehr Arbeitern
und fur gefahrliche oder gesundheitsschadliche Betriehe ohne
Ricksicht auf die Zahl der Arbeiter. "Sie setzen die Arbeitszeit
auf hochstens 11 Stunden mit EinschluB der Pausen fest. Am
I. Juli 1911 trat fir die Spinnereien die Bestimmung Uber das
Verbot der Nachtarbeit in Kraft, und die Arbeitszeit darf 8y2 Stun-
den, ohne EinschluR der Pausen, nicht Uberschreiten. Das Berg-
arbeiterschutzgesetz vom Jahre 1890 gilt fiir Bergwerke ohne
Rucksicht auf die Zahl der Arbeiter, und die Nachtrdge zu diesem
Gesetz setzen die Arbeitszeit, mit EinschluR der jugendlichen
mannlichen Arbeiter, auf 10 Stunden fest. AuBerdem soll im
Laufe des Jahres 1933 das Verbot der Frauenarbeit in den Berg-
werken in Kraft gesetzt werden. Eine 6ffentliche und kostenlose
Arbeitsvermittlung -wurde im Jahre 1921 durch Gesetz geschaffen.
SchlieRlich sei noch das Gesetz Uiber das Arbeitsschiedsgericht er-
wahnt, das mehr die freiwillige Verstandigung als die zwang-
laufige Schlichtung von Arbeitsstreitiekeiten zur Grundlage hat.
Nur in Féllen, wo Streitigkeiten bei Unternehmungen entstehen,
die die Allgemeinheit berihren, sind die Entscheidungen des
Schiedsgerichtes bindend.
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Patentbericht.

50. Jahrg. Nr. 13.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl.
(Patentblatt Nr. 12 vom 20. Mérz 1930.)

KIl. 1b, Gr. 4, M 100 887. Mit Wechselstrom erregter, nach
dem Aushebeverfahren arbeitender Magnetscheider. Magnet-
Werk G. m. b. H. Eisenach, Spezialfabrik fiir Elektromagnet-
Apparate, Eisenach.

Kl. 7a, Gr. 15, R 77 022. Verfahren zur Herstellung von
langen, dinnwandigen Rohren aus Hohlblécken mittels Schréag-
walzwerkes. Ewald Roéber, Disseldorf, Hindenburgwall 24.

Kl. 7a, Gr. 16, K 114 156. Walzenkalibrierung fir Pilger-
schrittwalzwerke.  Ludwig Klein, Diusseldorf, Gerresheimer
Str. 153.

KIl. 7a, Gr. 26, M 107 122. Schleppvorrichtung zum Ab-
schleppen von Walzstdben von einem Kihlbett auf einen Abfuhr-
rollgang. Morgan Construction Company, Worcester (V. St. A.).

KIl. 7b, Gr. 7, M 100 843. Einspannvorrichtung fiir Langs-
nahtschweiBmaschinen zum Schweiflen von Rohren oder rohr-
formigen Werksticken. Mauser Maschinenbau G. m. b. H,,
KéIn-Bickendorf.

KI. 10 a, Gr. 4, O 18 689; Zus. z. Anm. O 16 176. Zwillings-
zugregenerativ-Verbundkoksofen. Dr. C. Otto & Comp., G. m.
b. H., Bochum, Christstr. 9.

KI. 10 a, Gr. 5, O 17 473. Kammerofen zur Erzeugung von
Gas und Koks. Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H., Bochum,
Christstr. 9.

KI. 10a, Gr. 13, A 51 181. Koksofenbatterie mit stehenden
Kammern. Joseph van Ackeren, Pittsburgh (Pennsylvanien,
V. St. A).

Kl. 12e, Gr. 5, E 39068. Vorrichtung zur Beseitigung von
Staubbriicken in elektrischen Gasreinigern. ®t.*~ng. Otto Kurz
und ,,Elga“ Elektrische Gasreinigungs-Gesellschaft m. b. H.,
Kaiserslautern.

KI. 18a, Gr. 5, R 77 760. Dusenartige Windform fur indu-
strielle Oefen. Heinrich Rothe, Hannover-Kirchrode, Ostfeld-
str. 77.

KI. 18a, Gr. 15, A 56 455. Brenner fiir umschichtig aufzu-
heizende und mit dem unter Druck stehenden Wind zu be-
schickende Winderhitzer. Askania-Werke A.-G. vormals Central-
werkstatt Dessau und Carl Bamberg-Friedenau, Berlin-Friedenau,
Kaiserallee 87/88.

KI. 18 b, Gr. 20, R 72 344. Verfahren zur Verbesserung der
magnetischen Eigenschaften von Magnetstdhlen bekannter Zu-
sammensetzung. Remy-Stahlwerke G. m. b. H., Hagen i. W.

KI. 18¢c, Gr. 5, S 88 215. Elektrischer Salzbadtiegelofen.
Siemens-Schuckertwerke A.-G., Berlin-Siemensstadt.

KI. 18 ¢, Gr. 6, D 51 173. Verfahren zum Glithen von Drahten,
Béandern o. dgl. in einem Durchziehofen mit hintereinander an-
geordneter Heiz- und Ausgleichzone. E. Deter, Hamm
i. W., Bismarckstr. 13.

Kl. 21 h, Gr. 18, H 117 497. Elektrischer Induktionsofen.
Hirsch, Kupfer- und Messingwerke A.-G., Messingwerk Eberswalde.

KI. 21 h, Gr. 20, R 78 809; Zus. z. Pat. 447 678. Verfahren
zur Herstellung von Elektroden. Dr. Berthold Redlich, Feld-
kirchen b. Miinchen.

KI. 24 e, Gr. 3, Sch 82 111. Gaserzeuger mit aufgehdngtem
Herde. Jacques Gustave Schulz, Paris.

KI. 24e, Gr. 13, N 25833. Einrichtung zur Regelung der
Gaserzeugung von Gaserzeugern, bei welcher bei sinkender Be-
lastung der Dampfgehalt der zugefiihrten Luft herabgesetzt wird.
Naamlooze Vennootschap Machinerieen en Apparaten Fabrieken,
Utrecht (Niederlande).

KIl. 31a, Gr. 1, P 52964. Herstellung kohlenstoffarmer
technischer Legierungen im Kupolofen. ®r.»Qrtg. Eugen Piwo-
warsky, Aachen, Intzestr. 1.

KI. 31 ¢, Gr. 15, M 100 643. Verfahren zur Herstellung von
Stahlblocken durch steigenden GuB. Mannesmannréhren-Werke,
Dusseldorf.

KI. 31 ¢, Gr. 15, M 105 204. Verfahren und Vorrichtung zur
Herstellung von vollen Metallblécken durch Schleudergu. Man-
nesmannréhren-Werke, Dusseldorf.

Kl. 31 ¢, Gr. 18, O 17 417. Verfahren und Vorrichtung zur
Herstellung von SchleudergufRrohren. Gustav Ostermann, Koln-
Riehl.

KI. 40 a, Gr. 6, P 57 316. Betrieb von Rdst- und Agglomerier-
ofen. Société pour I’Enrichessement et I’Agglomération des
Minerais Société Anonyme, Briissel.

1) Die Anmeldungen
an wéhrend zweier Monate fur jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

KI. 80b, Gr. 8 O 16 355. Verfahren zur Herstellung von
Silikasteinen. Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H., Bochum, Christ-
str. 9.

KI. 85b, Gr. 1, F68587. Verfahren zur Reinigung von
Gegenstanden aller Art von Kessel- oder Wasserstein u. dgl.
Gustav Friedrich, Allstedt (Helme).

KI. 85 b, Gr. 1, L 73095. Verfahren zur Verhitung von
Kesselstein. Dr. Willy Lazarus, Dresden-A., Kaitzer Str. 37.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 12 vom 20. M &rz 1930.)

KI. 7a, Nr. 1111342. Walzwerksfihrung. Eisen- und
Stahlwerk Hoesch A.-G., Dortmund, Eberhardstr. 12.

KIl. 7a, Nr. 1111732. Rollgangsrolle mit elektrischem
Einzelantrieb. Demag A.-G., Duisburg, Werthauser Str. 64.

KIl. 7a, Nr. 1112 108. Rollenlagerung fir hochbelastete
Walzenzapfen. Maschinenbau-A.-G. vormals Ehrhardt & Sehmer,
Saarbriicken 2, Lebacher Str. 2 a.

KI. 19a, Nr. 1111 384. Rillenschiene aus Verbundstahl.
Heinrich Kurz, Duisburg-Ruhrort, Kaiserstr. 74.

KI. 194a, Nr. 1111 385. Vignolschiene aus Verbundstahl.
Heinrich Kurz, Duisburg-Ruhrort, Kaiserstr. 74.

KI. 24 e, Nr. 1111 736. Gaserzeuger mit Abhitzekessel. All-
gemeine Vergasungs-Gesellschaft m. b. H., Berlin-Halensee,
Kurflirstendamm 73.

Deutsche Reichspatente.

KI. 18 C, Gr. 8, Nr. 490 191, vom 22. April 1927; ausgegeben
am 23. Januar 1930. Japanische Prioritdt vom 17. Juli 1926.
Daikichi Saito und Hiroshi Savamura in Kamikyo-ku,
Kioto, Japan. Verfahren zum Oraphitisieren von weifem oder
halbiertem Roheisen durch Olihen.

Vor dam Gliuhen wird das Roheisen bis mindestens zu dem
Umwandlungspunkt erhitzt und dann abgeschreckt. Derartiges
Eisen wird leichter graphitisiert als ein Eisen, das nicht in dieser
Weise behandelt worden ist.

KI. 18 C Gr. 9, Nr. 490 192, vom 22. November 1927; ausge-
geben am 24. Januar 1930. Schloemann A.-G. in Dissel-
dorf. Ofen zum
fTAnwarmen von

Rohren.

Durch heb- und
senkbare Forder-
rollgdnge a wer-
den die Rohre b
in den Ofen hinein
und aus diesem
heraus bewegt.
Diese Rollgdnge
treten, damit die
Rollen nicht zu

heiB werden, nur zeitweise in das
Innere des Ofens ein. Die Eintritts-
offnungen werden durch seitlich ver-
fahrbare Schieber ¢ gedffnet und ge-
schlossen.

KI. 12 e, Gr. 2, Nr. 490 244, vom
11. November 1927; ausgegeben am
25. Januar 1930. Hundt & Weber
G. m. b. H. in Geisweid, Kr.
Siegen. Vorrichtung zum Ausscheiden
von Staub, Wasser, Oel u. dgl. aus Luft,
Oasen oder Da&mpfen.

In einem mit tangentialer Zu-
fuhrung versehenen Ausscheidegefal a
ist ein kleines AusscheidegefdR b ange-
ordnet, das schraubenférmig gebogene
Zufuhrungsrohre o und ein axial ge-
richtetes Abfluhrungsrohr hat.

KI. 18 ¢, Gr. 6, Nr. 490 282, vom 31. Oktober 1928; ausgegeben
am 27. Januar 1930. Siegfried Junghans in Villingen,
Baden. Vorrichtung zum ununterbrochenen Olihen von Dréhten
oder Béndern aus Metallen und Legierungen auf elektrischem Wege.

Als Fliussigkeitskontakte im Heizstromkreis dienen Metall-

liegen von dem angegebenen Tagschmelzbader, die aus einem unterhalb der Siedetemperatur des

Wassers schmelzenden Metall (z. B. Woodmetall) bestehen und die
in einem Warmwasserbade angeordnet sind.



27. Marz 1930.

ZeilschriBen- und Bicherschau.

Stahl und Eisen. 403

Zeitschriften- und Biicherschau Nr. 3)

Die nachfolgenden Anzeigen neuer Bicher sind
durch ein am Schlisse angehdngtes S B S von den
Zeitschriftenaufsdatzen unterschieden. — Buchbe-
sprechungen werdenin der Sonderabteilung gleichen
Namens abgedruckt. — Wegen Besorgung der angezeigten
Bicher wende man sich an den Verlag Stahleisen
m. b. H., wegen der Zeitschriftenaufsdtze an die
Biicherei des Vereins deutscher Eisenhiittenleute,
Disseldorf, PostschlieRfach 664.

Allgemeines.

Stahlwerke, Aktiengesellschaft, Dus-
Fihrer. (Mit Abb.) [Selbstverlag]
- B =

Vereinigte
seldorf: Allgemeiner
1930. (93 S.) 8°.

Geschichtliches.

T. A. Rickard: Das Eisen im Altertum. Zusammen-
fassender Bericht Gber Funde bei Ausgrabungen und die daraus
zu ziehenden Schliisse auf die damalige Kultur und die Eisen-
verarbeitungskunst. [J. Iron Steel Inst. 120 (1929) II, S. 323/47-
St. u. E. 49 (1929) S. 1807/8.]

E. W. Dahlgren: Jérnvrékeri och
Et bidrag tili den Svenska jarnhandelns historia. Utgivet av
Jernkontoret. Stockholm: Aktiebolaget Nordiska Bokhandeln
1930. (IX, 343 S.) 8° 10 Kr. SBS

Grundlagen des Eisenhlttenwesens.

Angewandte Mechanik. F. 0. Johansen: Untersuchung
mechanischer Ingenieuraufgaben durch Modellver-
suche in kleinem MafRstab.* Vorteile des Verfahrens, Fehler-
quellen, Feststellung des Vergleichfaktors, Anwendungsbeispiele.
[Proc. Inst. Mech. Eng. 1 (1929) S. 151/272.]

E. Straube: Der EinfluR der ungleichen
ausdehnung bei Verbindung von Leichtmetall und
Stahl.* [Techn. Mech. Thermodyn. 1 (1930) Nr. 1, S. 42/5]

L. Foppl, Dr., o. Professor a. d. Techn. Hochschule Miinchen:
Aufgaben aus technischer Mechanik. Statik, Festigkeits-
lehre, Dynamik. Minchen und Berlin: R. Oldenbourg 1930.
(VIll, 188 S.) 8°. Geb. 15.7Ui. £ B=

Physikalische Chemie. Schmolke: Die Dissoziation des
W asserstoffes und ihr EinfluR auf die Temperatur
der AzetylenschweiBflamme. [W&rme 53 (1930) Nr. 7,

S. 97/9.]

Chemie. Gmelins Handbuch der anorganischen
Chemie. 8. Aufl. Hrsg. von der Deutschen Chemischen Gesell-
schaft. Berlin: Verlag Chemie, G. m. b. H. 4°. — System-Nummer

59: Eisen. Teil B, Lfg. 2. 1930. (S. 313 bis 512.) £ B=

Handbuch der Mineralchemie. Bearb. von Professor
Dr. G. d’Achiardi [u. a.]. Hrsg. von C. Doelter und H. Leitmeier.
Dresden und Leipzig: Theodor Steinkopff. 8°. — Bd. 4, Lfg. 17
(Bog. 11 bis 20). 1930. (S. 161 bis 320.)1'8 JIM. £ B=

A. von Antropoff, Dr., o. Prof. a. d. Universitat Bonn, und
Dr. M. von Stackeiberg, Assistent a. d. Universitat Bonn: Atlas
der physikalischen und anorganischen Chemie. Die
Eigenschaften der Elemente und ihrer Verbindungen in graphi-
scher Darstellung auf 29 Tafeln in der Anordnung des periodischen
Systems der Elemente. Nebst einer Tafel mit Zeichenerklarungen
in deutscher, englischer und spanischer Sprache. Berlin: Verlag
Chemie, G. m. b. H., 1929. (4 Bl.,, 64 S. u. 29 Taf. auf 23 Blatt.)
2°. In Kartonmappe 40 M Ji, in Leinenmappe 42 UM. 5 B S

Maschinenkunde im allgemeinen. Camille Reynal, Ingenieur:
Federn und ihre schnelle Berechnung. Nach der 2. Auf-
lage aus dem Franzdsischen Ubersetzt von Ingenieur C. Koch.
Mit 41 Abb., 14 graphischen Darstellungen u. 12 Tab. Leipzig:
Otto Spamer 1929. (4 Bl.,, 151 S.) 8». 12JU I, geb. H X #] —

* Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 267/81.

jarnstampling.

Geht nur kurz auf die Herstellung der Federn ein und behandelt
in vier Hauptabschnitten, vorwiegend fiir den Konstrukteur,
folgende Arten von Federn: Blattfedern oder Federn mit ge-
schichteten Blattern, gewundene Federn fiir Zug, Druck und
StoR, gewundene Biegungsfedern und vielfache Federn; der fiinfte
Abschnitt befalt sich mit den Wirkungen der Ausdehnung und
Entspannung der Federn, wahrend der sechste allgemeine Be-
merkungen (ber gewundene Federn und SchluRfolgerungen
enthalt. HR”

Elektrotechnik im allgemeinen. C. H. Dencker, Prof. 2)r.=3ng..
und Prof. $r.=Qng. K. Vormfelde: Anschluf! Das Elektrizitéts-
buch firs tagliche Leben, fir Selbstunterricht und Schule. Mit
154 Textbildern. Berlin: Paul Parey 1930. (2 Bl.,, 191 S.) 8°.

Geb. 5,80JIM. SBS
Bergbau.

Geologie und Mineralogie. G.-A. Young: Géologie et

minéraux industriels du Canada. [Hrsg.:] Ministere des

Mines, Canada. Traduit par le personnel attiré du Ministére.
(Avec 38 pl. et 2 cartes.) Ottawa: F. A. Acland 1929. (I, 212,
64 p.) 8°. —,50 S. (Série de la géologie appliquée. No. 1)

Lagerstattenkunde. C. E. Wegmann: Ueber das Auffin-
den neuer Erzlagerstatten in Finnland.* Bisherige
Arbeiten zur Erforschung von Erzvorkommen. Aussichten
weiterer Auffindungsversuche. [Metall-Wirtsch. 9 (1930) Nr. 8,
S. 169/73.]

Aufbereitung und Brikettierung.

Allgemeines. Siegfried Valentiner: Physikalische Pro-
bleme im Aufbereitungswesen des Bergbaues.* Die physi-
kalischen Grundlagen der Schwimmaufbereitung, der Setz- und
Herdarbeit, der trockenen Aufbereitung mit einem Luftstrom.

W arm eDie Kohlenwaschkurve als Hilfsmittel zur Kennzeichnung einer

zu verarbeitenden Kohle. [Naturw. 18 (1930) Nr. 8, S. 174/81]

Nasse Aufbereitung, Schwimmaufbereitung. Kjell Lund:
Ueber neuzeitliche Schwimmaufbereitung.* Chemische
Flotation mit Hilfe von schwefelhaltigen Verbindungen. Unter-

suchungen uber die relative Schwimmbarkeit verschiedener
Minerale (Cu-Kies, Pyrit, Bleiglanz). Verhéltnis der pH-Kon-
zentration der Flotationssysteme zur Metallausbeute. Einwirkung
von NaCN und CaO auf die Oberflaiche von Sulfiden. Wesen
und Bestimmung von pH. [Tidskrift for Kjemi og Bergvesen 9

(1929) Nr. 4, S. 45/50; Nr. 5, S. 59/66.]

Erze und Zuschlége.

Eisenerze. Rudolf von Zwerger: Untersuchungen dber
die Bauwdurdigkeit der Eisenerzlagerstadtten auf dem
Cabeg¢o da Mua und der Serra Reboredo in Portugal
(Provinz Tras-os-Montes). (Mit 4 Abb.) Freiburg i. Br. 1929:
Mors & Singler. (59 S.) 8°. — Aachen (Techn. Hochschule),
2)r.=3ng.-Diss. £ BS

Brennstoffe.

K. Lehmann und E. Stach: Die praktische
Ruhrkohlenpetrographie.* Die Geflige-
bestandteile der Kohle. Aenderung in der Zusammensetzung
von der Gasflammkohle bis zur Magerkohle. Inkohlung und
Gefiligebestandteile der Floze. Anpassung der technischen Ver-
wendung der Kohle an die petrographische Zusammensetzung.
Zerlegung der Kohle in ihre Einzelbestandteile. [Gluckauf 66
(1930) Nr. 9, S. 289/99.]

F. Mubhlert, Dr.: Der Kohlenschwefel.
und seine Bestimmung in Kohle, Koks, Teer, Oel und Gas, sein
Schaden und seine Bekdmpfung in der Feuerungs-, keramischen
und Eisenindustrie, seine Entfernung und Verwertung in Kokerei-
und Gasindustrie. Mit 28 Abb. u. 15 Tab. Halle a. d. S.: Wilhelm

Steinkohle.
Bedeutung der

Ein mit Hilfe von Ausschnitten aus der Zeitschriftenschau zusammengestellter Schriftquellen-
Nachweis in Karteiform stellt ein nie versagendes Auskunftsmittel darund ers part unnuitz e
Doppelarbeit.

Beziehen Sie dafir vom Verlag Stahleisen m. b. H. die unter dem Titel ,,Centralblatt
der Hitten und Walzwerke"” herausgegebene einseitig bedruckte Sonder-
ausgabe der Zeitsch riftenschau.

Sein Vorkommen
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Knapp 1930. (VIII, 139 S.) 8».
(Kohle, Koks, Teer.

13,80 JIM, geb. 15,50 JU t.
Hrsg. von Reg.-Rat ®r.»Qttg. J. Gwosdz.
Bd. 21) TBS

Ruhrkohlen-Handbuch. Ein Hilfsbuch fur den Betrieb
von Industriefeuerungen mit Ruhrbrennstoffen. (Hrsg. vom
Rheinisch-Westfdlischen Kohlen-Syndikat.) 1. Ausgabe. (Essen:
Rheinisch-Westfalisches Kohlen-Syndikat) 1929. (163 S.) 8°.

Koksofengas. Berichte der Gesellschaft fir Kohlen-
technik. Hrsg. von der Gesellschaft fiir Kohlentechnik m. b. H.,
Dortmund-Eving. [Selbstverlag.] 8°. — Bd. 3, H. 2. [1930.]
(S. 101/209.) — Aus dem Inhalt: W. Gluud, Prof. Dr., und Fr.
Brodkorb, Dr.: Erfahrungen beim Betrieb einer nach dem nassen
Verfahren arbeitenden Gasentschwefelungsanlage (S. 160
bis 169). W. Klempt, Dr., und Fr. Brodkorb, Dr.: Nachweis der
Anwendbarkeit der nassen Gasentschwefelung fiir ammoniak-
haltiges Kokereigas (S. 197/201). W. Klempt, Dr., und H.
Ritter, Dr.: Notiz zur Bestimmung der Phenole im Am-
moniakwasser und in den Abwassern der Kokereien (S. 202/207).

Veredlung der Brennstoffe.

Kokereibetrieb. Franz Fischer: Ueber das Wesen des
Verkokungsvorganges. Das Oelbitumen als der hauptséchliche
Veranlasser des Backens, das Festbitumen als der Tréger des
Bldhens. Das sekundédre Backen durch den bei der Verkokung
entstehenden Teer. EinfluR des Gasdrucks. [Brennst.-Chem. 11
(1930) Nr. 4, S. 64/6.]

Koksofenanlage auf der Zeche der Altham Col-
liery Co., Ltd., Accrington. Drei Batterien mit zusammen
54 Still-Verbund-Oefen mit Stufenbeheizung; Léange 11 m,
Hoéhe 3400 mm, Breite 500 mm, Inhalt 14 t trockene Kohle.
Garungszeit 22,3 h. Gewinnung der Nebenerzeugnisse. Angaben
lber Temperaturverhdltnisse und Ausbringen. [Iron Coal Trades
Rev. 120 (1930) Nr. 3231, S. 197/200.]

Schwelerei. M. Dolch: Die Destillation der Kohle mit
Uberhitztem W asserdampf als analytische Methode.*
Bisherige Vorschlage zur Schwelung mit (berhitztem Wasser-
dampf im Kleinversuch. Eigene Versuche. Beschreibung einer
neuen Schweiretorte mit geringem Warmespeichervermaogen.
Wesen der Wasserdampfdestillation und Zusammenhénge zwi-
schen den Ausbeuten an Teer, Koks, Gas und Zersetzungswasser.
Bedeutung der Stromungsgeschwindigkeit des Wasserdampfes
fur die Wassergasreaktion. [Z. Oberschles. Berg-Hittenm. V. 68
(1929) Nr. 11, S. 587/91; Nr. 12, S. 645/51.]

A. Thau: Die W eiterentwicklung der Braunkohlen-
schwelung. Kohlentrocknung im Rolle-Ofen nach Geissen,
Werschen, Weissenfels, Ramdohr, Landsberg. Trocknung in
unabhangigen Einrichtungen, besonders nach Rosin. Schweitfen
nach Frieser, Tillmetz und Schumacher. Rolle-Ofen nach
Hobson und Kater. Schweiofen von Kroupa, Bonnevie, Szeki
und Albel, Trumble, Lyn von der Positive Retorts Limited.
Schwelung in dinner Schicht nach Sauerbrey, Sz6ki und Albel,
Honigmann und Bartling. Schuttelherd-Schweiofen von Bart-
ling. [Braunkohle 29 (1930) Nr. 7, S. 129/36; Nr. 8, S. 149/57.]

Brennstoffvergasung.

Wassergas und Mischgas. F. W. Herbordt: Eingliederung
einer W assergaserzeugungsanlage mit Abhitzever-
wertung in ein vorhandenes Dampfleitungsnetz.*

Allgemeines tber Planung und Ausfuhrung der Anlage. [Gas
Wasserfach 72 (1929) Nr. 51, S. 1254/5.]

R. Mezger und Th. Payer: Beitrdge zur restlosen
Vergasung der Kohle, insbesondere die Eignungs-

prifung der Kohle fur die restlose Vergasung.* Be-
deutung der restlosen Vergasung. Betriebsschwierigkeiten bei
der Erzeugung von Doppelgas und ihre Ursachen. Untersuchungs-
verfahren zur Eignungsprifung einer Kohle fiur Wassergas-
erzeugung. Zusammenstellung und Auswertung der Unter-
suchungsergebnisse. [Gas Wasserfach 73 (1930) Nr. 1, S. 1/8.]

Feuerfeste Stoffe.

Allgemeines. AdreBbuch der Keram-Industrie in
Deutschland, Danzig, ElsalR-Lothringen, Oesterreich, Belgien,
Bulgarien, Dadnemark, Finnland, Frankreich, Griechenland. GroR-
britannien und Irland, Holland, Italien, Jugoslawien, Lettland,
Luxemburg, Norwegen, Polen, Ruménien, Schweden, Schweiz,
Spanien, Tschechoslowakei und Ungarn. 17. Aufl., 1930. Coburg:
Verlag des Sprechsaal[s], Miller & Schmidt, 1930. (8 BI./LXXX,
1008 S.) 8°. 13,50JIM, Ausland 15JtJI. — Die neue Auflage
des schon durch eine Reihe von Ausgaben bekanntgewordenen

Zeitschriften- und Bicherschau.

50. Jahrg. Nr. 13.

Nachschlagewerkes ist durch erstmalige Bericksichtigung von
Frankreich, GroRbritannien und Irland sowie durch Aufnahme
vieler neuer Firmen des In- und Auslandes erheblich erweitert
worden. Die Herausgeber glauben selbst, daR trotz allerihrer Sorg-
falt noch Licken in dem Buche vorhanden sind, betonen aber auch
mit Recht, wie schwer es ist, fir ein derartiges Buch — es ist ja
international — die Unterlagen vollstandig zu beschaffen. S B S

Herstellung. Fritz Hartmann: Ueber die Herstellung
und Verwendung von Dolomitsteinen.* Rohstoffe.
Brennen des Dolomits. Teerdolomitsteine und -massen. Dolomit-

steine mit FluBmittelzusdatzen. Druckfestigkeit, Warmeausdeh-
nung und Erweichungsgebiete verschiedener Mischungen. [Ber.
D. Keram. Ges. 11 (1930) Nr. 2, S. 47/62.]
Hochfeuerfeste Kitte. Forderungen der Praxis. Angabe
einiger Zusammensetzungen. [GieR.-Zg. 27 (1930) Nr. 4, S. 106.]
Prifung und Untersuchung. E. Diepschlag und F. Wulfe-
stieg: Die elektrische Leitfahigkeit von Magnesit und
einigen anderen feuerfesten Stoffen in Abhédngigkeit
von Temperatur und anderen Eigenschaften.* Mit
steigender Temperatur Abnahme des Widerstandes. KorngrofRe,
Porenraum und Widerstand. Kieselsdure- und Tonerdezusatz
setzen den elektrischen Widerstand herab. Weitere Unter-
suchungen an Eisenoxyd, Manganoxyduloxyd und Kalziumoxyd.
[J. Iron Steel Inst. 120 (1929) 11, S.'297/321; St. u. E. 49 (1929)

S. 1807.]
Himansu K. Mitra: Kaltbiegefestigkeit feuerfester
Steine.* Sechs verschiedene Brande. Ziel der Untersuchung

die Feststellung, ob Beziehungen zwischen den Biegefestigkeiten
in verschiedenen Richtungen im Stein bestehen. Porositat und
Biegefestigkeit. Keine mathematischen Beziehungen. Zusammen
setzung eines neuen biegefesten Steines. [J. Am. Ceram. Soc. 13
(1930) Nr. 2, S. 85/97.]

R. A. Heindl und W. L. Pendergast: Fortschritte in der
Erforschung feuerfester Tone und der Tone, die zu
ihrer Herstellung verwendet werden.* Prifverfahren.
Waérmeausdehnung, Festigkeitseigenschaften, Abschreckprobe,
Erweichungspunkt, chemische Untersuchung, Brennschwindung.
Beziehung der verschiedenen GroRen untereinander. Unter-
suchungen an mehreren Tonen. [Bur. Stand. J. Research 3
(1929) Nr. 5, S. 691/729.]

Hobart M. Kraner und Ray A. Snyder: Eine Vorrichtung
zur Bestimmung adsorbierter Luft. Beschreibung und ein
Anwendungsbeispiel. [J. Am. Ceram. Soc. 13 (1930) Nr. 1,
S. 11/5]

Feuerungen.

Kohlenstaubfeuerung. 1. Kollbohm: Betriebserfah-
rungen mit neuen Kohlenstaubmihlen.* Ringwalzen-
mihle, pneumatische Rohrmuhle, Schlagermihle. [Elektrizitats-
wirtsch. 29 (1930) Nr. 500, S. 30/5.]

Regenerativfeuerung. T. J. McLoughlin: Umschaltwéarme-
speicher in der Eisenindustrie.* Besprechung verschie-
dener Umstande, die auf die Warmetibertragung von EinfluB sind,

und der sich daraus ergebenden praktischen Forderungen. Ver-
schiedene Arten der Ausgitterung. Abgasverteilung, Abgas-
temperaturen, Warmebilanzen usw. Erorterung. [Year Book

Am. Iron Steel Inst. 1929, S. 159/97;"vgl. St. u. E. 49 (1929)
S. 1498/9.]

Feuerungstechnische Untersuchungen. W. C. Buell jun.:
Die Berechnung wund Messung der Luftmenge fiur
Verbrennungsvorgange. Probenahme von Ofengasen und
dazu notige Gerdte. Zeichnerisches Verfahren zur Berechnung
des Hundertsatzes an Luft fir die Verbrennung. Verfahren zur
Messung und Berechnung der Menge der Luft, wenn sie von
mehreren Quellen geliefert wird, z. B. als Druckluft, nattrlicher
oder kunstlicher Zug usw. [Fuels Furn. 7 (1929) Nr. 12, S. 1847/51;
8 (1930) Nr. 1, S. 75/8.]

Kurt Rummel und Gustav Neumann: Heizwert, W arme-
bilanz und W irkungsgrad in der Feuerungstechnik.*
Beziehungen zwischen chemischer Energie und Heizwert fir
feuchte und trockene Brennstoffe (fest, flussig und gasformig).
Genaue und uUberschlagliche Bilanzen mit oberem und unterem
Heizwert. EinfluR der Bezugstemperatur der Bilanz. Gliederung
der Bilanz. Bedeutung des oberen und unteren Heizwertes fur
die Bildung von Wirkungsgraden. Vor- und Nachteile der beiden
Heizwertbegriffe. Wirkungsgrad als Ausdruck der Bauart der
Feuerungen oder der 'Giite des Betriebes oder des Brennstoffes.
Gesamtwirkungsgrade und ihr °Aufbau. [Arch. Eisenhitten-
wes. 3 (1929/30) Nr. 8, S. 531/44 (Gr. D: Wéarmestelle 134);
vgl. St. u. E. 50 (1930) Nr. 10, S. 305.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkiirzungen siehe S. 137/40. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Industrielle Oefen im allgemeinen.
(Einzelne Bauarten siehe unter den betreffenden Fachgebieten.)

Elektrische Oefen. Elektrischer Glihofen mit nicht-
metallischen Gluhelementen.* Die von der Firma British
Resistor Company, Limited, Clare-road, Halifax, unter dem
Namen Globar in den Handel gebrachten Elemente bestehen aus
Karborundum. Besondere Ausbildung der Stromzuleitung,
die mit Wasserkiihlung arbeitet. [Engg. 128 (1929) Nr 333R'
S. 814/5.]

Warmewirtschaft.

Waérmetheorie. Fortschritte in der Dampfforschung
[Mech. Engg. 52 (1930) Nr. 2, S. 119/22)]

J. Havlicek: Untersuchungen uber die kritischen
Punkte von Wasser.* [Engg. 129 (1930) Nr. 3338, S. 1/3.]

Robert C. H. Heck: Bemerkungen zur Zustands-
gleichung des W asserdampfes. [Mech. Engg. 52 (1930)
Nr. 2, S. 133/9.]

N. S. Osborne, H. F. StimsonundE. F. Fiock: Fortschritte
auf dem Gebiet der Dampfforschung bei dem Bureau
of Standards, Bestimmung des Warmeinhalts und
der latenten Waéarme bis 270°. [Mech. Engg. 52 (1930)
Nr. 2, S. 127/30.]

L. B. Smith und F. G. Keyes: Fortschritte in der
Dampfforschung im Massachusetts Institute of Tech-
nology.* [Mech. Engg. 52 (1930) Nr. 2, S. 123/4]

E. F. Mueller: Zur Bestimmung des mechanischen
W &rmedquivalentes. [Mech. Engg. 52 (1930) Nr. 2, S. 139/41]

F. G. Keyesund L. B. Smith: Dampfdruck des W assers
vom Nullpunkt bis zur Kkritischen Temperatur.*
[Mech. Engg. 52 (1930) Nr. 2, S. 124/7.]

Dampfwirtschaft. J. G. Weir: Neuzeitlicher Speise-
wasser-Kreislauf.* [Proc. Inst. Mech. Engs. 1 (1929) S. 5/40.]

Dampfspeicher. G. E. Hider: Waéarmespeicherung in
W asserraum- und Gleichdruckspeichern.* Vergleich
beider Verfahren. [Iron Coal Trades Rev. 120 (1930) Nr. 3236,
S. 405/6.]

Wérmeisolierungen. Prioform-Handbuch. Hrsg. von den

Deutschen Prioform-Werken Bohlander & Co.,, G. m. b. H,,
KdéIn. 2., vollkommen neu bearb. u. erheblich erw. Aufl. Berlin:
Julius Springer 1930. (283 S.) 8°. Geb. 15J1J1. S BS

Regeln fir die Prifung von Wéarme- und Kiélte-

schutzanlagen. Aufgestellt von dem hierfiir beim Verein
deutscher Ingenieure gebildeten Ausschuf im Jahre 1928/29
unter Mitarbeit der Technischen Abteilung des Hauptverbandes
der Industrie Oesterreichs. Mit 7 Abb. u. 9 Zahlentaf. Berlin
(NW 7): VDI-Verlag. G. m. b. H., 1930. (2 BIl., 16 S.) 4°. 4W.H.

GasWirtschaft und -fernVersorgung. Edgar C. Evans: Die
W irtschaftlichkeit der Koksofengasverwendung in
der Industrie. Untersuchung der Ferngasfrage fiir englische
Verhéltnisse. [Fuel 8 (1929) Kr. 11, S. 549/54.]

Eugen Guman: Zur Bestimmung der Reibungszahl
in Ferngasleitungen. [Z. V. d. |. 74 (1930) Nr. 4, S. 107/10.]

Gasreinigung. R. Heinrich: Reinigung von Gasen mit-
tels Elektrofilter.* Allgemeines tiber Arbeiten und Anordnung
der Elektroreinigung. Ihre Verwendung zur Hochofengasreini-
gung, zur Entteerung von Generatorgas, in Metallhitten, Zement-
werken usw. [Z. V. d. |. 74 (1930) Nr. 7, S. 193/9.]

Robert Mezger und Friedrich Pistor: Das Problem der
Gastrocknung.* Der Wassergehalt von Leuchtgas. Vorteile
der Gastrocknung, Nachteile und ihre Behebung. Verfahren zur
Trocknung von Gas: Kihlung mit und ohne Druckerhéhung,
Adsorption (Kieselséure-Gel), Entwdasserung durch hygroskopische
Flussigkeiten. Erfahrungen mit der Entwdasserung. TGas Wasser-
fach 73 (1930) Nr. 9, S. 193/200.]

Krafterzeugung und -Verteilung.

Kraftwerke. M. Blansdorf: Die Hochdruckanlage des
GroBkraftwerkes Mannheim. [BBC-Nachr. 17 (1930) Nr. 1,
S. 3/11]

A. Bannwarth: Bau neuzeitlicher GroRkraftwerke.
[E.'T. Z. 51 (1930) Nr. 6, S. 209/12.]

Dampfkessel. Karl d’Huart: Rippenrohrkessel.* Der
Réauber- und Luquet-Rippenrohrkessel. Der Flammrohrrippen-
kessel der Maschinenfabrik Wehrle-Werk A.-G. [Wérme 53 (1930)
Nr. 8, S. 113/6.]

Paul Kaufmann:

Kesselregelanlagen.*

W irtschaftlichkeit selbsttatiger
Die Anwendung selbsttatiger Kessel-

Zeitschriflenverzeichnis nebst Abkirzungen siehe S. 137140.
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regelanlagen gestattet nicht nur die Senkung der Betriebskosten,
sondern wirkt sich auch in einer Verminderung der Anlagekosten
aus. Sie erhoht die Betriebssicherheit und die Beweglichkeit
der Dampfanlage. Die wirtschaftlichen Grenzen der selbsttatigen
Kesselregelung werden besprochen. [Waéarme 53 (1930) Nr. 8,
S. 117/20]

Untersuchung von Kesselschaden. Rohrschaden an
einem Schragrohrkessel und Ergebnisse der Untersuchungen.
[Z. Bayer. Rev.-V. 34 (1930) Nr. 3, S. 30/4.]

Otto Seibert, (Sr.”rtq.: Die Warmeaufnahme der
bestrahlten Kesselheizflache. Mit 12 Abb. u. 5 Zahlentaf.
Berlin: VDI-Verlag, G. m. b. H., 1930. (2 Bl.,, 17 S.) 4°. 4tRJ|,
fir Mitglieder des Vereines deutscher Ingenieure 3,60J1Jt.
(Forschungsarbeiten auf dem Gebiete des Ingenieurwesens.

Hrsg. vom Verein deutscher Ingenieure. H. 324.) 5B 2
Feuerungstechnische Berichte. Hrsg. in Arbeits-
gemeinschaft von dem Technisch-Wirtschaftlichen S.-A. fir

Brennstoffverwendung beim Reichskohlenrat [und dem] Unter-
ausschufl fir Dampfkesselfeuerungen beim Verein deutscher
Ingenieure. Berlin: VDI-Verlag, G. m. b. H., i. Komm. 4°, —
H. 1 (K. Rummel, ®r.«3n9-: Uie Selbstkostenrechnung fur
Dampfkesselbetriebe. (Mit 1 Abb.) (4 S.) — Fr. Wesemann,
'$>r.*Qng.: Die feuerungstechnischen Eigenschaften der ober-
schlesischen Steinkohle mit besonderer Berlicksichtigung
der Kohlenstaubfeuerung. (Mit4 Abb.) (10 S.) 1929. 1 (RM.

Luftvorwdrmer. Foerst: Lufterhitzer und ihr Anwen-
dungsgebiet.* Beschreibung von Réhren- und Taschen-Luft-
erhitzem. HeiRluft fir Feuerung, Trocknung, Heizung und Ent-
nebelung. [Warme 53 (1930) Nr. 7, S. 103/6.]

Dampfturbinen. Niederdruckdampfturbine zum An-
trieb eines llgnersatzes fur ein Blockwalzwerk der
Steel Company of Scotland.* Der in groBer Menge zur
Verfiigung stehende Niederdruckabdampf von Dampfhd&mmern
und sonstigen Dampfmaschinen wird zum Antrieb einer Turbine
verwendet, die mit einem llgnersatz zum Antrieb einer 760er Um-
kehrblockstraRe verbunden ist. Es werden Blocke von 3t Gewicht
zu Vorblécken von 150 X 150 mm oder kleinerem Querschnitt
gewalzt. [lron Coal Trades Rev. 120 (1930) Nr. 3234, S. 315/6.]

H. L. Guy: Entwicklungslinien
[Proc. Inst. Mech. Engg. 1 (1929) S. 453/90.]

Waélzlager. A. G.M .Michell:Fortschritte in der Schmie-
rung mit keilformigem Oelfilm.* Anwendung des fir
Einscheibenstutzlager bekannten Verfahrens auf Halslager.
[Mech. Engg. 52 (1930] Nr. 2, S. 114/8.]

T. W. Cooper: Rollenlager.* Verschiedene Ausfiihrungs-
arten von Rollenkrdnzen. Selbsteinstellung kurzer Rollenlager.
Schmierung mit Oel oder Fett. Versuche lber Tragféhigkeit
und Zusammendriickbarkeit der Rollenlager bei hoher Belastung.
[Metall Ind. 36 (1930) Nr. 5, S. 148/51]

D. M. Petty: Verwendung von W alzlagern in
Eisen- und Stahlindustrie. Uebersicht Uber die in den
Jahren 1916 bis 1929 gemachten Versuche zum Ersatz von Gleit-
lagern durch Walzlager bei Elektromotoren, W alzgeristen,
Rollgédngen usw., sowie (ber die in jener Zeit erschienenen
und diese Frage behandelnden Aufsatze der Association of Iron
and Steel Engineers. [Iron Steel Eng. 7 (1930) Nr. 1, S. 12/20.]

bau.

im Dampfturbinen-

der

F. Waldorf: Kegelige Rollenlager und ihre Verwen-

dungsméglichkeit bei Walzwerken. Schwierigkeiten bei
der Bestimmung der Belastung eines Walzenlagers. Beispiele
fir die Verwendung von Rollenlagern bei Kalt- und Warm-
Vierwalzengeristen sowie bei Vielwalzengerusten und Duokalt-
walzgeristen, ferner bei Walzgerusten fur Stabeisen- und Draht-
stralen, bei Kammwalzgeristen, Lochwalzwerken fiir nahtlose
Roéhren, Aufweitwalzwerken fur Réhren und bei Vorgelegen. Er-
gebnisse der Versuche zur Ermittlung des Kraftverbrauches,
die eine erhebliche Verminderung des KraftVerbrauches gegeniiber
Gleitlagern erweisen. [lron Steel Eng. 7 (1930) Nr. 2, S. 75/91.]

Sonstige Masehinenelemente. H. Froitzheim: Neue Art
von Schraubensicherung.* [St. u. E. 50 (1930) Nr. 8,
8. 234/5.]

Maschinentechnlsche Untersuchungen. Werner Lindner,
$r.»3ng.: Mehrfachfunkenaufnahmen von Explosions-
vorgédngen nach der Toeplerschen Schlierenmethode.
Mit 31 Abb. Berlin: VDI-Verlag, G. m. b. H., 1930. (18 S.) 4°.
4JUL, fur Mitglieder des Vereines deutscher Ingenieure 3,60 7RJI.
(Forschungsarbeiten auf dem Gebiete des Ingenieurwesens.
Hrsg. vom Verein deutscher Ingenieure. H. 326.) 2B 5

Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
49
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Allgemeine Arbeitsmaschinen.

Pumpen. K. Leist:
Kolbenpumpen,
Nr. 6, S. 168/70.]

Werkzeuge und Werkzeugmaschinen. V. Weckherlin:
Interessantes Beispiel der spanlosen Formung.*
Beschreibung der Wirkungsweise eines Schnitt- und Prégewerk-
zeuges zur Herstellung von Blechecken aus 0,28 mm starkem
vernickelten WeiRblech. [Werkst.-Techn. 24 (1930) Nr. 4, S. 98/9.]

Forderwesen.

Hebezeuge und Krane. C. Schiebeier: Neuerungen bei
elektrischen Ausriustungen von GieBereikranen.* Tipp-
schaltung fur Feinregelung und Drehstrom-Doppel-Kranmotor fur
schnelles Heben und Senken leichter Lasten. Mdgliche Leistungs-
steigerung durch ihre Verwendung. [GieR. 17 (1930) Nr. 8,
S. 186/9.]

H. Jager, Wirkl. Geh. Oberregierungsrat und vortr. Rat
im PreuB. Ministerium fir Handel und Gewerbe: Bestimmun-
gen (ber Einrichtung und Betrieb der Aufzige. Neu
bearb. von F. Wolter, Gewerberat in Kassel, und A. Rihl, Mini-
sterialrat im PreuB. Ministerium fir Handel und Gewerbe.
4. Aufl. Berlin: Carl Heymanns Verlag 1930. (X, 136 S.) 8°.
Geb. 7¢RJI. (Die Uberwachungspflichtigen Anlagen in PreuRen.
1.) — Die schon stark verbreitete Erlauterungsschrift enthélt
im ersten Teil das PreuRische Gesetz betreffend die Kosten der
Prifung uUberwachungspflichtiger Anlagen (v. 8. Juli 1905),
im zweiten Teil die sogen. Aufzugsverordnung nebst einer
Uebersicht tber ErlaB und Durchfuhrung der Verordnung in
den Landern des Deutschen Reiches und im dritten Teile die vom
Deutschen Aufzugsausschul aufgestellten technischen Grund-
satze fur den Bau von Aufzigen mit Erlauterungen; ein
ausfihrliches Sachverzeichnis erleichtert den Gebrauch des
Buches. 7 B 2

Lokomotiven. Fuchs:Eine neue Hochdrucklokomotive
der Deutschen Reichsbahn, Bauart Schwartzkopff-
Loffler* [Warme 53 (1930) Nr. 6, S. 81/6.]

Sonstiges. Walther: Neuere Patente
Behé&lterverkehr auf Eisenbahnen.*
(1930) Nr. 4, S. 65/8.]

Werkeinrichtungen.

Beleuchtung. Paul Herwalt: Die neuzeitliche Beleuch-
tung der Formerei. Erfahrungen und Lehren. Mittel
hare oder unmittelbare, Allgemein- oder Einzelplatzbeleuchtung
[GieR.-Zg. 27 (1930) Nr. 5, S. 135/7.]

Neue Versuche an umlaufenden
Bauart Mawald.* [Z. V. d. |. 74 (1930)

betreffend den
[Fordertechn. 23

Werkbeschreibungen.

I. N. Kostrow: Eisenhiittenwerke in Nadeschdinsk
und Taganrog. [Hrsg.:] Hauptkonzessionskomitee des Rats
der Volkskommissare d. UdSSR. Moskau 1929. (39 S.) 8&°

P. I. legorow: Die Magnitogorsker-Hutte. (Mit Abb.
u. 2 Karten.) [Hrsg.:] Hanptkonzessionskomitee des Rats der
Volkskommissare d. UdSSR. Moskau 1929. (33 S.) 8°.

Roheisenerzeugung.
Hochofenproze. Paul Rheinldnder: Temperaturmessun-
gen am Hochofen. (Mit 16 Abb.) Disseldorf: Verlag Stahl-
eisen m. b. H. 1930. (19 S.) 4°. — Aachen (Techn. Hochschule),

$r.«3ing.-Diss. 2B2
Paul Rheinldnder: Temperaturmessungen am Hoch-
ofen.* Bedeutung der Temperaturmessungen im Hochofen-

betrieb. Messung der Formentemperatur mit dem Optix-MeR-
gerdt und Gesamtstrahlungspyrometer. Ermittlung des Tempe-
raturverlaufs im Gestell auf optischem Wege,mit Thermoelement
und Stangenprobe. Messungen im Schacht mit Thermoelement
und Absaugepyrometer. Feststellung groBer Temperaturschwan-
kungen im Gestell. Zusammenhénge zwischen den Temperaturen
unmittelbar vor den Formen und den Ubrigen Betriebsverhalt-
nissen, besonders den Windverhaltnissen. EinfluR der kurzzeitigen
Temperaturschwankungen vor den Formen auf die Erzeugung
von Roheisen und Schlacke. Schlisse vom Temperaturverlauf
im Gestell auf die Vorgédnge dort. Temperaturunterschiede zwi-
schen Gas und Méller im Schacht. [Arch. Eisenhiuttenwes. 3
(1929/30) Nr. 8, S. 487/503 (Gr. A: Hochofenaussch. 110); vgl.
St. u. E. 50 (1930) Nr. 7, S. 205/6.]

Hochofenbetrieb. C. S. Gill: Bemerkungen Uuber das
Déampfen und W iederanblasen von Hochéfen. Betriebs-
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maRnahmen zur bestmoéglichen Durchfihrung des Déampfens
und Wiederanblasens. Erdrterung. [J. Iron Steel Inst. 120 (1929)
S. 13/26; vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 1733]

Winderhitzung. Julius Stoecker: Leistungssteigerung
einer Winderhitzer-Anlage.* Erhdhung der Verbrennungs-
leistung eines Winderhitzers auf 25000 Nm3/h Gas durch An-
bringung von Brennern mit Propellergebldse, Lufteinstrémrohr
und Rost. Erhdéhung des Wirkungsgrades der Winderhitzer durch
Besetzen der Gitterwerkskanéle mit Fullsteinen. Wirtschaftlich-
keit der vorgeschlagenen Verbesserungen. Gegeniberstellung
des Betriebes mit zwei oder mit drei Winderhitzern je Hochofen.
Verringerung der Kosten fur den Bau von Abgaskanélen und
steinernen Kaminen. Weiterentwicklung zum brennschachtlosen,
zwanglaufig umgesteuerten Winderhitzer. [Ber. Hochofenaussch.
V. d. Eisenh. Nr. 111; St. u. E. 50 (1930) Nr. 9, S. 249/54.]

Bronislaw Chudzynski: Theoretische Richtlinien fir
einen mdéglichst wirtschaftlichen Winderhitzerbetrieb.*
Vorschlag eines brennschachtlosen Winderhitzers mit verkiirztem
Gitterwerk. [Hutnik 2 (1930) Nr. 1, S. 5/11.]

A. J. Boynton und S. P. Kinney: Grundsatze fir die
Durchbildung von Winderhitzern.* Bemessung der
Gitterwerksoffnungen und der Steinstarken. Abstufung der
Steinabmessungen nach der Gitterwerkslage. Vergleich der Zu-
stellung mit Schiffer-Strack-, Kuhn- und Brassert-Steinen.
Anzahl der Winderhitzer je Ofen. [Blast Fumace 18 (1930)
Nr. 2, S. 283/8.]

Hochofenschlacken. Adolf Kiuhle: Hochofenschlacke im
Stralenbau. Verwendungsméglichkeiten und Bewahrung der
verschiedenen Hochofenschlackenarten. [Bautechn. 8 (1930)
Nr. 7, S. 98/100.]

Eisen- und StahlgieRerei.

Allgemeines. Riebensahm: Die Bedingtheit konstruk-
tionsgenauer Ergebnisse bei gieBtechnischer Form-
gebung. Die Schwierigkeiten, Gufstiicke genau mafhaltig
herzustellen. [GieR.-Zg. 27 (1930) Nr. 5, S. 114/5)]

GieRereianlagen. Edwin Bremer: Die GieRerei der La-
key Foundry & Machine Co. in Muskegon (Mich.).*
Betrieb mit besonderer Ausbildung der FlieRarbeit. Gasgefeuerte
Durchlauftrockenéfen fir Kerne. [Foundry 58 (1930) Nr. 4,
S. 68/72.]

Die Gielereien und Bearbeitungswerkstétten der
Firma J. &E. Hall, Ltd., in Dartford.* [lron Steel Ind. 3
(1929/30) Nr. 6, S. 169/74.]

Gielereibetrieb. Martin Brickmann: Transportmittel in
der normalen GieBerei. FlieBarbeit oder , Individual*-
Fordermittel in der Formerei. Anwendungsbeispiele von
Hangebahnen und Elektrokarren. Ihre Einrichtung. [GieB.-Zg. 27
(1930) Nr. 5, S. 132/5]

Ivan Lamoureux: Grundsédtze des GielRereibetriebs.*
I bis IV. Eigenschaften von Formsand; seine Aufbereitung.
Angabe der Zusammensetzung einiger amerikanischer Formsande.
Verschiedene Bauarten von Sandmischmaschinen. Formstoffe
fir NaB- und TrockenguB. lhre Aufbereitung. [Foundry 58
(1930) Nr. 1, S. 94/7; Nr. 2, S. 81/5; Nr. 3, S. 105/8; Nr. 4, S. 97/9.]

Max Grat: Betriebskrankheiten. Probleme der
Formereiorganisation. Wichtigkeit der Fd&rderfragen fir
die GielRerei. Winke fiir ihre richtige Losung. [GieB.-Zg. 27 (1930)
Nr. 5 S. 137/40.]

Metallurgisches. George Batty: Ungehobener Reichtum
in der StahlgieRerei. Unterschiede in der VergieRbarkeit
von Bessemer- und Elektrostahl, die nach der tblichen Analyse
gleiche Zusammensetzung haben. Grund darin gesucht, daf der
Elektrostahl tberreduziert ist. Nachteile der Desoxydation mit
Aluminium. [Blast Furnace 18 (1930) Nr. 2, S. 307/8.]

Formstoffe und Aufbereitung. Carl H. Casberg und William
H. Spencer: Untersuchung Uber die Dauer der Binde-
festigkeit verschiedener Tone in Formsanden.* EinfluR
héufigeren AbgieRens auf die Bindefestigkeit verschiedener Sande.
Folgerungen Uber die Rolle der Tone und die Verdnderungen
durch Erhitzung. [Bull. Univ. Illinois 27 (1929) Nr. 18, 25 S]

A. F. Hager: Der Werkstoff Formsand. Die Klassen-
einteilung der Formsande nach der American Foundrymen’s
Association. Anforderungen an eine sachgeméfRe Aufbereitung.
Zusatz von Kohlenstaub. Formstoffe fiir NaR- und Trockenguf.
Schutzanstriche. [GieB.-Zg. 27 (1930) Nr. 5, S. 116/20.]

Formerei und Formmaschinen. Otto Po6rtelmann: Der
R uttler. Arbeitsweise der Ruttelformmaschinen. Vorzug der
Maschinenformerei gegeniiber Handarbeit. [GieR.-Zg. 27 (1930)
Nr. 5, S. 120/1.]j
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Kernmacherei. Emst Brihl: Kernbindem ittel. Anforde-
rungen an Kernbindemittel und ihre Erfillung bei Mehlen,
Melasse, Fetten, Oelen tierischen, pflanzlichen und mineralischen
Ursprungs, Harzen, Teer. [GieR.-Zg. 27 (1930) Nr. 5, S. 129/31]

Schmelzen. Friedrich Morawe: Sauerstoffanreicherung
des Geblasewindes im Kupolofen.* Versuche mit An-
reicherung des Gebldsewindes an Sauerstoff um 1,46 bis 4,5%.
EinfluB auf Warmebilanz und Temperatur in der Schmelzzone.
Wirtschaftlichkeit der Sauerstoffanreicherung. [GieR. 17 (1930)
Nr. 6, S. 132/6; Nr. 7, S. 155/67.]

Matthes Micklau: Betrachtungen zum Kupolofen-
betrieb. Ueber Gattierung, Schlackenzusammensetzung und
Zustellung des Ofens. [GieB. 17 (1930) Nr. 7, S. 167/9.]

H. Kalpers: Das Schmelzen von Metallen in einem
rotierenden tiegellosen Ofen. Oel- oder gasgefeuerter Dreh-
ofen, Bauart Schmitz & Co. Angaben Uber Leistung und Brenn-
stoffverbrauch. [Zentral-Europ. GieB.-Zg. 3 (1930) Nr. 1, S. 4/5.]

GuReisen. Horace J. Young: Bemerkungen dber die
Herstellung und den Wert von perlitischem GuReisen.
Der mogliche Anteil von Perlit am Gefiige des GuReisens. Ein-
fluR von Graphit auf die Festigkeit. Zusatz von Stahlschrott
zur Gattierung. [lron Steel Ind. 3 (1929/30) Nr. 6, S. 167/8 u. 174.]

Wertberechnung. Gustav Krebs: Das Gewichtsverhélt-
nis der EingufBtrichter zu den GuBsticken und die
Feststellung fir die einzelnen Stickgewichte. Berech-
nung der Einsatzkosten fir GufRstiicke verschiedenen Stick-
gewichts. [Zentral-Europ. GieR.-Zg. 3 (1930) Nr. 1, S. 1/3.]

Das Selbstkostenschema fir GuBeisen des Gray
Iron Institute. Erklarung des Vorschlages. [Foundry 58
(1930) Nr. 4, S. 81/3 u. 104]

Organisation. Oswald Grate: Grundlagen der Renta-
bilitat.* Beispiele fur die Erhéhung der Wirtschaftlichkeit durch
gute Ueberwachung des Betriebes: Wahl richtiger Gattierung,
zweckmaRiger Formverfahren, richtiger Gedingeléhne. Vorschlag
fur die Aufstellung der Selbstkosten in GieBereien. [GieR. 17
(1930) Nr. 8, S. 189/93.]

Sonstiges. Fr. JanBen: Metallische Dauerformen.*
Bewdhrung von GuBeisen, Stahl und Kupfer zu Dauerformen,
besonders fur MetallspritzguB. Bildsamkeit, Festigkeit, Gasdurch-
lassigkeit urld Warmeleitfahigkeit der Dauerformen. Besonder-
heiten im Gebrauch von metallischen Dauerformen. [GieB.-Zg. 27
(1930) Nr. 5, S. 124/8]

L. Schmid: Die Elektrizitdt im Dienste der Eisen-
gieBereien.* Elektrische Lokomotiven, Krane, Flaschenziige
und Lasthebemagnete sowie Elektrokarren im Forderdienst der
GieRerei. Antrieb des Kupolofengeblases, seine Regelung.
Ueberhitzung des GufReisens im Vorherd durch Elektrowédrme.
Ueberwachung der Verbrennungsvorgdnge. Messung der Tem-
peratur von GuBeisen. [GieB. 16 (1929) Nr. 44. S. 1017/29;
17 (1930) Nr. 9, S. 208/17.]

Stahlerzeugung.

Metallurgisches. J. M. Gaines jun.: Ueber die Desoxyda-
tion von Stahlbadern.* Allgemeines lber die Vorgange bei
der Desoxydation. Grenzbedingungen. Geschwindigkeit der
Kohlenstoffverbrennung. Anforderungen, die an eine gute Des-
oxydation zu stellen sind. [Blast Furnace 18 (1930) Nr. 1, S. 102/4.]

Axel Hultgren: Die Verwendung bindrer Legierungen
zur Stahldesoxydation. Allgemeines tber die Wirkung ver-
schiedener Desoxydationsmittel und deren richtige Anwendung.
[Iron Steel Canada 12 (1929) S. 252; nach Chem. Zentralbl. 101
(1930) Bd. I, Nr. 1, S. 123]

Hermann Schenck: Untersuchungen tber den Verlauf
der Mangan- und Phosphorreaktionen bei den basi-
schen Stahlerzeugungsverfahren.* Grundsétzliches Uber
die Bedeutung des Gleichgewichtszustandes. Die ,,Ausnutzungs-
werte” der Reaktionen. Versuchsunterlagen. Theoretische Unter-
lagen fiir die Entwicklung der Gleichgewichtsbedingungen. Die
Bindung der Phosphorsaure in der Schlacke. Silikatverbindungen
in der Schlacke. Freies Eisenoxydul und freier Kalk in der Schlacke.
Gleichgewichtsbedingungen fiir die Reaktionen von Mangan und
Phosphor. Verfahren zur Aufstellung der Gleichgewichtsgesetze.
Prifung der Gesetze an Hand der Versuchsunterlagen. Kritik
der Gesetze und ihres Giultigkeitsbereiches. Zechnerische und
zahlenméRige Darstellung der Gesetze. Die Verbesserung und
Verschlechterung der Ausnutzungswerte durch die Zusammen-
setzung der Schlacke und die Temperatur. Reaktionsverlauf
und Gleichgewichtseinstellung. Prifung des Hertyschen Gesetzes
der Manganreaktionen. [Arch. Eisenhittenwes. 3 (1929/30)
Nr. 8, S. 505/30 (Gr. B: Stahlw.-Aussch. 179).] j
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GieBen. W. H. Hatfield: Stahlblécke. Vorgdnge bei der
Erstarrung von Stahlblécken. Ausbildung des GuRgefliges bei
verschiedenen GielRbedingungen. — Arbeitsplan fir einen zur
Untersuchung dieser Fragen eingesetzten Ausschuff. [lron Coal
Trades Rev. 119 (1929) Nr. 3225, S. 952]

Emil Gathmann: Kokillenbemessung im Zusammen-
hang mit dem Ausbringen an der Blockstrale.* Be-
sprechung verschiedener Kokillenformen und deren EinfluR auf
die Oberflachenbeschaffenheit der Blécke. [lron Trade Rev. 86
(1930) Nr. 2, S. 25/7; ferner Blast Furnace 18 (1930) Nr. 1,
S. 119/21.]

Direkte Stahlerzeugung. George A. Domin: Faktoren bei
der Herstellung von Eisenschwamm. Besprechung ver-
schiedener Umsténde, die die Reduktionsgeschwindigkeit der
Eisenoxydteilchen beeinflussen. Wirkung eines hohen Schwefel-
gehaltes im Brennstoff auf den Schwefelgehalt im Eisenschwamm.
[Iron Steel Canada 12 (1929) S. 251/2; nach Chem. Zentralbl. 101
(1930) Bd. I, Nr. 1, S. 123/4.]

Siemens-Martin-Verfahren. E. J. Janitzky: Untersu-
chungsergebnisse Uber den Zusammenhang zwischen
Zusammensetzung und Aussehen erstarrter Siemens-
M artin-Schlacken.* Versuche zur Beurteilung von Schlacken-
proben nach Farbe, Ausbildung und Figuren auf der Oberflache
sowie nach dem Bruchaussehen im Zusammenhang mit der chemi-
schen Zusammensetzung. Erorterung. [Year Book Am. Iron
Steel Inst. 1929, S. 417/36; vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 110/1.]

F. A. King: Bau und Leistungsfédhigkeit
Siemens-Martin-Oefen.* Kennzeichen der Entwicklung der
Siemens-Martin-Oefen in Amerika ist die Zunahme des Fassungs-
vermdgens, das bei der Weirton Steel Co. bei feststehenden Oefen
inzwischen auf 350 t gestiegen ist. Leistungs- und Brennstoff-
verbrauchszahlen. Gegeniberstellung von feststehendem und
Kippofen. Erdrterung. [Year Book Am. Iron Steel Inst. 1929.
S. 146/58; vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 946/7.]

Frank E. Leahy: Die Verwendung von Hochofen- und
Koksofengas im Siemens-Martin-Ofen. Allgemeines iber
die Verwendung von Hochofen- und Koksofengas einzeln und als
Mischgas. Mischgasheizwerte fir verschiedene Verwendungs-
zwecke. Siemens-Martin-Ofenbauweise und -betrieb bei Misch-
gasbeheizung. Flammentemperatur. Erdrterung. [Year Book
Am. lron Steel Inst. 1929, S. 114/45; vgl. St. u. E. 49 (1929)
S. 1497/8.]

Neuerungen im amerikanischen Siemens-M artin-
Betrieb. Bericht Gber die 10. Zusammenkunft der im Rahmen
des American Institute of Mining and Metallurgical Engineers
tagenden amerikanischen Stahlwerksfachleute. Zur Besprechung
kamen Fragen der Betriebsfihrung und -Uberwachung im Zu-
sammenhang mit Fragen der Qualitdt. [lron Trade Rev. 85
(1929) Nr. 20, S. 1246/7 u. 1252; vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 305/8.]

0. H. Steel: Fortschritte im basischen
M artin-Verfahren. Steigerung der Ofenleistung in Einzel-
féllen auf 17 t/h. Einsatzstoffe. Bedeutung guter Schlacken-
fihrung. Desoxydationsmittel. Verbesserung der Qualitét durch
die Betriebsfiihrung. [Blast Furnace 18 (1930) Nr. 1, S. 114/5]

Georg Bulle: Das Anheizen von Siemens-Martin-
Oefen und GieRpfannen.* Temperaturverhéltnisse beim
Anheizen eines Siemens-Martin-Ofens. Warmeverbrauch beim
Anheizen. Betriebliche Durchfihrung des Anheizens. Betriebs-
zahlen. Anheizen von GieBpfannen und Stopfen. [Ber. Stahlw.-
Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 180; St. u. E. 50 (1930) Nr. 7, S. 193]

Elektrostahl. S. Sehey: Elektrische Awusristung des
Drehstromlichtbogenofens.* Ofentransformatoren, Drossel-
spulen. Elektrodenregelung nach Leonard-Trill sowie elektro-
hydraulisch. Hochvoltschaltanlage und Anordnung der elek-
trischen Ausristung. [Zentral-Europ. GieB.-Zg. 1929, Nr. 12,
S. 11/20.]

Stefan Kriz und Hubert Kral: Der
alters auf die Schmelzungsdauer und den Energie-
verbrauch von Elektrostahlofen.* Untersuchung der
Einschmelz-, Feinungs- und Gesamtschmelzungsdauer sowie des
fur diese Schmelzungsabschnitte bendtigten Energieverbrauches
eines 5,5-t-Lichtbogenofens in Abhéangigkeit vom Ofenalter nach
der Grofzahl-Forschung. [Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh.
Nr. 181; St. u. E. 50 (1930) Nr. 8, S. 221/2]

EinfluR des Ofen-

Metalle und Legierungen.

Allgemeines. Mitteilungen der deutschen Materialpriifungs-
anstalten. Berlin: Julius Springer. 4°. — Sonderheft 10: Ar-
beiten aus dem Kaiser-W ilhelm-Institut far M etall-
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forschung und dem Staatlichen M aterialprifungsamt
zu Berlin-Dahlem. Mit 327 Ahh. 1930. (142 S.) 23JIM. !B |

Sonstiges. W. J. de Haas: Ueber supraleitende Metalle.*
Uebersicht. Widerstand. Kristallgitter und Hysteresiserschei-
nungen. Neuartige Supraleiter. Untersuchungen der eutektischen
Legierungen der Systeme Zinn-Wismut, Zinn-Zink, Zinn-
Kadmium, Tellur-Gold, Tellur-Kadmium, Blei-Kadmium, Blei-
Silber, Blei-Antimon und Blei-Wismut. Supraleiter, bestehend
aus Kombinationen von Nichtsupraleitem. [Metall-Wirtsch. 9
(1930) Nr. 7, S. 149/54.]

Verarbeitung des Stahles.

Walzwerksantriebe. A. E. Kenyon: Elektrische Walz-
werksantriebe.* Uebersicht tber einige neuere elektrische
Antriebe fir groRe und kleine Walzwerksanlagen in den Vereinigten
Staaten. [lron Steel Eng. 7 (1930) Nr. 1, S. 20/3.]

Liste sdmtlicher in den Vereinigten Staaten und
in Kanada aufgestellter elektrischer Walzwerks-
antriebe. Die Liste enthalt alle Walzwerksantriebsmotoren,
die in den Jahren 1905 bis 1929 aufgestellt wurden, geordnet
nach Pferdestarken, mit Angaben Gber Umdrehungen, Spannung,
Stromart, Art und Durchmesser der Walzwerke, Kraftiiber-
tragungsart, Jahr der Aufstellung, Name und Standort der An-
lage, Name des Lieferers, ferner Listen der bei den einzelnen
Walzwerksarten verwendeten Motoren. [Iron Steel Eng. 7 (1930)
Nr. 1, S. 29/73—c.]

J. D. Wright: Verwendung elektrischer Antriebe bei
W alzwerken.* Uebersicht ber elektrische Antriebe bei groen
und kleinen Walzwerksanlagen in den Vereinigten Staaten im
Jahre 1929. [Iron Steel Eng. 7 (1930) Nr. 1, S. 23/6.]

Walzwerkszubehor. Blockausziehspille.* [St. u. E. 50
(1930) Nr. 9, S. 262/3]

Walzwerksofen. Heinrich Eey: Zweikammer-Regene-
rativgas-Gleichstromodfen.* Rickblick auf die Entwicklung
der StoR6fen mit geteilter Umkehrflamme. Vorteile und Beschrei-
bung der neuen Ofenbauart und ihrer Arbeitsweise. Ergebnisse
von Abnahmeversuchen an verschiedenen Oefen. [St. u. E. 50
(1930) Nr. 8, S. 223/9.]

Feineisenwalzwerke. Neue Stabeisenstralen der
Youngstown Sheet & Tube Co. in Indiana Harbor.*
Die erste Strale besteht aus zwei Geriisten von 610 mm Dmr.,
finf Gerilisten von 455 mm Dmr. und vier Gerlisten von 355 mm
Dmr., die so angeordnet sind, daB sowohl vom letzten 455er als
auch vom letzten 355er Geriist die Stdbe auf je ein Kihlbett aus-
laufen konnen. Die zweite Strale hat 17 Geriiste mit Walzen
von 355, 305 und 250 mm Dmr., von denen die 13 ersten zum
Walzen von Stabeisen und alle 17 Gerlste zum Walzen von
Draht von 5,6 mm Dmr. in Ringen bis zu 200 kg Gewicht benutzt
werden. [lron Age 125 (1930) Nr. 9, S. 640/1.]

Bandeisen- und Plaiinenwalzwerke. Bruno Quast: Mecha-
nisierung einer WalzenstraBe fiir Rohrenstreifen und
Bandeisen.* [St. u. E. 50 (1930) Nr. 7, S. 206/7.]

Rohrwalzwerke. G. B. Lobkowitz: Ueber W alzdruck an
einem Pilgerwalzwerk.* Art der Messung, MeRanordnung.
[Rohrenindustrie 23 (1930) Nr. 2, S. 19/22; Nr. 3, S. 35/9; Nr. 4,

S. 51/4]
Schmieden. Lawford H. Ery: Das Schmieden von
Lokomotivteilen.* EinfluR der Erschmelzung. Bedeutung

des GuBblockgefliges. Beschreibung des Schmiedevorganges.
Notwendigkeit einer Warmebehandlung und der physikalischen
Eigenschaften der untersuchten Stéhle. [Trans. Am. Soc. Steel
Treat. 17 (1930) Nr. 1, S. 1/53]

Schmiedeanlagen. H. R. Simonds: Selbstkostensenkung
in Schmiedebetrieben durch betriebswirtschaftliche
MaRnahmen.* Erméglichung geradlinigen Werkstoffdurchflusses,
Verwendung von Eoérderwagen, Verwendung von Schmiede-
maschinen zum Anstauchen. [lron Trade Rev. 86 (1930) Nr. 4,
S. 27/30.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.

Nieten. Alois Hlava: Stiftnieten von Dampfkesseln.*
Kurze Kennzeichnung der Nietverfahren ,Schénbach* und
»Schuch“. Gegenuberstellung zu einem neuen Verfahren der
Skodawerke, das trotz der Verwendung einfacher zylindrischer
Stucke eine gleichméBige Ausbildung der beiden SchlieRkdpfe
gestattet. [Z. V. d. |. 74 (1930) Nr. 4, S. 119/20.] --

A. J. Jensen: Vermehrte Anwendung der Nietung
in der Industrie.* Einige Beispiele, bei denen groRe Erspar-
nisse an Werkstoff erzielt wurden. [lron Trade Rev. 85 (1929)
Nr. 22, S. 1379/81]
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Einzelerzeugnisse. Neuerungen an Schmiedemaschi-
nen.* Schmiedemaschinen mit umlaufendem Gesenkteil, um die
Schmiedestiicke absatzweise mit geringerem Druck herstellen zu
kénnen. Patent Massey. [Metallurgia 1 (1929) Nr. 2, S. 85]

Ketten aus Stahl, der im Gesenk geschlagen wurde.*
Die Ketten der Eorges Nationales de la Chaussade bestehen aus
zwei gleichen halbbogenférmigen Endstiicken und einem Stegstiick,
das °die gerillten Endsticke muffenartig umschlieBt. An-
gebliche Vorteile, groBere Sicherheit, durchschnittliche Zerrei3-
festigkeit 40 kg/mm2 [Bull. Technique du Bureau Veritas 12
(1930) Nr. 1, S. 3]

W. H. Jensch: Schnellaufende Drahtstiftpressen.*
Kurze Beschreibung der von der National Machinery Co., Tiffin,
hergestellten Drahtstiftpressen, die bei jeder Umdrehung einen
Nagel herstellen und leicht fir verschiedene L&ngen und Formen
einzustellen sind. [Z. V. d. I. 74 (1930) Nr. 5, S. 155/6.]

Schneiden und Schweilen.

Allgemeines. Fichsel: Vordringen der Elektroschwei-
Bung in der Industrie. Schmelz- und PreBschweifung.
Weiterentwicklung auf dem Gebiete der elektrischen Wider-
standsschweimaschinen. Priftechnik. Vorteile und Sicherheit
der Schweifung. Korrosionswiderstand der LichtbogenschweiR-
naht. Ausbildung und Schulung von SchweilRfachleuten. [Elek-
troschweiBung 1930, Nr. 1, S. 1/4]

H. v. Neuenkirchen: Welche SchweiBelektrode wahle
ich? Eine Anregung fur Hersteller und Verbraucher nach wirt-
schaftlichen und technischen Gesichtspunkten. [Schmelzschwei-
Bung 9 (1930) Nr. 2, S. 30/4.]:

Heinrich W. Nies: Bemerkungen zu den neuen Vor-
schriften Uber das SchweiBen von Dampfféssern.
Eine Stellungnahme zur Zwischenverordnung betreffend ,Vor-
schriften Uber das Schweien von Dampffassern“ vom 17. August
1929. Nr. Il ¢, 2859/29. [Autog. Metallbearb. 23 (1929) Nr. 2,
S. 23/51]

Gasschmelzschweifen. O. Mues: Untersuchungen uber
das glnstigste Mischungsverhé&ltnis bei der Azetylen-
schweiBung von Stédhlen mit geringem Kohlenstoff-
gehalt.* Schweiflgase. Zusammensetzung der verwendeten
Stdhle und des SchweiRdrahtes. Brenner. Messung von Sauer-
stoff und Azetylen. Gute der Schweiung und ihre Beziehung
zum Mischungsverhéltnis. Festigkeitsprifung. Schwei8leistung
und Mischungsverhéltnis. Schweibrenner und Mischungsverhalt-
nis. Ruckzindung. [Forschungsarbeiten a. d. Geb. der Acetylen-
SchweiBung (Halle: Carl Marhold 1930) S. 25/52.]

H. Diergarten: Untersuchung azetylengeschweilter
Rohre auf Gefiige, Sauerstoff- und Kohlenstoff-
gehalt.* Probenahme. Grob- und Feingefiige. Zur Verhinde-
rung von Aufkohlung Verwendung einer schwachoxydierenden
Flamme. Sauerstoffbestimmungen. Sauerstoffgehalt und Mi-
schungsverhaltnis. [Forschungsarbeiten a. d. Geb. der Acetylen-
Schweillung (Halle: Carl Marhold 1930) S. 97/101.]

H. Kemper: EinfluB der Druckverhéltnisse im
Azetylen-Sauerstoff-Schweilbrenner auf die W irt-
schaftlichkeit und Gute der Schweifung.* Versuchs-
einrichtung. Mischungsverhdltnisse der Schweigase. Schweil3-
leistung der Brenner. Gite der Schweinaht. [Forschungs-
arbeiten a. d. Geb. der Acetylen-Schweiung (Halle:Carl Marhold
1930) S. 53/73.]

Kemper: Azetylenschneiden von groBen Werk-
sticken. Beschreibung eines neuen Verfahrens einer amerika-
nischen Firma. [Autog. Metallbearb. 23 (1930) Nr. 2, S. 25/6;
nach Industrial-Gases, September 1929.]/

L. Kayser: Die Herstellung geschweiRter Rohre
mittels der AzetylenschweiBung.* Verfahren. Werkstoff-
zusammensetzung. Schweilgase. Rohrschweiung mit geléstem
Azetylen (Dissousgas). Berechnung des Gasverbrauches. EinfluB
von Mischungsverhéltnis und Sauerstoffdruck auf die SchweiB-
leistung und auf die Festigkeit der SchweiBnaht. EinfluB des
Mischungsverhéltnisses und der Glihtemperatur auf die Harte
der Schweilnaht bzw. des Rohrquerschnittes. Versuche an
Thomas, und Siemens-Martin-Stahl. SchweiBleistung und
Festigkeit bei bestimmtem Mischungsverhaltnis.  Schweilen
mit Azetylen aus dem Niederdruckentwickler. Vergleichende
Versuche. [Forschungsarbeiten a. d. Geb. der Acetylen-Schwei-
Bung (Halle: Carl Marhold 1930) S. 74/96.]

W. J. Gaston: Geschweite Verbindungen fir Stahl-
rohre.* Es werden verschiedene Arten von geschweifliten Ver-
bindungen fur dick- und dinnwandige Rohre mit innerer oder
&ulerer Muffe beschrieben. [lron Age 125 (1930) Nr. 6, S. 435/7.]
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E. Wi und Ph. Pothmann: Neuere Forschungsergelzhytzmittel.* Kristallisation elektrolytisch niedergeschlagener

nisse auf dem Gebiete der Autogenschweilung.*
Chemische Einfliisse (Sauerstoff, Azetylen, Wasserstoff). Flam-
mentemperatur, Wérmelbertragung, Temperatur der Schmelze.
Metallurgische Erscheinungen. Steigen der Schmelze. Spritzen
und Steigen. Schweilen hochgekohlter und legierter Stahle.
[Forschungsarbeiten a. d. Geb. der Acetylen-Schweifung (Halle:
Carl Marhold 1930) S. 7/24.]

M. S. Hendricks: The Oxy-Acetylene Welder’s Hand-
book. A complete and practical manual of modern practice.
Chicago: The Acetylene Journal Publishing Co. (1929). (208 p.)
8. 3 8. SB=

Elektroschmelzschweien. Aus der Praxis des Schwei-

Bers. Erfahrungen eines Schweiers beim Schweillen einer ge-
brochenen Kurbelwelle. [Schmelzschweifung 9 (1930) Nr. 2,
S. 43]

C. Commentz: Anwendung der Lichtbogenschweilung
im amerikanischen Schiffbau.* [Werft 11 (1930) Nr. 4,
S. 72/5]

Gerald C. Ward: Prifung von LichtbogenschweiB-
nahten auf ihre Gite.* Ergebnis der Versuche an der Uni-
versitdt Wisconsin zur Ermittlung von Unterlagen fir die Pri-
fung von LichtbogenschweiBnéhten auf gute Ausfiihrung. Ver-
suche mit EinflieBenlassen von Kerosin in die Nahte zur Prifung
der Dichtheit. Versuche zur Erkennung gut ausgefiihrter Schwei-
Bungen nach dem Klang und Aussehen. Ergebnislosigkeit dieser
Versuche. SchluRfolgerung, daf die beste Prifung der Nahte
in der sorgfaltigen Ueberwachung der Ausfiihrung liegt. [lron
Age 125 (1930) Nr. 5, S. 369/70.]

Prifung von Schweilverbindungen. Willibald Senft: Elek-
trisch geschweilte Rieht- und Aufspannplatten.*
GroRe Bruchsicherheit und Wirtschaftlichkeit.  Ausfiuhrung.
Verwendung von Siemens-Martin-Stahl mit 90 kg/mm2 Festig-
keitund 6 % Dehnung. [Elektroschweifung 1930, Nr. 1, S. 18/9.]
ré Fritz Hofmann: SchweiBungen an Hochdruck-Dam pf-
kesseln.* Bericht ber die Ergebnisse von Festigkeitsprifungen
an SchweiBungen bei einem Hochdruck-Dampfkessel Lofflerscher
Bauart fir 15t Dampf/h, 110at Dampfdruck und 500° Ueber-
hitzung der Karolinagrube in Witkowitz; die Schweifstellen
haben sich nach 10 000 Betriebsstunden als vollkommen einwand-
frei erwiesen. [J. Am. Weid. Soc. 9 (1930) Nr. 1, S. 7/16.]

SchweiBgerecht ausgebildeter Vollwandtrédger. Not-
wendige Beriicksichtigung der beim Schweien obwaltenden
Verhdltnisse. [Elektroschweifung 1930, Nr. 1, S. 13]

Vergleichende Festigkeitsversuche mit Schweil’-
verbindungen.* Untersuchungen an Blechen aus Kohlenstoff-
stahl. Gas- und Elektroschweilung. Vergleich der Festigkeiten
mit der einer einfachen V-Schweilverbindung. [Elektroschwei-
Bung 1930, Nr. 1, S. 17]

A. Hilpert: Geschweilte Stahlbauten in
land.* Versuch an einem elektrisch geschweiBten Krantrager.
Durchbiegung an verschiedenen Mefstellen. GroRe der bleibenden
Durchbiegung. Ruhende und stoppartige Belastung. [Elektro-
schweiBung 1930, Nr. 1, S. 5/8.]

H. Ritter: Das Schweifen eiserner Konstruktionen.*
Beschreibung der in Leipzig ausgefiihrten Versuche zur Ermittlung
der Grundlagen fir die Herstellung geschweiliter Stahlkonstruk-
tionen. [Elektroschweifung 1930, Nr. 1, S. 14/6.]

Sonstiges. Schaper: Schweien von Stahlbauten.*
Bisherige Versuchsausfiihrungen in Europa, besonderer Hinweis
auf das Verfahren der Aktiengesellschaft ,,Elin*“, Weiz in Steier-
mark. [Bautechn. 8 (1930) Nr. 6, S. 73/4.]

Kalisch: Neuere Untersuchungen dber das Brenn-
schneiden von GuRBeisen.* Ueber den Mechanismus des
Schmelzvorganges. Versuche mit einem Zusatzdraht, um die
Waérmetonung zu vergrofern. Auftragen einer FluReisenraupe,
jedoch ohne den erhofften Erfolg. Bei Verwendung eines Flach-
eisenstabes brauchbare Ergebnisse. [Autog. Metallbearb. 23
(1930) Nr. 4, S. 501/3.]

H. Holler: Arbeitsgang beim SchweiBen von Rick-
schlagklappen aus Schmiedeeisen.* Eine eingehende
Beschreibung. [Autog. Metallbearb. 23 (1930) Nr. 2, S. 21/3.]

J. C. Fritzz Anwendung geschweilRter schmiede-
eiserner Rohrbauteile bei sanitdren Anlagen.* Einige
Beispiele, Siphon, Reinigungsklappe, Rohrverbindungen. [Autog.
Metallbearb. 23 (1930) Nr. 2, S. 18/21.]

Oberflachenbehandlung und Rostschutz.

Sonstige Metalliberziige. B. Planner und M. Schlotter:
Elektrolytische Kadmiumniederschldge als Rost-

Deutsch-

Metalle. Elektrolyte fiir die Abscheidung von Kadmium. Fé&llung
aus alkalischen und sauren Bédern. Zusatz von Kolloiden und
die Bildung glédnzender Ueberziige. Vergleich einiger Schnell-
prufverfahren zur Bestimmung der Porositdt. ZweckmaBige
Anwendung des Salzspruhverfahrens. [Z. Metallk. 22 (1930)
Nr. 2, S. 41/7]

Farbanstriche. Friedrich llopke: Beitrag zur techni-
schen Prifung von Rostschutzfarben.* Herstellung eines
Anstriches. Bestimmung des Farbaufwandes und der Deckkraft,
der Z&hfllssigkeit, Trockendauer, Durchlassigkeit, Zerreilfestig-
keit und Dehnung, Haftfahigkeit, Héarte, Abreibbarkeit, des
Glanzes, der Oberflachenbeschaffenheit, des Quell- und Schwind-
maBes. Wetterbestandigkeit, Dauer- und Kurzpriifung. Anwen-
dungsbeispiele aus der Praxis. [Deutsch. Verb. Materialprif.
Techn. Nr. 79 (1929) S. 1/40]

Emaillieren. E. E. Geisinger und K. Berlinghof: Der Ein-
fluR von Ofengasen auf Glasemaille.* Versuchsanordnung.
Zusammensetzung. Untersuchungen mit Luft verschiedenen
Druckes, Sauerstoff, Stickstoff, Wasserstoff, Kohlendioxyd,
Kohlenoxyd, Methan, Dampf, Chlor, Schwefelwasserstoff, Am-
moniak-, Blau-, Leuchtgas. Schlechtes Verhalten der Emaille
beim Brand in Wasserstoff, Wasserdampf, schwefliger Séure,

Chlorgas, Schwefelwasserstoff, Ammoniak-, Blau- und sauer-
stoffreichem Leuchtgas. [J. Am. Ceram. Soc. 13 (1930) Nr. 2,
S. 126/42.]

A. J. Krynitsky und W. N. Harrison: Blasenbildung beim
Emaillieren von GuReisen.* Ursache in CO- und CO02
Bildung. Zementit, Temperkohle und ihre Beziehungen zur
Blasenbildung. Entkohlung und blasenfreie Emailleschicht. Zugabe
von Silizium. [J. Am. Ceram. Soc. 13 (1930) Nr. 1, S. 16/61.]

Sonstiges. R. W. Mitchell: Entchromen. ZweckmaBige
Verwendung eines alkalischen Elektrolyten. Zu entchromender
Gegenstand als Anode. [Metal Ind. 36 (1930) Nr. 7, S. 202.]

W. Michaelis: Galvanotechnische FlieBanlagen.*
ZweckmaBige Anordnung. Beschreibung einer selbsttatigen An-
lage fur Vernickelung. [Z. Metallk. 22 (1930) Nr. 2, S. 70]

Waéarmebehandlung von Eisen und Stahl.

Allgemeines. F. T. Sisco: Der Aufbau von Stahl und

GuBeisen.* I, Teil 13/4. Warmebehandlung kaltbearbeiteter
Stahle. Das Patentieren von Draht, seine Ausfiihrung. Haérten
und Anlassen. Festigkeitseigenschaften patentierten und kalt-
gezogenen Drahtes. Galvanisieren und Festigkeit. EinfluR von
Legierungselementen auf das Geflige von Eisen-Kohlenstoff-
Legierungen. Erniedrigung der Umwandlungspunkte bei der
Abkihlung. EinfluR von Nickel, Chrom, Vanadin, Wolfram,
Molybdan, Silizium und Kobalt. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 16
(1929) Nr. 7, S. 950/9; 17 (1930) Nr. 1, S. 111/29.]
Glihen. A. S. Jameson: Eine mikroskopische Unter-
suchung fehlerhaft gegluhter Schmiedesticke.* Ueber-
hitzen und sein EinfluR auf das Gefiige, den Schmiedevorgang,
die mechanischen Eigenschaften. Erhitzungsgeschwindigkeit,
Erhitzen bei zu niedrigen Temperaturen. [Trans. Am. Soc. Steel
Treat. 17 (1930) Nr. 1, S. 81/9.]

Harten, Anlassen und Vergiten. G. M. Eaton: Ausdehnung
von Stahl wéhrend des Abschreckens.* EinfluR der Art
des Abschreckens. Oberflachenentkohlung. Lé&ngenénderungen
und ihre Ursachen. Der ideale Abschreckvorgang. Lufthartung
und Abschrecken. Weichfleckigkeit. Beschreibung eines Ab-
schreckdilatometers. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 16 (1929)
Nr. 7, S. 819/59.]

G. V. Luerssen: Einige Bemerkungen idber das Ver-

halten von Kohlenstoffstahl beim Abschrecken.*
Untersuchungen an mehreren Kohlenstoffstahlen.  Geflige,
Bruchaussehen und Abschrecktemperatur. Lé&ngenanderungen
beim Abschrecken. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 17 (1930)
Nr. 2, S. 161/98.]

B. F. Shepherd: Kennzeichnende Hartungseigen-
schaften von Werkzeugstahl.* Untersuchungen an Kohlen-
stoffwerkzeugstahl. Trotz praktisch gleicher Zusammensetzung
sind Unterschiede in dem Durchhartungsgrad vorhanden. Quer-
schnitt und Haértetiefe. EinfluR des Harters. [Trans. Am. Soc.
Steel Treat. 17 (1930) Nr. 1, S. 90/110.]

Oberflachenhdrtung. Robert Sergeson: Untersuchungen
Gber Nitrierung.* Nitrieren und Zementieren. EinfluB einer
erneuten Erhitzung auf die Harte. Beschreibung der Versuchs-
einrichtung. Temperatur. EinfluR verschiedenen Aluminium-
und Nickelgehaltes. Entkohlung. Sprédigkeit und ihre Ver-
meidung. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 16 (1929) Nr. 5, S. 145/74.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkirzungen siehe S. 137/40. — Bin * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.



410 Stahl und Eisen.

H. W. McQuaid und W. J. Ketcham: Einige praktische
Grundlagen fir das Nitrierverfahren.* Warmebehandlung
vor dem Verstioken. Entkohlung nicht immer von Nachteil.

Anwesenheit undissoziierten Ammoniaks erforderlich. Vorteil-
hafte Nitrierung mit stromendem Ammoniakgas. Schéadlicher
EinfluR von Wasserstoff. Druck und Nitriertiefe. [Trans. Am.

Soc. Steel Treat. 16 (1929) Nr. 5, S. 183/203.]

H. W. McQuaid und 0. W. McMullan: Auswahl einsatz-
gehéarteter Stadhle fur hochbeanspruchte Getriebe-
teile. Gesichtspunkte fir die Auswahl. Normalisieren, Zemen-
tieren, Gluhbehandlung. Einsetzen und die zur Ueberwachung
der Gute erforderlichen Prufungen. Untersuchungsergebnisse
der untersuchten Stéhle. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 16 (1929)
Nr. 7, S. 860/92.]

A. B. Einzel und J. J. Egan: Kurzzeitnitrierung
Stahl in geschmolzenen Zyaniden. Untersuchungen an
Vanadin- und Aluminiumstahlen durch zweistiindiges Tauchen
bei 460° in eine Schmelze von Pottasche und Natriumzyanid.
Dieselbe Harte wie bei Ammoniaknitrierung langer Dauer, der
gleiche VerschleiB- und Korrosionswiderstand. [Trans. Am. Soc.
Steel Treat. 16 (1929) Nr. 5, S. 175/82.]

V. 0. Homerberg und J. P. Walsted: Eine Untersuchunigbergeharteten

des Nitrierverfahrens.* 1. EinfluB von Zeit und Temperatur
auf die Nitriertiefe und Harte. Dissoziation. Schutzmittel gegen
Nitrierung. Oberflachenbeschaffenheit. Zusatze zum Ammoniak
in Eorm von Wasserdampf und organischen Stickstoffverbin-
dungen. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 16 (1929) Nr. 5, S. 67/110.]

Oscar E. Harder, James T. Gow und Lowell A. Willey:
Untersuchungen an nitrierten Stahlen.* Gunstigste
Bedingungen, Temperaturangaben. Harteuntersuchungen. Ni-
triertemperatur, verwendetes Gas und die Nitrierung. Versuche
an zahlreichen legierten und unlegierten Stdhlen. Temperatur
und Nitriertiefe. Entkohlungserscheinungen. Sehr hohe Haérte
bei Chrom-Aluminium-Stéhlen. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 16
(1929) Nr. 5, S. 119/44]

Adolph Fry: Das Nitrierverfahren.* Entwicklungsmog-
lichkeiten. Ausfihrung. Theorie der Nitrierung. Nitrierharte
und ihre Ursache. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 16 (1929) Nr. 5,
S. 111/81]

EinfluR auf die Eigenschaften. W. R. Angell: Mechanische
Eigenschaften einiger unterhalb Ac3 und oberhalb
Ar3 gehdrteter Baustdhle.* Zusammensetzung der legierten
und unlegierten Stéhle. Unterschiede zwischen den beiden Be-
handlungsarten. Vorteile der Behandlung bei tiefer Temperatur
hei Korpern ungleichen Querschnittes. [Trans. Am. Soc. Steel
Treat. 17 (1930) Nr. 2, S. 262/72]

Eigenschaften von Eisen und Stahl und ihre
Priufung.

Allgemeines. George L. Kelley: Wert der Herstellungs-
Uberwachung. Einige Hinweise zur Ueberprifung der Erzeug-
nisse auf dem Gebiete des Pressens, Gesenkschmiedens, der
SchweiBtechnik im Automobilbau. [lron Age 125 (1930) Nr. 4,
S. 291/3]

C. E. MacQuigg: Neue Anwendungsgebiete fir
gierte Stdhle. Im Brickenbau, fir Schienen, Luftfahrzeuge
und Schneidwerkzeuge infolge der verbesserten Eigenschaften
durch Nickel, Mangan. Steigende Herstellung von Werkzeugen,
wie Bohrern, Messern u. a. m. [Iron Trade Rev. 85 (1929) Nr. 25,
S. 1559/61.]

Arthur W. Judge: Engineering materials. Being a
thouroughly revised edition of aircraft and automobile materials
(ferrous). London (W. C. 2, Parker Street, Kingsway): Sir Isaac
Pitman & Sons, Ltd. 8°. — Vol. 1: Ferrous. (With 242 fig.)
1930. (XIII, 683 p.) 30 sh. S BE

Prifmaschinen. W. Deutsch: Maschinen fiir Dauer-
versuche.* Eine kurze Beschreibung der fir diese Versuche
gebréuchlichen Maschinen. (Dauerschlagwerke, Zug-,Druck-Dauer-
prif-, Biegungsschwingungs-, Dauerbiege-, Drehschwingungs-
und Sondermaschinen.) [Z. Metallk. 22 (1930) Nr. 2, S. 56/61.]

Probestdabe. Wilhelm Tafel und H. Scholz: Beitrdge zum
Verformungsvorgang in Zerreilstdben.* Verformung
kristalliner Kérper. Verformung der Einspannkdpfe von Zer-
reistaben und EinfluB ihrer Kopfhéhen auf die Lage der Bruch-
stelle. Neues KornmefBverfahren zur Bestimmung der Verfor-
mung der Kristallite, rechnerische Bestimmung und Nachprifung
durch Versuche, Rechenbeispiel. Ergebnisse der Kornmessungen.
Zusammenfassung. [Arch. Eisenhittenwes. 3 (1929/30) Nr. 8,
S. 545/52 (Gr. E: Nr. 101)]
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Hans Scholz: Beitrdge zum Verformungsvorgang in
ZerreilRstdben. (Mit 16 Abb.) Disseldorf: Verlag Stahleisen
m. b. H. 1930. (10 S.) 4°. — Breslau (Techn. Hochschule),
$r.=3rtg.-Diss. - Bs

ZerreiBbeanspruchung. R. L. Templin: Die Bestimmung
und Bedeutung der Proportionalitdtsgrenze bei der
Prifung der Metalle. Kennzeichen fiur den Reinheitsgrad
des Werkstoffes. Geringer Zuverldssigkeitsgrad der Verfahren
zur Bestimmung der Proportionalitdtsgrenze. Daher ist sie
zweckméaRig nicht in die Abnahmebedingungen aufzunehmen.
[Proc. Am. Soc. Test. Mat. 29 (1929) Il, S. 523/53; St. u. E. 49
(1929) S. 1672/3]

Harte. A. Ruter: Massenkontrolle von W erksticken
mit dem Rockwell-Héarteprifer.* Untersuchung der Ein-

vofllsse, die bei der Harteanzeige zu Abweichungen fiihrt. EinfluB

der Beschaffenheit der Priifspitze, Lage des Werkstickes auf dem
PrifamboB, Oberflachenbeschaffenheit, Werkstoffzusammenset-
zung, Hartebehandlung und Werkstiickform. Toleranzen fiir die
zu prifenden Werkstucke mittels Haufigkeitskurven. [Masch.-B. 8
(1929) Nr. 23, S. 790/4.]

Edward G. Herbert: Magnetische Haéartesteigerung
Stahles.* Durch Betrommeln nach dem
»Wolkenbruch“-Verfahren und] durch Alterung Hartesteige-
rung bei Schnelldrehstahl. Der gleiche Erfolg durch Magneti-
sieren unter haufigem Polwechsel und gleichzeitiger Beklopfung.
Versuch einer theoretischen Erklarung. [J. Iron Steel Inst. 120
(1929) I1, S. 239/65; St. u. E. 49 (1929) S. 1734.]

Hugh O’Neill: Harte von Eisen, das im Vakuum
gegliht wurde, in Abhédngigkeit von der Kristalliten-
gréRe und Orientierung. Untersuchungen an Armco-Eisen
und FluBstahl. Harte und KorngréRe. Grenzbrinellziffer. Ritz-
hértebestimmung. Ritzharte &ndert sich, nicht aber die Brinell-
harte. [J. Iron Steel Inst. 120 (1929) I, S. 207/38; St. u. E. 49
(1929) S. 1841/2.]

Biegebeanspruchung. Willis A. Slater und George A. Smith:
Die Prifung von Moniereisen durch Zerreil-, Biege-
und Schlagprufung.* Entwurf einer Biegemaschine. Ver-
ringerung der Reibungskréafte beim Biegeversuch. Durchbiegung
und Streckgrenze. Sprdde Stdbe werden im ungekerbten Zustand
durch Schlag gepruft. [Proc. Am. Soc. Test. Mat. 29 (1929) II,
S. 183/203; St. u. E. 49 (1929) S. 1776/7.]

Dauerbeanspruchung. F. N. Speller, J. B. McCorkle und P. F.
Mumma: EinfluR von Mitteln, welche die Korrosion
verstdrken oder vermindern, auf die Dauerfestigkeit
von Stahl.* Versuche an einem basischen Siemens-Martin-
und einem nichtrostenden Stahl in Natriumchloridldsungen.
Abnahme der Dauerfestigkeit mit steigendem Salzgehalt. Gin-
stiger EinfluB von Natriumchromatzusatzen wahrscheinlich in-
folge Bildung schitzender Hautchen. [Proc. Am. Soc. Test. Mat.
29 (1929) I1, S. 238/49; St. u. E. 49 (1929) S. 1671/2.]

J. H. Smith, C. A. Connorund F. H. Armstrong: Beziehung
zwischen Dauerfestigkeit und Ueberanstrengung.
Versuche an zwei Stdhlen. Vorspannung und Erhéhung der
Dauerfestigkeit. Ueberlastung. Dauerfestigkeit fiir verschiedene
Vorspannungen am Rande hoher als im Kern. [J. Iron Steel
S. 267/95; St. u. E. 49 (1929) S. 1733/4]

Kurt Matthaes: Ermidungseigenschaften vonKurbel-
wellenstahl.* Im Betriebe aufgetretene Briiche von Kurbel-
wellen wurden auf Grund der Anhalte, die Bruchausgangs-
stellen und Bruchverlauf bieten, zur Ermittlung der Bruch-
ursachen untersucht. Die Prifung erstreckte sich auf den Werk-
stoff —mZusammensetzung, Geflige, Einschlisse, Faserverlauf —,
die Festigkeitseigenschaften — besonders Kerbzé&higkeit, Dauer-
biegefestigkeit, Drehschwingungsfestigkeit — und den Einflu
der Vergitung auf diese Eigenschaften. Durch Modellversuche
wurden die gezogenen Schliisse nachgeprift. [Masch.-B. 9 (1930)
Nr. 4, S. 117/22]

R. E. Peterson: Dauerversuche mit groBen Proben.*
Beschreibung einer Dauerbiegemaschine fiir einseitig eingespannte
Proben mit einem Durchmesser bis zu 57 mm. Mit doppelter
V-formiger SchweiBfuge stumpfgeschweilte Proben zeigten bei
kleinerem Durchmesser starkere Streuungen bei nahezu gleicher
Dauerfestigkeit der Schweistelle. Unbearbeitete und ausgerun-
dete Eckschweifung. Erstere doppelt so hohe Dauerfestigkeit
wie letztere. [Proc. Am. Soc. Test. Mat. 29 (1929) Il, S. 371/80;
St. u. E. 49 (1929) S. 1672]

Robert A. MacGregor: Fehler in Stahlguf- und
Schmiedesticken. lhre Beziehung zur Ermidung. Mechanis-
mus der Ermidung. [lron Coal Trades Rev. 120 (1930) Nr. 3232,

S. 249]
[l
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D. J. McAdam: Die Korrosion von Metallen bei
W echselbeanspruchung.* Versuche an einem Kohlenstoff-
stahl, einem Stahl mit 0,82 % Cu, einem Nickel-, Chrom-Nickel-
und rostfreien Stahl, ferner kaltgewalztem Monelmetall und
geglihtem Aluminium. Absinken (damage) der Ermidungs-
grenze durch Korrosion. [Proc. Am. Soc. Test. Mat. 29 (1929)
11, S. 250/313.]

H. C. Dinger: Korrosionsermiudung. Eine Erklarung
der an Kesselblechen auftretenden Fehler, die zum Bruch fiihren.
Innere und oberflachliche Fehler, kaustische Sprodigkeit. [Power
71 (1930) Nr. 4, S. 133/4.]

Korrosionspriifung. Albert Portevin: Die Korrosion der
Metalle und Legierungen.* Verschiedene Arten der Korro-
sion. Ursachen der Korrosion. Zusammensetzung, Unreinheiten,
Konzentration des korrodierenden Mittels, Gase, Temperatur,
Druck, elektromotorische Krafte. Harten, Anlassen, Gefiige
und sonstige Warmebehandlung. Oberflachenzustand. Elastische
Kréfte und Korrosion. Elektromotorische Krafte der Aufldsung.
Reaktions- und Aufldsungswarme. Art der Badbewegung. Kurz-
zeitversuche.  Zustandsschaubilder einiger Legierungen und
Korrosionswiderstand. [Rev. Met. Mem. 26 (1929) Nr. 11, S. 606
bis 631; Nr. 12, S. 635/54.]

R. F. Passano und Anson Hayes: Ein Auswertungsver-
fahren fiir Lebensdauerdaten von Stdhlen.* GauBsches
Fehlergesetz und seine Anwendung auf Naturkorrosionsversuche.
Wahrscheinlichkeitskoordinaten. [Proc. Am. Soc. Test. Mat. 29
(1929) H, S. 220/33; St. u. E. 49 (1929) S. 1706/7.]

E. S. Taylerson: Verfahren zur Herstellung von
Kupferabdrucken von korrodierten Metallgegenstdn-
den. Ausfihrliche Beschreibung und Anwendung. [Proc. Am.
Soc. Test. Mat. 29 (1929) 11, S. 234/7; St. u. E. 49 (1929) S. 1673.]

Vereinigte Stahlwerke, Aktiengesellschaft: Patina-Stahl.
(Mit9 Abb.) Dortmund 1929: Stahldruck. (24 S.) 8°. (Technische
Druckschrift Nr. 2.) 2 B2

Schneidfahigkeit und Bearbeitbarkeit. A. Mann: Unter-
suchungen von R&umnadeln mit verschiedenen Pha-
senbreiten und Schnittwinkeln.* Spezifische Schnittkraft.
Gunstigster Brustwinkel und Phasenbreiten fur GuReisen, Stahl
und Messing. [Masch.-B. 8 (1929) Nr. 23, S. 806/7.]

Magnetische Eigenschaften. Richard Gans: Ueber den
Diamagnetismus ferromagnetischer Medien. Para-, Dia-
magnetismus, ihr Wesen und Auftreten. Larmor-Prézession. Per-
malloy und Mu-Metall oberhalb einer &uBeren Feldstarke von
8000 GauB diamagnetisch, darunter ferromagnetisch. [Naturw. 18
(1930) Nr. 8, S. 184/5.]

Heinrich Lange: Entmagnetisierungsfaktorundideale
Induktionskurve verschiedener Probeformen.* Verfahren
zur ballistischen Aufnahme der idealen Magnetisierungskurve und
dessen Anwendung zur Bestimmung des Entmagnetisierungs-
faktors verschiedener Stabformen. Der Kegelstab als einfache
Probeform mit praktisch konstantem Entmagnetisierungsfaktor.
[Mitt. K.-W.-Inst. Eisenforsch. 11 (1929) Lfg. 23, S. 387/96;
St. u. E. 50 (1930) S. 264 ]

J. S. Rankin: Der EinfluR von Ueberanstrengung
durch Zug auf das magnetische Verhalten von Stahl.*
Beschreibung der MeRvorrichtung. Unteruschungen an hartem,
hochgekohltem und weichem niedriggekohltem Stahl. Eine Theorie
zur Erklarung des verschiedenen Verhaltens der Stdhle. Weitere
Versuche an Nickel und einem 25- und einem 30prozentigen Nickel-
stahl. [J. Royal Techn. Coll. 2 (1930) Nr. 2, S. 173/87.]

C. E. WEbb: Verluste in Magnetblechen bei hohen F.

Stromdichten.* Untersuchungen an mehreren Blechen von
0,32 bis 0,96 mm Starke nach dem ballistischen und Stromwende-
verfahren. Induktion und W attVerluste. Untersuchung geglihten
und ungegliihten Werkstoffes, sowie nach dem Beizen. Eine neue
Vorrichtung zur Untersuchung mit hoheren Stromdichten. [J. Inst.
Electrica! Engs. 64 (1926); nach Collected Researches of the Na-
tional Physical Laboratory 21 (1929) S. 281/315.]

Sonderuntersuchungen. G. Schlesinger und M. Kurrein: Das
Bohren von GuReisen in der Feinmechanik.* Ver-
gleichende Bohrversuche an acht Sorten von Schnellstahlbohrern
von 5 mm Dmr. und ihre Leistung. Starker Riickgang der Bohr-
leistung mit dem Kirzerwerden der Bohrer, ausgenommen bei der
Bohrersorte mit der besten Leistung. [Werkst.-Techn. 24 (1930)
Nr. 4, S. 89/94.]

Baustahle. J. A. Jones: Baustdhle mit hoher Streck-
grenze. Technologische Untersuchungen an Siemens-Martin- und
Tiegelstahlen mit dem Ziel, durch Legierungszusatze einen Stahl
mit hoher Streckgrenze und Zugfestigkeit bei guter Zahigkeit zu
entwickeln. EinfluB von Kohlenstoff und Mangan, Nickel, Sili-
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zium auf die Eigenschaften. Beste Werte bei 0,3 % C, 1,3 % Mn

und 0,9 % Si. [J. Iron Steel Inst. 120 (1929) Il, S. 127/46;
St. u. E. 49 (1929) S. 1805/7.]
Prifungen an groRen, zusammengesetzten Bau-

teilen aus legiertem Baustahl.* Die Elastizitdtsgrenze der
fertigen Bauteile wurde unterhalb der Streckgrenze der Werkstoff-
proben liegend gefunden. [Iron Age 124 (1929) Nr. 20, S. 1300/2.]

Eisenbahnzeug. L. N. Ljubimow: Betrachtungen iber
die russische Eisenbahnschienenerzeugung. Im Ver-
gleich mit Schienen der Marken ,Union“, ,Krupp“, ,Bochum*
und ,,Burbach® werden die Eigenschaften der russischen Schienen
beleuchtet und die in erster Linie zu verbessernden Punkte gezeigt.
[Bote d. Metallindustrie 1927, Nr. 11, S. 45/51.]

Draht, Drahtseile und Ketten. A. T. Adam: Ueber den
EinfluR von Zusammensetzung und Kaltreckung bei
der Herstellung des Drahtes auf die Lebensdauer von
Forderseilen.* Ursachen von Briichen. Hd&hergekohlte Seile
zeigten mehr Drahthriiche bei Dauerversuchen. Erhdhung des
Kohlenstoffgehaltes bewirkt Erh6hung der Ermudungsgrenze,
jedoch nicht der Lebensdauer. ZweckméBige Seilprifung.'[J. Iron
Steel Inst. 120(1929)11, S. 27/67; St. u. E. 49 (1929) S. 1734/5.]

Woernle: Drahtseilforschung.* Versuche im Institut fur
Fordertechnik der Technischen Hochschule, Stuttgart, der Seil-
prufungsstelle der Westfdlischen Berggewerkschaftskasse, Bo-
chum, und der Deutschen Versuchsanstalt fir Luftfahrt. Berlin.
[Z.V.d. ]. 74 (1930) Nr. 6, S. 185/6.]

Stéhle fur Sonderzwecke. Vincent T. Malcolm: Verwen-
dung nitrierten Stahles beim Hochdruckdampf-
betrieb.* Gute Warmfestigkeit, Korrosionshestandigkeit, hoher
VerschleiBwiderstand. Bewahrung des nitrierten Stahles. [Trans.
Am. Soc. Steel Treat. 16 (1929) Nr. 5, S. 205/22.]

GuBeisen. A. L. Boegehold: VerschleiBprifung von
GuBeisen.* UnzweckméBigkeit einer einheitlichen VerschleiR-
probe. Einige VerschleiBmaschinen. Versuche mit und ohne Oel.
Perlitanteil und VerschleiBwiderstand. GroBere Neigung zum
Verschleifl bei in Dauerformen vergossenem Eisen im Gegensatz
zu in Sandformen vergossenem. Abnahme des VerschleiBes mit
dem Siliziumgehalt. [Proc. Am. Soc. Test. Mat. 29 (1929) II,
S. 115/25; St. u.E. 49 (1929) S. 1775]

Zusammenfassender Bericht Uber die physika-
lischen Eigenschaften von GufReisen.* Einteilung von H.
Bornstein. Querschnitt, chemische Zusammensetzung und physi-
kalische Eigenschaften. Zugfestigkeit und EinfluR der Legierung.
Elastische Eigenschaften. Ermiidungsfestigkeit. Schlagfestigkeit,
Verschlei, Wéarmebehandlung. Erorterung. [Proc. Am. Soc.
Test. Mat. 29 (1929) 11, S. 65/141; St. u. E. 49 (1929) S. 1774/5.]

Erdrterung zum zusammenfassenden Bericht Gber
die physikalischen Eigenschaften von GufBeisen.* Vor-
schlag einer Aenderung der Guteklassenvorschriften bei GuBeisen
auf Grund von Versuchsergebnissen und Rundfragen an 300 Werke.
[Proc. Am. Soc. Test. Mat. 29 (1929) II, S. 142/69; St. u. E. 49
(1929) S. 1776.]

H. Borostein: Schlagfestigkeit von GuReisen. Be-
sprechung des Schrifttums. Allgemeine Angaben iber Prifvor-
richtungen, EinfluB der Gefligebestandteile. [Proc. Am. Soc.
Test. Mat. 29 (1929) I, S. 109/14; St. u. E. 49 (1929) S. 1775.]

F. B. Coyle: Zugfestigkeit von unlegiertem und le-

giertem GuReisen.* EinfluB von Nickel, Chrom sowie Nickel
und Chrom bei 2 bis 4 % C und 0 bis 4 % Si. [Proc. Am Soc.
Test. Mat. 29 (1929) II, S. 87/93; St. u. E. 49 (1929) S. 1774]
B. Coyle: Wéarmebehandlung von GuReisen.
vorgang. Vergiten nicht zweckmdBig bei gewdhnlichem GuR-
eisen, vielleicht aber bei legiertem. [Proc. Am. Soc. Test. Mat. 29
(1929) 11, S. 138/41; St. u. E. 49 (1929) S. 1775.]

H. O. Forrest: Korrosion von GuBeisen.* Verhalten in
Wasser. Schutziiberziige aus Zement oder bitumindsen Stoffen
Bildung eines Ueberzuges durch Zusatz von Chemikalien zum
Wasser. GuRhaut als Schutzmittel. Ueber 4 % Ni oder Si starkes
Sinken der Korrosion. Korrosion im Boden, in der Atmosphére,
Gas und Oel. [Proc. Am. Soc. Test. Mat. 29 (1929) Il, S. 128/37;
St.u. E. 49 (1929) S. 1775.]

J. B. Kommers: Ermidungsfestigkeit von Guleisen.*
Ermittlung des Verhaltnisses von Schwingungsfestigkeit zu Zug-,
Druck-, Schlagfestigkeit und Brinellhdrte. Steigen der Schwin-
gungsfestigkeit bei wiederholten Versuchen am selben Werkstoff;
Bohrungen und Nuten haben einen geringeren EinfluB, als theo-
retisch gefordert ist, dagegen erheblich starker ist die Wirkung
von Graphiteinlagerungen. Dauerversuche an unterschiedlichen
GufReisensorten. [Proc. Am. Soc. Test. Mat. 29 (1929) II, S. 100/8;
St. u.E. 49 (1929) S. 1775.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkiirzungen siehe S. 137/40. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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J. T. MacKenzie: Elastische Eigenschaften von GuR-
eisen. Kritik der von Bach und Sugimura vorgeschlagenen
Formeln fiir den Elastizititsmodul. Beim Biegeversuch Einfluf
der Auflageentfernung auf den Elastizitdtsmodul. [Proc. Am. Soc.
Test. Mat. 29 (1929) II, S. 94/9; St. u. E. 49 (1929) S. 1774/5.]

R. S. MacPherran: EinfluR von Querschnitt und che-
mischer Zusammensetzung auf die physikalischen
Eigenschaften von GufBeisen.* Abnahme der Brinellharte
und Festigkeit von aufen nach innen im GuRstick und von
dinnem zu dickem Querschnitt. Kein so starker Unterschied bei
niedriggekohltem und mit 1,5 % Ni legiertem GuBeisen. [Proc.
Am. Soc. Test. Mat. 29 (1929) Il, S. 76/82; St. u. E. 49 (1929)
S. 1774]

Friedrich Morawe: Versuche zur Ermittlung der mitt-
leren spezifischen Warme von GraugufR.* Waérmeinhalt
von drei GuBeisensorten mit 3,7 % C, 15% Si, 0,8 % Mn,
0,08 % S und 0,15, 0,5 sowie 0,9 % P zwischen 0 und 1350°.
[GieB. 17 (1930) Nr. 10, S. 234/6.]'

W. H. Rother und V. M. Mazurie: Beziehungen zwischen
den Eigenschaften des GuRRstickes und denen des Probe-
stickes. Notwendigkeit der Uebereinstimmung zwischen Probe-
und GuBstiick, besonders Beriicksichtigung der verschiedenen
Wandstarke sowie der Verhéltnisse zwischen Oberflache und Vo-
lumen. [Proc. Am. Soc. Test. Mat. 29 (1929) II, S. 83/6; St. u. E.49
(1929) S. 1774]

J. W. Bolton: Einteilung von Gufeisen.* Nach der
chemischen Zusammensetzung, Erzeugungsart, den physikalischen
Eigenschaften, GiefRbedingungen. [Proc. Am. Soc. Test. Mat. 29
(1929) 11, S. 67/75; St. u. E. 49 (1929) S. 1774.]

TemperguB. Fred L. Coonan: Molybdén in TemperguB.*
EinfluR eines Gehaltes bis 1% auf Gefiige und Zugfestigkeit
nebst Dehnung. [Heat Treat. Forg. 15 (1929) Nr. 12, S. 1561/3.]

StahlguB. Heinrich Kreutz von Scheele: Mangan-Hart-
stahl. Ueber den heutigen Stand seiner Herstellung.*
Die Herstellung des Stahles mit etwa 12 % Mn. Einfluf von che-
mischer Zusammensetzung und GieBtemperatur auf die Eigen-
schaften. VerschleiRfestigkeit und Bearbeitbarkeit des Mangan-
Hartstahles. [GieR.-Zg. 27 (1930) Nr. 4, S. 98/100.]

Ernst Hermann Schulz und Fritz Bonsmann: Ueber die
Eigenschaften von siliziumlegiertem Stahl in Form
von StahlguB.* Untersuchungen an sechs Siliziumstahlschmel-
zen im Vergleich mit unlegiertem StahlguB. Festigkeitseigen-
schaften im ungeglihten und geglithten Zustand, EinfluB der
Gluhtemperatur. ZerreiB- und Kerbschlagversuche nach ver-
schiedener Vorbehandlung bei — 80 bis 500°. Dauerfestigkeit
und Dauerschlagzahl. Ergebnisse von Verschlei?- und Korro-
sionsversuchen. [St. u. E. 50 (1930) Nr. 6, S. 161/8; Mitt. Forsch.-
Inst. Ver. Stahlw. A.-G., Dortmund, 1 (1929) Lfg. 6, S. 147/76.]

Sonstiges. L. Tronstad: Ueber den Einfluf von akusti-
schen Schwingungen auf die Plastizitdt der Metalle.*
Bornsche Gittertheorie. Die bei Dehnungsversuchen auftretenden
Gleitschichten an Metalleinkristallen. Einwirkung einer stehen-
den Welle auf den Spannungszustand. [Metallwirtsch. 9 (1930)
Nr. 8, S. 173/6.]

K. Kettner: Der EinfluR mechanischer Spannungen
auf magnetische Werkstoffprifungen. Bestimmung des
Einflusses von Zugbeanspruchungen und von Druckbeanspru-
chungen in Langsrichtung und von quergerichteten Verdrehungs-
beanspruchungen. [Z.V.d.l. 74 (1930) Nr. 4, S. 122/3.]

Rontgenographie.

Apparate und Einrichtungen. Herbert R. Isenburger, Ancel
St. John und H. R. Simonds: Die Prifung von Guf3sticken
mittragbaren Rdntgen-Einrichtungen.* Beschreibung der
Einrichtung. Die Rontgenprifung von GuBstiicken auf Dichte.
[Foundry 58 (1930) Nr. 4, S. 76/9.]

Sonstiges. Norman Philip Goss: Anwendung von Ront-
genstrahlen zur Untersuchung der bildsamen Verfor-
mung in Stahldrdhten und Molybdanband.* Gesetz von
Bragg. Versuchseinrichtung. Die Natur des radialen Asterismus.
EinfluB von bildsamer Verformung sowie Glihen auf das Gefiige.
Rekristallisation. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 17 (1930) Nr. 2,
S. 241/61.]

Metallographie.

Allgemeines. Alfred Schulze: Konstitution der Legie-
rungen.* Hinweis auf die physikalischen Verfahren, die zur Er-
forschung des Aufbaues angewendet werden. Elektrische Leit-
fahigkeit und ihre erfolgreiche Anwendung. Einige Anwendungs-
beispiele. [GieR.-Zg. 27 (1930) Nr. 4, S. 86/97.]
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Apparate und Einrichtungen. Samuel L. Hoyt: Die Her-
stellung von Mikroschliffen aus Wolframkarbid.* Eine
Beschreibung der einzelnen Behandlungsstufen bis zum fertigen
Schliff. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 17 (1930) Nr. 1, S. 54/8.]

S. Epstein und John P. Buekley: Selbsttdtige Polier-
maschine fir metallographische Untersuchungen.* Be-
schreibung. Einspannvorrichtung fir die Proben. Polierverfahren
und Ergebnisse. [Ber. Stand. J. Research 3 (1929) Nr. 5, S. 783/94.]

Aetzmittel. Ein Aetzmittel fir Makrodtzung von
Eisenund Stahl. Probenvorbereitung, Aetzldsung, Temperatur,
Aetzdauer. Anwendungsmdglichkeiten. [Trans. Am. Soc. Steel
Treat. 16 (1929) Nr. 7, S. 960/3.]

Physikalisch-chemische Gleichgewichte. W. P. Sykes: Der
Aufbau von Eisen-Molybdadn-Legierungen.* Das neue
Schaubild und Eigenschaften reiner Eisen-Molybdén-Legierungen.
[Trans. Am. Soc. Steel Treat. 17 (1930) Nr. 2, S. 280/2.]

H. Thyssen und J. Dessent:
Eine Erdrterung von zehn verschiedenen Mdéglichkeiten im Sinne
thermodynamischer Forderungen. [Rev. Univ. Mines Met.
8. Serie 73 (1930) Nr. 4, S. 97/105.]

T. D. Yensen: Eisen-Silizium-Kohlenstoff-Legierun-
gen. Zustandsschaubild und magnetische Eigenschaf-
ten.* Besprechung des Zustandsschaubildes unter der Annahme,
dal reines Eisen keine allotropen Umwandlungen hat. Annahme
einer Loslichkeit von 1,5 % C beim Schmelzbeginn bei 4 % Si,
der das Auftreten von Perlit widerspricht. [J. Iron Steel Inst. 120
(1929) 11, S. 187/206; St. u. E. 49 (1929) S. 1735]

Samuel Epstein: Beobachtungen dber das System
Eisen-Stickstoff.* Thermische, mikroskopische, réntgeno-
graphische Untersuchung nitrierten Elektrolyteisens. Drei Eisen-
Stickstoff-Verbindungen Fe2N, FedN und Fe#N im Gegensatz zu
Fry, der nur zwei fand. Beobachtungen an mehreren nitrierten
Proben aus Aluminium-Molybdén-Stahl. [Trans. Am. Soc. Steel
Treat. 16 (1929) Nr. 5, S. 19/65.]

Erstarrungserscheinungen. Axel Hultgren: Erstarrungs-
vorgédnge in Kohlenstoffstahl bei Verwendung kleiner
Kokillen.* Kokillenabmessungen. Erstarrungsvorgénge. Zonen-
verteilung im mittleren Blockteil bei ruhiger und gestdrter Er-
starrung. V-Seigerung und ihre Vermeidung durch entsprechende
Kokillenform. [J. Iron Steel Inst. 120 (1929) I, S. 69/126;
St. u. E. 49 (1929) S. 1839/41]

Gefuigearten. J. H. Whiteley: Die Einformung des Per-
lits.* Erklarung durch Diffusion des Zementits aus dem y-Eisen
zu den benachbarten Perlitinseln vor dem vollstdndigen Zerfall
der festen Losung. Sehr geringer Mangangehalt fordert diese
Erscheinung. [J. Iron Steel Inst. 120 (1929) Il, S. 147/59;
St. u. E. 49 (1929) S. 1735]

Albert Sauveur: Austenit und seine Umwandlung.*
Martensit- und Perlitbildung. Mechanismus der Umwandlung.
Martensit und Widmannstéttensches Geflige. Wesen des Marten-
sits. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 17 (1930) Nr. 2, S. 199/240.]

EinfluR der Wéarmebehandlung. Werner Kdster: Ueber die
Eigenschaftsdnderungen der Eisen-Stickstoff-Legie-
rungen durch Abschrecken und Anlassen unterhalb
Av* EinfluB der Zustandsform des Stickstoffs auf die Eigen-
schaften der Eisen-Stickstoff-Legierungen. Sprodigkeit der festen
Ldésung Eisen-Stickstoff. Hartbarkeit im Sinne des Duralumins.
Bedingungen fur die Ldsung und Ausscheidung des Stickstoffs.
Beziehung der Koerzitivkraft zur Ausscheidungsform. [Arch.
Eisenhuttenwes. 3 (1929/30) Nr. 8, S. 553/8 (Gr. E: Nr. 102);
vgl. St. u. E. 50 (1930) Nr. 9, S. 254/5.]

KorngréRe und -Wachstum. R. Kihnei: AuBergewdhn-
liches KristallWachstum an Eisen und Kupfer und
seine Ursachen.* Mitteilung Uber diese Erscheinungen an
Einsatzstahl, Feuerbuchskupfer und geschmiedetem Stahl. Er-
orterung und dabei Mitteilung weiterer &hnlicher Beobachtungen.
[Z. Metallk. 22 (1930) Nr. 2, S. 53/5.]

EinfluB von Beimengungen. A. Oram Fulton: M anganals
ein Legierungselement in perlitischen Stdhlen.* Erze.
Ferromangan und seine Zugabe zum Stahl. Wirkung auf den
Stahl. Die wesentlichen Eigenschaften der perlitischen Mangan-
stahle. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 17 (1930) Nr. 2, S. 293/301.]

H. A. Dickie:
suchungen an legiertem und unlegiertem Werkstoff. Widerstands-
messungen. Nickel setzt die L&slichkeit fur Kohlenstoff etwas
herauf; Mangan kein merkbarer EinfluR, Chrom setzt herab.
[J. Iron Steel Inst. 120 (1929) Il, S. 161/86; St. u. E. 49 (1929)
S. 17351]

Bericht des Ausschusses zur Bestimmung des Ein-
flusses von Phosphor und Schwefel im Stahl. Ein-
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teilung des Stahles in sechs Gruppen je nach dem Verwendungs-
zweck. Aufstellung eines Versucnsplanes fir eine systematische
Untersuchung. [Proc. Am. Soc. Test. Mat. 28 (1928) S. 95/102.]

Fehler und Bruchursachen.

Korrosion. Wayne L. Benman und Edward Bartow: Reak-
tionen in Dampfkesseln bei hohen Temperaturen.*
\ ersuchsemnchtnng, Einfluf von aufgeléstem Sauerstoff auf die
Korrosion, Korrosionsschutzmittel, Korrosionsprifungen bei
Speisewasserumlauf, Anreicherung des Speisewassers. [Ind.
Engg. Chem. 22 (1930) NT. 1, S. 36/9.]"

l. Rodt: Das gelbe Eisenoxydhydrat® und
Beziehung zu Rost und Eisenerzen, a- undy-Form und
ihre Entstehungsbedingungen. Das Eisenoxydhydrat beschleunigt
den Rostvorgang durch seine hygroskopischen Eigenschaften.
[Naturw. 18 (1930) Nr. 10, S. 230/1.]

Seigerungen. M.Ulriph:W erkstoiieigenschaften schwe-
rer Schmiedesticke.* Knstallisations- und Seigerungsvor-
génge im Block. Hohirdume durch Abkihlung und Gasabschei-
dungen. [Masch.-B. 9 (1930) Nr. 4, S. 135/6.]

Waérmebehandlungslehler. Max Ulrich: Bruchursachen
bei Seitenwellen von Kraftwagen.* Feststellung eines
Fehlers bei der Verglitung der Mellen. Ungleiche Hérte auf der
ganzen Lange. [Masch.-B. 8 (1929) NT. 23, S. 805/6.]

V.
1H. EinfluR auf die mechanischen Eigenschaften. Ermittlung
der Hochsttemperatur, bei der der Stahl noch keinen Schaden
erleidet. Vergleich so behandelter Stdhle mit solchen, die keine
derartige Behandlung erfuhren. Untersuchungen an den Stdhlen
S.A.E. 1015, 1030, 1050, 1085 und 3145. [Trans. Am. Soc. Steel
Treat. 16 (1929) Nr. 7, S. 893/936.]

Sonstiges. R. Pohl: Eisenverbrennungen durch Licht-
bogen niedriger Stromstarke.* Besprechung von Gesichts-
punkten fiir die Ausbildung des ErdschluBschutzes von Genera-
toren auf Grund ausgefiihrter Versuche. [AEG-Mitt. 1930,
Nr. 1, S. 36/41.],

Wallace G. Imhoff: Die Zerstdrung von Galvanisier-
trégen.* Einige Fehlerursachen. Seigerungen, Ueberhitzung
und mechanische Verletzungen als wichtigste Quellen der Zer-
storung. [iron Age 125 (1930) Nr. 4, S. 294/7.]

FL Friedrich: Ueber die Abnutzungstheorie.*
B. 9 (1930) NT. 4, S. 129/31.]

[Hasch.-

Chemische Prufung.

Allgemeines. Stephen Popoff und E. IV. Neuman: M ikro-
skopische Priufung von Niederschldgen als Hilfsmittel
fir genaue Analysen.* [I. Bestimmung von Sulfat als
Bariumsulfat. Nachprifung verschiedener gebrduchlicher
Féallungsverfahren. Die umgekehrte Féllung, d. h. das EingieBen
der Suliatlésung in angesaduerte Bariumchloridlésung liefert die
genauesten IVerte und die am gleichmé&Rigsten ausgebildeten
Niederschldge. Beleganalysen. [Ind. Engg. Chem., Anal. Ed. 2
(1930) Nr. 1, S. 45/54.]

Gerate und Einrichtungen. H. Weber: Einige Hilfsvor-
richtungen fur das Laboratorium.* Beschreibung einiger
leicht zusammenstellbarer® Vorrichtungen zum Abkihlen, Ein-
dampfen, Filtrieren sowie Fillen von Biretten und Pipetten.
[Chem. Fabrik 1930, NT. 9, S. 69/71.]

J. IV. Stillman und T. L. Bartleson: ZweckméRige An-
ordnung fir Titriertische.* Beschreibung einer geschlossenen
Verbindung von Birette und Vorratsflasche fir die Titrierlosung,
die sich unter dem Titriertische befindet. [Ind. Engg. Chem.,
Anal. Ed. 2 (1930) Nr. 1, S. 108/9.],

Eugen Ryschkewitsch: Ein neuer, Hochtemperatur-
ofen nach dem Prinzip der Oberflaichenverbrennung.*
Wesen der Oberflachenverbrennung. Bisherige Verfahren und
ihre Méangel. Beschreibung eines neuen Ofens und dessen | orteile.
[Chem. Fabrik 1930, NT. 8, S. 61/3.]

MaRanalyse. Carl Mayr und Georg Burger: Die potentio-
metrische Titration von Merkuroion mit Ammon-
oxalat und ihre Anwendung auf die Bestimmung von
Chromat. Merkuriionen werden durch die Bestimmung nicht
erfat. Arbeitsgang. Titration von Chromat-, Bichromatlésungen
und Chromeisenstein ergaben gute Uebereinstimmung mit der
gewichtsanalytischen Bestimmung. Hinweis auf Versuche zur
entsprechenden Bestimmung von Wolfram, Molybdédn und
Vanadin. [Monatsh. Chem. 53/54 (1929) S. 493/7; nach Chem.
Zentralbl. 101 (1930) Bd. I, Nr. 6, S. 865.]

Metalle und Legierungen. José Beato: Schnellmethode
zur Analyse von Lagermetallen. Nachpriufung verschie-

Zeitschriftenverzeichnis nehst Abkiirzungen siehe S. 137 40.
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dener Verfahren. Titration deszinns im Filtrat des Bleisulfat-
niederschlags_bei Verwendung von Aluminium als Reduktions-
mittel. Titration des Antimons mit Kaliumbromat. Organische
Indikatoren_ bieten anscheinend keine Vorteile. [Anales Soc.
Espafiola Fisica Quirn. 27 (1929) S. 171/90; nach Chem. Zentralbi.
101 (1930) Bd. I, NT. 1, S. 108]

ijsonstiges. Ludwig Moser und Wilhelm Blaustein: Die
Bestimmung und Trennung seltener Metalle von
anderen Metallen. XVII. Die Féallung des Wolframs

mit Tannin und Antipyrin, seine Trennung von den
drei- und vierwertigen Metallen, von Zinn und von

seinder Kieselsédure. Angaben tber die Trennungen des Il olframs

von Eisen, Aluminium, Chrom, Mangan, Zink, Nickel, Kobalt,
Zinn, Kieselsadure. [Monatsh. Chem. 52 (1929) S. 351/64; nach
Chem. Zentralbi. 101 (1930) Bd. 1, NT. 1, S. 107/8.]

Ludwig Moser und Wilhelm Reif: Die Bestimmung und
Trennung seltener Metalle von anderen Metallen. XV1I.
Die Trennung des Thalliums von den drei- und vier-
wertigen Metallen. Trennung des Thalliums von Alnmininm
Chrom, Eisen, Titan und Molybdéan, Wolfram, Vanadin. [Monatsh.
Chem. 52 (1929) iS. 343/50; nach Chem. Zentralbi. 101 (1930)
Bd. I, NT. 1, S. 106/7.]

S. IV. Parr: Verwendung
Schmelzmittel.*

von Natriumsuperoxyd
Art des verwendeten SchmelzgefaRes
Anwendung von Kaliumchlorat
oder -perchiorat als Beschleunigungsmittel. Méglichkeit von
Explosionen. Notwendige Berichtigungswerte, z. B. fiir Schwefel,
Asche usw. [Ind. Engg. Chem., Anal. Ed. 2 (1930) N'r. 1, S. 10/2.]

Harold Simmons Booth und Lucille H. Mclintyre: Die Ver-
wendung von Bariumoxyd als Trocknungsmittel.
Absorptionskraft verschiedener Trocknungsmittel.  Versuchs-
anordnung zur Bestimmung der Absorptionsfahigkeit von Barium-
oxyd. Versuchsergebmsse. Besondere Eignung von Barium-
oxyd zum Trocknen basischer Gase, wie Ammoniak, und bei
honen Temperaturen. [Ind. Engg. Chem., Anal Ed. 2 (1930)
NT. 1, S. 12/5.]

als

Einzelbestimmungen.

Kohlenstoff. G. Frederick Smith und G. L. Hockenyos:
Kohlenstoffbestimmung in hochschmelzenden Legie-
rungen unter Anwendung des Hochfrequenz-Induk-
tionsofens.* Nachteile der bisher ublichen Bestimmungsver-
fahren. Beschreibung der neuen Versuchseinrichtung mit 3-kVA-
Ajax-Northrup-Ofen sowie des Arbeitsganges. Beleganalysen.
[Ind. Engg. Chem., Anal. Ed. 2 (1930) Nr. 1, S. 36,8.]

Mangan. F. J. Watson: Die Bestimmung von Mangan
nach der Volhardmethode. Besprechung der Schwierig-
keiten beim Erkennen des Endpunktes. Versuch, hierzu das
elektrometrische Verfahren zu benutzen. Als am zweckmaRigsten
wird vorgeschlagen, einen kleinen Teil der Lésung zuriickzuhalten
und nach Erreichen des Endpunktes zuzufligen oder Verwendung
von Manganosulfat bekannten Titers. [Chem. Eng. Min. Rev. 21
(1929) S. 352/3; nach Chem. Zentralbi. 100 (1929) Bd. H, NT. 23.
S. 2917.]

Kobalt. Oscar Heim: Bestimmung von Kobalt in
Firnis, Lacken und Legierungen. Bestimmung des Kobalts
neben Xi, Mn, Pb durch I ersetzen der Losung mit Ammonium-
thiozyanat, Ausschitteln mit Aether und Amylalkohol und nach-
folgender Zugabe von Schwefelsdure. Ueberschiissiges Waésser
wird verdampft, die Ldsung mit Ammoniak neutralisiert und
Kobalt elektrolytisch bestimmt oder aus der heifen Ldsung mit

Natronlauge gefédllt. [Ind. Engg. Chem., Anal Ed. 2 (1930)
NT. 1, S. 38]
Chrom. James J. Lichtin: Die Verwendung von Per-

chlorsdure als Oxydationsmittel bei der Chrombe-
stimmung. Nachteile der iblichen Bestimmung durch Bildung
von Aikaliehromat werden bei Anwendung von Perchlorsdure
vermieden. Trennung des Chroms von Eisen und Aluminium
Arbeitsgang und Beleganalysen. [Ind. Engg. Chem., Anal Ed. 2
(1930) NT. 1, S. 126/7.]

Blei. R. C. Wiley: M aRanalytisches Schnellverfahren
zur Bestimmung von Blei. Bestimmung des Bleis nach dem
Molybdatverfahren bei Verwendung einer Mischung von Zinn-
chloriir, Kaliumthiozyanat und IVasser als Indikator. Herstellung
der Ldsungen. Arbeitsgang und Besprechung der Ergebnisse.
[Ind. Engg. Chem., Anal. Ed. 2 (1930) Nr. 1, S. 124/6.]

Karbonat. W'ilfred IV. Scott und Paul W. Jewel: Bestim -
mung von Kohlensdure in Karbonaten.* Beschreibung
einer einfachen Apparatur, die die Kohlensdurebestimmung m it
hinreichender Genauigkeit aus dem Gewichtsverlust der Probe
beim Behandeln mit Salzsdure gestattet. Basische Karbonate

Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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und Bleikarbonate ergeben schlechtere Werte.
Chem. 2 (1930) Nr. 1, S. 76/7.]

Warmemessung, -mefRgerdte und -regier.

Allgemeines. E. Raisch, 'Xt.”ng., und $ipl.=3itig. K. Schropp:
Die thermoelektrische Temperatur- und Warme-
fluBRmessung. (Mit Abb.) Minchen (Bayerstr. 3): Selbstverlag
des Eorschungsheims fir Wé&rmeschutz 1930. (95 S.) 8°. (Mit-
teilungen aus dem Forschungsheim fiir Wéarmeschutz, E. V,
Miinchen. H. 8.) 6JIM. 5B5

Temperaturmessung. W. E. Forsythe: Die genaue Mes-
sung hoher Temperaturen.* Allgemeine Ausfiihrungen uber
die Messung mit Thermoelementen und optischen Pyrometern
sowie deren Anwendungsbereiche. Besprechung verschiedener
Ausfiihrungsarten. Grundlagen und Einzelheiten bei den Mes-
sungen. [J. Am. Ceram. Soc. 12 (1929) Nr. 12, S. 780/813.]

Wérmelbertragung. E. Schmidt, W. Sehurig und W. Sell-
schopp: Versuche iber die Kondensation von W asser-
dampf in Film- und Tropfenform.* [Techn. Mech. Thermo-
dyn. 1 (1930) Nr. 2, S. 53/63.]

Waéarmetechnische Untersuchungen. W. Kaiser: W irtschaft-
liche Betrachtungen (ber wassergekihlte Feuer-
raume. [Brennst. Warmewirtsch. 12 (1930) Nr. 1/2, S. 18/9.]

M. Jakob, S. Erk und H. Eck: Temperaturverteilung
und Turbulenz beim Kondensieren von HeiRdampf
in einem Rohr.* Verminderung des Temperaturabfalles in
einem kondensierenden HeiRdampfstrom durch starkere Kiihlung
der Wand-Erkldarung dieser Erscheinung. [Techn. Mech. Termo-
dyn. 1 (1930) Nr. 1, S. 46/52.]

Sonstiges. G. Ribaud: Ueber die
Temperatur von Flammen und deren Gehalt an
atomarem W asserstoff. Berechnungsgang unter Beriick-
sichtigung der Dissoziation von Wasserdampf, Kohlensaure und
Wasserstoff. [Comptes rendus 190 (1930) Nr. 6, S. 369/71.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.

Eisen und Stahl im Ingenieurbau. Die grofRte bogen-
geschweilte Oelrohrleitung der Welt.* Einige Angaben
Uber den Bau und die Prifung der Leitung auf Betriebssicherheit.
[Iron Trade Rev. 85 (1929) Nr. 22, S. 1377/8.]

Fr. Herbst: Die neue StraBenbricke iber den Rhein
in KoIn-Milheim. [Z. V. d. I. 74 (1930) Nr. 6, S. 161/7.]

Eisen und Stahl im Wohnhausbau. Richard Grin: Ueber

[Ind. Engg.

Berechnung der

Zusammensetzung und Eigenschaften der Fiullbau-
stoffe. [Stahlbau 3 (1930) Nr. 3, S. 30/2.]

A. Meijer: Finanzielle Betrachtung der Umbau-
moglichkeiten von Stahlbauten. [Bouwbedrijf 1929,

Nr. 19; Stahlbau 3 (1930) Nr. 3, S. 36.]

Alfred Gregor: Der praktische Eisenhochbau. 5. Aufl,
neubearbeitet. Berlin: Hermann Meusser. 4°. — Bd. 1: Ent-
wurf der Stahlbauten. Berechnung und Ausfihrung der
Dach- und Hallenbauten. (Mit 379 Abb.) 1930. (XII,
285 S.) Geb. 48X C SBS

Vom wirtschaftlichen Bauen. 7. Folge. Der Stahl
im  Wohnungsbau. Hrsg. von Regierungsbaurat Rudolf
Stegemann, Leipzig, unter Mitarbeit von Oberingenieur Barlach
[u.a.]. (Mit Abb.) Dresden (A. 1): Oscar Laube 1930. (223 S.) 8°.
7,50 Jtdt. =BS

Sonstiges. A. von Skopnik: Die zeitgemadBen Baustoffe
fir den elastischen Stralenbau.* Anforderungen ins-
besondere an Bitumen und Stralenteer. [Bautechn. 8 (1930)
Nr. 7, S. 100/2.]

Normung und Lieferungsvorschriften.

Allgemeines. A. S. Jameson: Stahlprifungsvorschrif-
ten fir Kugellagerkugeln.* Vorschriften fir S. A. E. 1015,
als Grundlage fiir Normen gedacht. Makro- und mikroskopische
Prifung, McQuaid-Ehn-Probe. Uebliche Fehler und ihre Ur-
sachen und Verhiitung. Normaler und anormaler Stahl. [Trans.
Am. Soc. Steel Treat. 16 (1929) Nr. 7, S. 937/49.]

Normen. Werner Immich: Praktische Normungsarbeit.*
Einfihrung der Normen, erlautert an Beispielen aus der Praxis.
[Masch.-B. 9 (1930), Nr. 3, S. 77/81.]

M. P. Andreae: Abstimmung der Werkstoffnormen
des DNA. und der W erkstoffvorschriften der Klassi-
fikationsgesellschaften.* Vorschldge zur Vereinheitlichung
der Werkstoffvorschriften. [Masch.-B. 9 (1930) Nr. 3, S. 88/90.]

Normenblattentwirfe fir Drahtseile und Drahte.*
Prifverfahren. Din-Entwurf 1 DVM. 1201. Hin- und Herbiege-
versuch fur Stdhle DVM. 1211. [Masch.-B. 8 (1929) Nr. 23,
S. 814/5.]

Zeitschriften- und Blcherschau.

50. Jahrg. Nr. 13.

Normenvorschldge und -dnderungen. Betreffend
Bricken-, Nickel-, Hoch- und Siliziumbaustahl. Stahl fir Eisen-
beton- und Lokomotivbau. Zusammensetzung. Schiffbaustahl
und Elektrostahlgu.  Ueberlappt geschweiflte und nahtlose
Rohre fir hohe Temperaturen. Vorschldge fur Begriffsbestim-
mung. [Proc. Am. Soc. Test. Mat. 28 (1928) S. 87/94.]

Tempergull. Normblatt Din 1692 und Erlduterung.
[GieB.-Zg. 27 (1930) Nr. 4, S. 103/5.]

Lieferungsvorschriften. W. T. Schaurte: Toleranzen fir
rohe Schrauben. Sehr beachtenswerte allgemeine Ausfiihrungen
Gber den EinfluB zu weit getriebener Liefervorschriften auf die
Wirtschaftlichkeit. [Merkst.-Techn. 24 (1930) Nr. 2, S. 50/5.]

Betriebskunde und Industrieforschung.

Allgemeines. Tefmar: Praktische Erfahrungen der
Anstalt fur Arbeitskunde zu Saarbricken.* Kurzer
Bericht Giber Organisation und Erfolge der unter der wissenschaft-
lichen Leitung von Professor ®r.*300. Friedrich stehenden Ein-
richtung. [Saarwirtschaftszg. 35 (1930) Nr. 6, S. 79/82.]

Handbuch fir industrielle Werkleitung. Berech-
tigte deutsche Ausgabe des M anagements Handbook von
L. P. Alford und dessen Mitarbeitern. Im Auftrage des Vereines
deutscher Ingenieure bearb. von Fr. Frolich. Berlin (NW 7):
VDI-Verlag, G. m. b. H. 8°. — Lfg. 5—10. 1930. Jede Lieferung
7,50 Ji.M, fur Mitglieder des Vereines deutscher Ingenieure
6,75JtJL. (Lfg. 5, S. 537/672) Abschnitt 13: M'erkzeug-Aufbe-
wahrung und Ausgabe; Abschnitt 14: Férderwesen; Abschnitt 15:
Materialverwendung und Abfallverwertung. (Lfg. 6, S. 673/813)
Abschnitt 16: Fertigungskontrolle; Abschnitt 17: Guteprifung.
(Lfg. 7, S. 815/1041) Abschnitt 18: Zeit- und Bewegungsstudien
und Lohnfestsetzung; Abschnitt 19: Lohnberechnungsverfahren.
(Lfg. 8, S. 1043/1195) Abschnitt 20: Vereinfachung und Normung;
Abschnitt 21: Verpackung; Abschnitt 22: Transport und Versand.
(Lfg. 9, S. 1197/1392) Abschnitt 23: Voranschldge; Abschnitt 24:
Selbstkostenberechnung; Abschnitt 25: Formeln fir die Schwan-
kungen der Kosten und des Gewinnes; Abschnitt 26: Erforschung
des Marktes. (Lfg. 10, S. 1393/1503) Abschnitt 27: Bankverbin-
dungen; Abschnitt 28: Versicherung; Abschnitt 29: Personal-
angelegenheiten; Abschnitt 30: Einrichtung eines Archivs.

Sonstiges. K. Seyderhelm, Xr.=Qltg.: Unkostensétze und
Nebenbetriebskosten in Maschinenfabriken und ver-
wandten Betrieben unter besonderer Berlicksichti-
gung des Beschaftigungsgrades. (Mit 30 Fig.) Berlin
(W 10, Tiergartenstr. 35): Verein deutscher Maschinenbau-An-
stalten, November 1929. (24 S.) 4°. SBS

Wi irtschaftliches.

Bergbau. Cartellieri: Der Stand des Erzbergbaues in
Franzdsisch-Lothringen. Ausfihrliche zahlenméRige Dar-
stellung der Férderung des Absatzes, der Belegschaften, der Lohn-
entwicklung, der Stromgewinnung und des Stromverbrauches,
der Unfélle usw. bis 1928. [Saarwirtschaftszg. 35 (1930) Nr. 8,

S. 111/4]

Richard Schneider: Die W irtschaftlichkeit des Sie-
gerldnder Eisenerzbergbaues im Vergleich zum aus-
landischen Eisenerzbergbau.* [St. u. E. 50 (1930) Nr. 8,
S. 229/33.]

Kurt Loose, Dr., Privatdozent an der Universitdt Kdln:
Vorgeschichte, Gestaltung und Auswirkung des

Kohlenwirtschaftsgesetzes vom 23. Mdrz 1919. Bonn:
Kurt Schroeder 1930. (XXIV, 257 S.) 8°. 14JUl. SBS
Erich Schwarz: Die Ursachen der gegenwdértigen

Krise in der Ruhrkohlenwirtschaft und die daraus
erwachsenden Probleme. Neviges 1930: L. Syring. (84 S.)
8°. — KolIn (Universitdt), Wirtschafts- und sozialw. Diss.

Einzeluntersuchungen. Walter Fleming: Die ,sterbende”
Kohle. Zukunftsaussichten der internationalen Kohlenwirt-
schaft. [Mont. Rdsch. 22 (1930) Nr. 5, S. 116/8.]

Friedensvertrag. Entwiirfe zu den Gesetzen iber die
Haager Konferenz und die Sonder- und Liquidations-

abkommen. Amtliche Ausgabe. [Berlin: Carl Heymanns
Verlag] (1929.) (Getr. Pag.) 4°. 5JIM. SBS

Kartelle. Paul Berkenkopf: Die neue Eisenkartellie-
rung. Beurteilung der deutschen Eisenverbande unter volks-

wirtschaftlichen Gesichtspunkten.
Nr. 8, S. 309/12.]

Verbdnde. Gesamtvereinigung der
Schwarzblech verarbeitenden

[M'irtschaftsdienst 15 (1930)

Weil- und
Industrien, e. V.: Jah-
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resbericht 1929. Berlin-Charlottenburg 2 (Hardenbergstr. 3):
Selbstverlag [1930]. (81, X1 S.) 4°. — Der Bericht gibt, dhnlich
wie seine Vorganger — vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 567; 49 (1929)
S. 592 —, im ersten Teil Rechenschaft Uber die letztjahrige
Tatigkeit der Geschéaftsstelle des Verbandes auf den Gebieten
der Rohstoff-, Handels-, Verkehrs- und Steuerpolitik, der Ratio-
nalisierung und Normung sowie auf sonstigen Arbeitsgebieten.
Der zweite Teil enthdlt Einzelabhandlungen, von denen hier
nur erwahnt seien: ,Zusammenarbeit von Feinblecherzeu-

gern und -Verarbeitern auf qualitativem Gebiet*, von
Prof. St.~ng. f)- (W-) Eilender (S. 51/54), ,W irtschaftliche
Fuhrung und Verantwortung in der Demokratie“, von

Dr. Josef Winschuh (S. 76/81). Der dritte Teil bringt wieder
statistische  Zusammenstellungen (ber Blecherzeugung und
Blechverbrauch, BlechauBenhandel, Blechpreise usw. SBS

Wirtschaftsgebiete. P. Chevrant und P. Jarrier: Das Saar-
gebiet, seine Industrien, seine Zukunft.* Verfassung,
allgemeine Verhaltnisse, Kohlenbergbau, Eisenindustrie und die
Elektrizitdtswirtschaft werden dargestellt und die Vorteile her-
vorgehoben, die Frankreich und die Saar aus einer wirtschaft-
lichen Zusammengehorigkeit ziehen kdénnen. [Techn. 22 (1930)
Nr. 2, S. 73/9; Nr. 3, S. 118/23]

Jahrbuch fir den Oberbergamtsbezirk Dortmund.
Ein Fuhrer durch die rheinisch-westfalischen Bergwerke und
Hittenkonzerne und die mit ihnen in Verbindung stehenden
GroRbanken und Elektrizitatswerke in wirtschaftlicher und finan-
zieller Beziehung mit einer Darstellung aller in Betracht kommen-
den Behdrden und Organisationen von Alfred Baedeker. Jg. 28,
1928—1929. Mit einem Bildnis und einem Lebensabri des
Generaldirektors Ernst Tengelmann nebst einer vom Verein
fir die bergbaulichen Interessen bearbeiteten Statistik und einem
Beiheft mit Angaben (ber die Gewinnungs- und Belegschafts-
verhaltnisse usw. samtlicher Bergwerke des Ruhrkohlenbezirks.
Essen: G. D. Baedeker 1930. (XII, 627 S., Beiheft 136 S.) 8°.

Geb. 26JIM. SBS
Willi Klett: W irtschafts- und Verkehrsgeographie
des oberschlesischen Industriegebietes nach der

Teilung. Konigsberg i. Pr. 1929: Otto Kummel. (73 S.) 8°. —
Koénigsberg i. Pr. (Universitdt), Philos. Diss. SBS

Industrial Japan. A Collection of papers by specialists
on various branches of industry in Japan. (With fig. and maps.)
Ed. by Publications Committee, World Engineering Congress.
(Tokyo: KokusaiShuppaninsatsusha) 1929. (584p.) 8°. S B S

Zusammenschlisse. Umbau des Eisenpaktes. Bei der
in der Durchfiihrung begriffenen Neuordnung der Internationalen
Rohstahlgemeinschaft werden die KartellmaBnahmen nicht mehr
am Rohstahl, sondern an den Walzwerkserzeugnissen angesetzt.
Geféhrlich ist die Verquickung von Inlandsabsatz und Ausfuhr.
[Magazin der Wirtschaft 6 (1930) Nr. 10, S. 459/61.]

Verkehr.

Eisenbahnen. Wilhelm Ahrens: Reichsbahn und Kraft-
wagenverkehr. Die jiungste Denkschrift der Reichsbahn.
[St. u. E. 50 (1930) Nr. 9, S. 255/60.]

Wasserstralen. Alfred Gentzsch: Der Ausbau der deut-
schen W asserstralen. Behandelt werden im Ausbau be-
griffene  WasserstraBen, als bauwdirdig anerkannte Wasser-

ZeitschriBen- und Biicherschau. — Statistisches.
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stralen und solche WasserstraBen, tber deren Errichtung noch
Verhandlungen gefihrt werden. [Ruhr Rhein 11 (1930) Nr. 10,
S. 313/20.]

Arthur HoBbach, Dr.: Die Verkehrsbedeutung des
GroBschiffahrtsweges Rhein-Main-Donau fur die groR-
deutsche W irtschaft. Mit einem Geleitwort von Reichstags-
prasident Lobe. Hrsg. vom Oesterreichisch-Deutschen Volksbund.
Berlin (NW 40, Kronprinzen-Ufer 19): Oesterreichisch-Deutscher
Volksbund im Heim ins Reich-Verlag (!) [1930]. (150 S.) &°.
10 Stick 30JIM, 20 Stick 50JU t, 40 Stiick 100MM. S B S

Soziales.

Allgemeines. Ludwig Grauert: Soziologische Betrach-
tungen zur Schlichtungsfrage. Die Zwangsschlichtung in
der heutigen Form muR fallen, um nicht eine sich aus den Bedirf-
nissen der Parteien von selbst ergebende Entwicklung zu hemmen.
[Magazin der Wirtschaft 6 (1930) Nr. 7, S. 327/31.]

VonTyszka: Steuer- und Soziallasten der W irtschaft
in Deutschland und im Ausland. Die deutsche Wirtschaft
hat im Vergleich zu den Wettbewerbslandern die grofRte Steuer-
last und die hochste Sozialbelastung zu tragen. [Arbeitgeber 20
(1930) Nr. 5, S. 116/9.]

Vereinigung der Deutschen Arbeitgeberverbédnde:
Geschaftsbericht 1927/1929, erstattet von der Geschéafts-
fiahrung. Berlin (Burggrafenstr. 11): [Selbstverlag] 1930. (XXII,

403 S.) 4°. 12JtJt, geb. 13JIM. (Berichte der Vereinigung der
Deutschen Arbeitgeberverbénde. Heft 24.) SBS
Arbeiterfrage. Friedrich Lemmer: Kann die Arbeits-

losigkeit durch Verkirzung der Arbeitszeit beseitigt
werden? Nicht durch Verkiirzung der Arbeitszeit, sondern nur
durch Abbau der derzeitigen Belastungen der Wirtschaft kann
die Arbeitslosenfrage gelést werden. [Arbeitgeber 20 (1930)
Nr. 5, S. 120/3]

Unfallverhiitung. Stefan Volkhard, Ing.: Moderne Bestre-
bungen der Unfallverhiitung, samt Anhang: Die &ster-
reichische Gesetzgebung dber Unfallverhitung. (Mit
16 Bildern.) Leoben: Mont. Hochschulbuchhandlung Niussler
i. Komm. [1930], (40 S.) 8°. 2,50 S. SBS

Rechts- und Staatswissenschaft.

Gewerblicher Rechtsschutz.  Kurt Schreiber, Dr.: Die
rechtliche und wirtschaftliche Bedeutung der Ange-
stelltenerfindung. Berlin: Carl Heymanns Verlag 1930.
(63 S.) 8. 4JU SBS

Finanzen und Steuern. Kapitalbildung und Steuer-
system. Verhandlungen und Gutachten der Konferenz von
Eilsen. Im Auftrdge des Vorstandes (der Friedrich-List-Gesell-
schaft) hrsg. von Dr. Gerhard Colm und Dr. Hans Neisser. T. 1
u. 2. Berlin: Reimar Hobbing 1930. (XXIII, 494 bzw. XI,
594 S. u. 15Taf.) 8°. Geb. zusammen 24.71J1. (Verdffentlichungen
der Friedrich-List-Gesellschaft. Bd. 3 u. 4.) SBS

Ausstellungen und Museen.

Hiedemann: Die groBe technische Messe und das
GielRereiwesen. Erzeugnisse und Hilfsmittel des GielRerei-
betriebes auf der Frihjahrsmesse 1930 in Leipzig. [GieB.-Zg. 27
(1930) Nr. 5, S. 140/2.]

Statistisches.

Die Brikett- und Koks- sowie Eisen- und Stahlerzeugung des
Deutschen Reiches im Jahre 19281).

Die einzelnen Zweige der Kohlen-, Eisen- und Hittenindu-
strie haben sich im Jahre 1928 verschieden entwickelt. Die
Jahreserzeugung an Eisen- und zum Teil auch an Kohlenerzeug-'
nissen wurde durch die im November 1928 erfolgte Aussperrung
im Arbeitsgebiet Nordwest der Eisenindustrie beeintréachtigt.
In Abh. 1 ist der Erzeugungsstand der wichtigsten Zweige der
Kohlen- und Eisenindustrie im Jahre 1928 im Vergleich zu den
beiden Vorjahren und zum Jahre 1925 (= 100) wiedergegeben.
In Abb. 2 sind die Durchschnittszahlen der 1928 in den einzelnen
Betriebszweigen beschéftigten berufsgenossenschaftlich  ver-
sicherten Personen dargestellt.

Die Kohlenindustrie.

Die Kokserzeugung in den Kokereien ist im Jahre 1928
gegenliber 1927 um 4,6 % auf 34 775000 t gestiegen. Die Stein-
kohlenforderung hat demgegeniber um 1,8 % abgenommen. Der
durch die Aussperrung in der nordwestdeutschen Eisenindustrie

1) Vgl. Vierteljahrshefte zur Statistik des Deutschen Reiches
38 (1929) 4. Heft, S. 3ff. — St. u. E. 49 (1929) S. 550/2.

im Herbst 1928 verminderte inldndische Koksbedarf fiihrte vor-
libergehend zu einer Einschrdnkung der Kokserzeugung. Im
November 1928 ging die Koksgewinnung um 20 % gegeniber
dem Oktober zuriick. Ueber die Entwicklung der Kokereien in
den letzten vier Jahren gibt Zahlentafel 1 AufschluB.

200 200
5 fiofilenindustrie Eisenindustrie 175
150 150
155 7955+100 155
100
25
§I:|1 8395555
ks Sein- S’ AR
statri
Oohb/6c/re
Abbildung 1. Entwicklungsstand der Leistungen in der Kohlen-

und Eisenindustrie seit 1925 (= 100).
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Abbildung 2. Zahl der im Jahre 1928 beschédftigten Arbeiter

(berufsgenossenschaftlich versicherte Personen).

Zahlentafel 1. Erzeugung der Kokereien.

1925 1926 1927 1928
Erzeugnis
1000 t

28 397 27 297 33 242 34 775

Rheinland-W estfalen...... 25256 24325 29746 31038
Oberschlesien 1075 1049 1239 1441
Niederschlesien. 925 895 920 963
Sachsen ..., 198 177 226 229
Uebriges Deutschlan 943 851 1111 1104
Teer und Teerverdickungen 982 966 1187 1240
Benzole (rein und ungereinigt) 248 245 307 *)
Ammoniakverbindungen ... 401 380 458 468

in Mill. m3

Leuchtgas fir den A bsatz........ 479 470 596 553

*) Im'Jahre 1928 ist das Ausbringen an Rohbenzoien sowie die Menge des
auf Fertigware umgerechneten Rohbenzols (einschlieflich sémtlicher Bcmolcgen
und Reinerzeugnisse) ermittelt worden. — Rohbenzole: 333 000 t; absatzfahige
Fertigerzeugnisse: 288 000 t.

Die deutschen Kokereien setzten im Jahre 1928 fiir die Ver-
kokung 33,0 % der im Inland verbrauchten Steinkohle ein. Aus
1000 t eingesetzter Steinkohle wurden im Jahre 1928 im Durch-
schnitt gewonnen: 7881Koks, 28,11 Teer und Teerverdickungen,
6,51 Benzolund Homologen, 2,71Ammoniak, 12 500 m3Leuchtgas
fir den Absatz. Von diesen Durchschnittszahlen hat der Aachener
Bezirk die groRten Abweichungen aufzuweisen, und zwar werden
hier aus 1000 t eingesetzter Steinkohle rd. 10 % mehr Koks
(866,51), dafiir aber fast 30 % weniger Teer und Teerverdickungen
(20 t) gewonnen.

Die Zusammenfassung der Kokserzeugung in Zentralkoke-
reien sowie die Stillegung veralteter Anlagen, namentlich solcher
ohne Gewinnung der Nebenerzeugnisse, hat im Berichtsjahr
gegeniiber 1927 zugenommen. Auch die Mechanisierung des
Kokereibetriebes ist weiter fortgeschritten. Die Rationalisierung
und Konzentration in der Kokereiindustrie geht aus Zahlentafel 2
hervor.

Zahlentafel 2. Betriebseinrichtungen und beschéftigte
Personen in der Kokereiindustrie.

1925 1926 1927 1928

Zahl der Betriebe ..o 174 168 160 162
Durchschnittlich in Betrieb gewesene

Koksdfen

mit Gewinnung der Nebenerzeug-

NISSE o . 16 871 15 369 17 157 16 862
ohne Gewinnung der Nebenerzeug-

NHSSE oo 246 139 98 33
Durchschnittliche Jahresleistung eines

in Betrieb gewesenen Koksofens t 1659 1760 1927 2058
Durchschnittlich beschéftigte berufs-
genossenschaftlich versicherte Per-

SOMEN i 28 448 24847 26622 24 658

Der Koksabsatz betrug im Jahre 1928 rd. 33,95 Mill. t
gegeniiber 33,69 Mill. t im Vorjahr. Die Haldenbestdnde waren
infolge der Aussperrung in der Eisenindustrie am Ende des Jahres
betrachtlich. Sie beliefen sich auf fast 1% Mill. t Koks gegen
rd. 410 000 t am Jahresanfang. Im einzelnen verteilte sich der
Koksabsatz wie folgt:

Zahlentafel 3. Verteilung des Koksabsatzes.

Davon Davon

Inlands- Verbrauch Auslands- frei )

Jahr absatz der Hoch- absatz rele Reparations-
ofenwerke Ausfuhr lieferungen
1000 t

1926 19 101 9 662 10 363 6460 3903
1927 24 898 13 306 8 794 5929 2865
1928 25061 12 175 8 885 4959 3926

Der inlandische Koksabsatz hat im Jahre 1928 gegen 1927
ein wenig zugenommen. Im Inland zeigt der Koksverbrauch der
Hochofenwerke einen Riickgang von iber 8 %; der Anteil des
fir die Roheisengewinnung verwendeten Kokses am gesamten
inlandischen Koksverbrauch betrug nur 48,6 % gegeniber
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53,5 % im Vorjahr. Beim Auslandsabsatz hat sich die freie Aus-
fuhr weiter erheblich verringert, dagegen haben sich die Repa-
rationslieferungen um rd. 37 % erhdht. Die Ausfuhr nach Frank-
reich ist gegen 1927 um fast 400 000 t gestiegen. Wie in den Vor-
jahren ist jedoch nur die Ausfuhr nach ElsaB-Lothringen — auf
Grund des Ruhrkoks-Minette-Abkommens vom Jahre 1927 —
erhoht worden; die Ausfuhr nach Alt-Frankreich ist dagegen
(infolge des Ausbaues der franzdsischen Kokereiindustrie) weiter
gesunken. Der Koksversand nach Schweden ist betréchtlich zu-
rickgegangen, und zwar um 30 % auf 591 000 t.

Die Erzeugung an SteinpreRfkohlen betrug im Jahre 1928
rd. 5,38 Mill. t. Die Erzeugung war insgesamt etwa 3 % geringer
als im Vorjahr. In Schlesien ist eine Zunahme von rd. 19 % zu
verzeichnen. Die Zahl der arbeitenden Brikettfabriken ist von 71
auf 64 zuriickgegangen.

Die Erzeugung an BraunpreBkohlen einschl. NaR-
prefRsteinen hat gegen 1927 in gleichem Verhéltnis wie die
Braunkohlenfoérderung, d. h. um etwa 10 %, zugenommen. Im
Berichtsjahr betrug die Erzeugungsmenge fast 40,2 Mill. t. Auf
das grofte Erzeugungsgebiet, den Thiringisch-S&chsischen Be-
zirk, entfallen etwa 35,6% der Gesamterzeugung: dann folgen
der Niederrheinische Bezirk mit fast 28 %, der Niederlausitzer
Bezirk mit rd. 27 %. Die Erzeugung von NaRprefsteinen geht
immer mehr zuriick. Sie betrug im Jahre 1928 nur noch 56 000 t
gegen 80000 t im Jahre 1927 und 125000 t im Jahre 1926. Die
Gewinnung der NaBpreRsteine erfolgt fast ausschlieBlich im
Thiringisch-Séchsischen Braunkohlenbezirk.

Die Eisenindustrie.

Die Erzeugung der deutschen Eisenindustrie an Roheisen,
Rohstahl und Walzwerkserzeugnissen ist im Jahre 1928 hinter der
von 1927 zurlckgeblieben, wahrend in allen anderen groReren
Eisenldndern — bis auf GroRbritannien — im Jahre 1928 die Er-
zeusung der Eisen schaffenden Industrie die des Vorjahres tber-
troffen hat. Der Riickgang der deutschen Erzeugung wurde durch
die gegeniber 1927 verringerte Aufnahmeféhigkeit des Inlandes
sowie durch die Aussperrung im nordwestlichen Bezirk der Eisen-
industrie im November 1928 veranlalt. Der verminderte Inlands-
absatz konnte durch die vermehrte Ausfuhr von Erzeugnissen der
Eisen schaffenden Industrie nicht ausgeglichen werden.

Die im Jahre 1928 infolge des Streiks im schwedischen
Erzbergbau verminderte Einfuhr skandinavischer Erze wurde
durch vermehrten Verbrauch franzdsischer und spanischer Erze
ausgeglichen; die inldndischen Erze wurden dagegen infolge ihrer
anderen Zusammensetzung in der Regel nicht an Stelle der nordi-
schen Rohstoffe eingesetzt. Der in den letzten Jahren standig
sinkende Anteil des Inlandes an der Erzversorgung der heimischen
Eisenindustrie ist im Jahre 1928 weiter gesunken (s. Zahlentafel 4).
An der Abnahme des Schrottverbrauchs sind nicht alle Zweige
der Eisenindustrie beteiligt. Der Rickgang ist vor allem auf die
Erzeugungseinschrankung der Siemens-Martin-Stahlwerke zu-
rickzufiuhren. In den Hochofenwerken ist erheblich mehr Schrott
als im Vorjahr verarbeitet worden (s. Zaldenlajel 5).

Zahlentafel 4. Erzverbrauch der Hochofenwerke.
Ins- Hiervon stammten in % aus

Jahr gesamt  gon wSchweden- 1 Frank- Spanjen Luxem- anderen
1000 t Inland  Norweger reich P burg Landern

1925 16200 31,1 38,7 75 9.3 2.1 13

1926 14 627 30,3 419 10,4 5.9 23 9.2

1927 20 596 28,4 12,9 8,7 14 113

1928 19 167 26,1 18,3 14.8 0,9 198

Zahlentafel 5. Schrottverbrauch der Eisenindustrie.

Hiervon gingen in die

Ins-

Jahr gesamt Hochofen- . R Sc.hweiB- FluBstahl-

werke GieBereien stahlwerke werke
1000 t

i 1925 6977 637 997 64 5279
1926 G761 651 755 31 6311
1927 8711 752 1081 38 6863
1928 8165 1021 1027 46 6065

Der gesamte Roheisenverbrauch 1928 ist gegeniiber dem
Vorjahr um uber 9 % gesunken. Der Riickgang entfiel fast aus-
schlieBlich auf die Stahlwerke; in den GieBereien hat sich dagegen
der Roheisenverbrauch ungefédhr auf dem Stande des Vorjahres
gehalten (s. Zahlentafel 6). 3

Der Anteil des Schrotts an der Rohstoffversorgung
dieser Industriezweige ist im Jahre 1928 — aufBer bei den Schweif3-
stahlwerken — gegenuber 1927 zugunsten der Verwendung von
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ZahletafdlQ Roheisenverbranch der Gief2ereien -und

Stahiwerke.
Hiervon gingen in die
h Insgesamt
Jahr GieBereien | FluBstahlwerke SchweiBstahlwerke
1000 t
1925 . . 10 041 2076 7937 28
1926 . . 9 596 1508 8078 10
1927 . . 13 065 2256 10 797 12
1928 . . 11 849 2232 9 606 11

Rdeisen avidaopgage,  bereits im \Vogar war geoeniber
196 ein Ridoag des Sayotteirsatzes zu bedoedten Wi

dr gesante RdEeisen ud Sohyothverbraudh der elrnlren
HerstEllugsaneige deidh 100 gesetzt, so betrégt cer Antell von
1925 1926 1927 1928
Schrott . . . R R 2,4 .
Boheisen J in den GieBereien .. { 8%4 'gg]g 27.6 %%355
Schrott 397 389 387
Boheisen den FluBRstahlwerken. ... | 603 611 613
Schrott ; ; | 657 756 753 79.7
Boheisen in den Schweifstahlwerken . \ 343 244 247 203

Die Hochofen- und Stahlwerke.

Der Bz2ugugerickogag im Jehrve 1928 nedt kel der Roh-
eisenerzeugung 9,8 2% el dar Sahlerza2agug 11,2 2%6ak.

\n cbr \enmirnckrug dar Stahlerzeugung ist die Har-
sHiugvon Seres-MartinStah amnstarksten betroffenvwworcen
Car Ridgarg betmug 156 2ogegariber 53 26kl der Thoaes-
seazagug De gistigare BEnivickdug der Thoresstahl-
ezpug erldart sidh in dar Hauptsade as der starkeren \er-
watlg der lottringisden Bz, ded,rd“ldanSrelklmaj'\Ae

erntspori
de A+ ud Areirre cer Bzaugug der einzelren Roheisen-
saten AU Stahleisen uswe entfalit unter cen widtigen Sorten
an Bzuguogsridoag von Ucer 16 ogeceriler je 826 beim
Thonassisen ud Gelarairdeisen
il der rheinisch-westfalischen Industrie
an der deutschen Gesamterzeugung von Rdeisen ud
Rt (s. Zahlentafel 9) ist im Jatwe 1928 infdge cks Brzeuwr
guosasfdis im rordaestliden Areitsgebiiet etwas vermiroert
B ketng beim Raeisen 77,7 (790) %6 keim Rastall 793
(A9 20 Dar Antall der Keiren, verstreut hegecen Herstel-
luoecedete het sich weiter erldt B betnug 14,6 e 14526
oo 114 by 139 20im Jahre 19960 Vvon cemRickoarg cer

Sie’m’s—l\danﬁn&aﬁerzel,g,rg srd dle Bzrke von cem
jaign der ThovesstaHazaugug assdiddidh Reiniad-
Wstfden beroffenworden Oie Harstellug von Schaeilstahl
erfdgt in dar Hayptsade in siddeutscen Weérken, deren Bz
agurgimJaire 198 gegeritler 1927 ertidt wurck

UHoer cen dbar Ratiodlisierug in den Hodoferr
wverken uerridet Zahlentafel 7.
Zahatafd 7. Betriebseinrichtungen, Durchschnitts-
leistungen und Personenzahl in den Hochofermerken.

1925 1926 1927 1928
Zahl der Betriebe.....ccovniviciccinane 56 51 48 46
Berafseenossenschaftlich  versicherte
Personen ..., 23266 20560 21527 20331
Am Jahre**ende vorhandene HochofeD 200 183 172 170
Am Jahresende in Betrieb befindliche
Hochofen 141 127 134 125
Betriehswocben insgesam t. 5408 4 456 5811 5140
Durchschnittliche Betriebsdauer je
HocLofen s Wochen 38,4 35,1 43,4 41,1
Durchschnittliche Leistung je Oien and
Betriebswoche .o t 1 866 2162 2252 229G

Die W\alanerke.

Oe VA 2nerksrerstellug an Fertigerzeugnissenist im e
198 g er 1997 umifast 1,4 M. t, desist Uoer 11 2% arid<
odiden D Bzawguosnidoag ist amagdien Tal af de
AUy in der rreinischwestfdlisden Bsenindustrie zurid<
afihren DOe drzelren Wirtsdeftsgehiete  hatten gegerlloer
197 fdgack Bzaguocsaene z2u verzeidret

Kheinland-Westfalen (ohne Brandenburg, Provinz Sachsen,

Kreis W etzlar) ... 12,6% Hannover . W *4%
Siegerland, I-ahn- und Dill- SiiddpntscLland 10,1 %
bezirk Freistaat Sachsen.. ...15,0%

Oberschlesien.
UEer den prazanuelen Anteil der VAlzanerks-Fartigerzaug-
rise an dr Gsanterzaugug ud cemGesanrtwert unterridtet
Zahlentafel 8.
InAbb. 3 sind Bzeugung und Ausfulr von VAl anerksfertig-
erzaugnissen niteinerncer verdliden
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Ausfuhr
Abbildung 3. Erzeugung und Ausfuhr an Walzwerks-
Fertigerzeugnissen im Jahte 1928.

ZeHentafd 8 Anteil der Walawerks-Fertigerzeugnisse
an Gesamterzeugung und -wert im Jahre 198

Bezeichnung der Anteilin % Bezeichnung der Anteil in %
Erzeugnisse Menge Wert Erzeugnisse Menge Wert
Stabeisen, Universal- Schmiedestucke . . « 2,0 4,5
€ISeN i 31,5 26,2 Rollendes Eisenbahn-
EiseDbahnoberbauzeug 12,1 9.7 eug . 1,6 23!
Walzdrabt 10,9 82 W eleIech . 13 3.1
Feinbleche ... 10,2 12,8 Klt-ineiserzeug . . . 0,3 0,3
Trager 9.4 6.7 Andere Fertigerzeug-
Grobbleche. 8.5 7.0 NiSSE  rvveeveeveeeens 0,7 1,7,
Rohren...... 6,8 12.9 . .
Bandeisen. 47 4.6 Fertigerzeugnisse
insgesamt 100,0 100,0

Zanletafd 9. Anteil der einzelnen Wirtschaftsgebiete
an der Roheisen-, Stahl- ud Walawerkserzeugung.

1927 1928
t t
Roheisenerzeugung insgesamt.. 13088 798 11 803 565
Davon:
Bbeinland-Westfalen ... 10 337 150 9 170 889
Siegcrland, Lahn- und Dillgebiet 779 435 664 355
Oberschlesien 312 685 248 363
Uebriges Deutschland 1659 528 1719 958
FluBRstahlerzeugung Insgesamt........nne 16 123323 14 318 295
Davon:
Rheinland-Westfalen........cinnn, 12 907 263 11 370 834 :
Sietrerlnnd und Kreis Wetzlar 390 034 361 384 |
Oberschlesien 572 992 514 262
Uebriges Deutschland... 2 253 034 2 071 815
Schweistahlerzeugung Insgesamt 44171 50 498
Davon:
Rheinland-W estfalen. 1533 1500
Hessen-Nassau.. 17 038 15 277
Uebriges Deutsch 25 600 33 721
Herstellung der Walzwerke
1. Fertigerzeugnisse insgesam t.......... 11970662 10 596 123
Davon:
Rheinland-Westfalen ... 9 157 503 8 002 020
Siegerland, Lahn- und Dillgebiet . 596 413 578 726
Oberschlesien 363 903 336 910
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland 1025 804 9GO0 189
Suddeutschland 309 635 278 240
Sachsen 517 404 440 038
2. Halbzeug zum Absatz bestimmt insgesamt 3 363 599 2291 540 i
Davon:
Rheinland-Westfalen 2 831 181 1711 257
Siegerland, Lahn- und Dillgebie i 38063 16 535 |
Oberschlesien 353 350 340 088
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland 50 748 99 372
Suddeutschland 59 260 103 882
Sachsen 24 997 19 806
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Zahlentafd 10 Brikett- ud Koks- sownie Esen- ud
Stahlerzeugung des Deutschen Reiches im Jahre 1928

1. Briketts

Steinkohlen-B riketts

Zahl der Betriebe
Zahl der berufsgen. versicherten beschaf-
tigten Personen .
Verarbeitete Steinkohlen
Erzeugung an Briketts

Braunkohlen-Briketts und -NaR-
preBsteine

Zahl der Betriebe
Zahl der berufsgen. versicherten besché
tigten Personen
Verarbeitete Braunkohlen fur Briketts . t
Erzeu%ung an Briketts. ..

Verarbeitete Braunkohlen fur NarSprerB-
steine
Erzeugung an NaBpreRsteinen.......... t

Zahl der Betriebe..
Zahl der berufsgen.
tigten Personen
Koksdfen am JahresschluB vorhanden:
a) mit Gewinnung der Nebenerzeugnisse
b) ohne Gewinnung der Nebenerzeugnisse
Koksdfen, durchschnittlich im Betriebe:
a) mit Gewinnung der Nebenerzeugnisse
b) ohne Gewinnung der Nebenerzeugnisse
Eingesetzte Steinkohlen ...
Erzeugung an Koks t
Erzeugung an T eer
Erzeugung an Benzol.
Erzeugung an Schwefels. Ammoniak usw. t
Absatz an Leuchtgas Mill. m3

3. Eisen und Stahl

Hochofenbetriebe

Zahl der Betriebe. ...,
Zahl der berufsgen. versicherten beschéaf-
tigten Personen ...
Hochofen am JahresschluB vorhanden .
Hochéfen durchschnittlich im Betriebe
Gesamtbetriebsdauer dieser Hochéfen
Wochen

Verbrauchte Rohstoffe:

Eisen- und Eisenmanganerze . . t
Manganerze (mit tber 30 % Mangan) t
Kiesabbrénde usw..
Brucheisen
Schlacken und Sinter aller Art . . . t
Zuschlage
Koks
Holzkohlen

Koksroheisenerzeugung....cccccoeeevveneennne t
Holzkohlenroheisenerzeugung
Gesamte Roheisenerzeugung .............. t

-

Darunter:

GieBereiroheisen
GuBwaren 1. Schmelzung
Bessemerroheisen.
Thomasroheisen
Stahleisen und Spiegeleisen usw. . . t
Puddelroheisen
Bruch- und W ascheisen.

Erzeugung an verwertbaren Schlacken . t

Eisen- und StahlgieRereien,
einschl. Kleinbessemereien
Zahl der Betriebe.
Zahl der berufsgen.
tigten Personen
Betriebsvorrichtungen am Jahresschlisse
vorhanden:
Kupoléfen
Flamm 6fen
Siemens-Martin-Oefen
Temperdfen
Tiegelofen
Elektrostahléfen
Kleinbessemerbirnen
Verbrauchte Rohstoffe:
Roheisen
Schrott.
Erzeugung an GuBwaren
Darunter:

EisenguB, Tempergu3 und Stahlguf .t
Emaillierter oder auf andere Weise ver-
feinerter EisenguiB ......oiiincninns t

1928

in 1000 JIM

1
641)

2212
4994 234
5 375 842

185

29 003
79 550 0512)
40 101 755

88 297
55 509

44 131 960
34 774 959
1239 842
333 152
468 194
552,6

46

20 331
170
125

5 140

19 167 351
313 4373

1 255 849

1021 068

2929 617

2 760 465

12 174 514

11 803565

2126 512

3910 999

1530
157 989

3077
126
81
669
737
38
107

2232 117

1027 344
2997 885

2 859 581

138 304
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Wert

60 987
113742

218 307
459 280

310
774

708 609
711 738
74 106
83 560
78 562
15 772

884 327

166 693
5

1185
523 061
192 339

1016

28

5237

1031 679

949 950

81 729

1928 ) Wert
in 1000 JIM
SchweilRstahl- (Puddel-) Werke
Zahl der Betriebe s 9
Zahl der berufsgen. versicherten beschaf-
tigten Personen 663«)
Am JahresschluR v 42
Davon:
PUAAEIEFEN e 37 -
SchweiBéfen 5 —
Verbrauchte Rohstoffe:
Roheisen t 11 5625)
Schrott t 45 413
Zuschlage t — —
Erzeugung an:
SCAWEIBSLAN......voverirrerivi i t 50 392 6785
Raffinier- und Zementierstahl t 106 63
verwertbaren Schlacken Lot 5 661 61
FluBstahlwerke
Zahl der Betriebe ., 85¢)
Zahl der berufsgen. versicherten beschéaf-
tigten PerSONEN .o 27 871 —
Am JahresschluB vorhandene Betriebsein-
richtungen :
Thomasbirnen 62
BeSSEMErbDirnen . 7 —
Siemens- | mit bas. \ Zu- 344 —
Martin-Oefen \ mit saurer ) Stellung 28 —
Elektrostahlofen ... 49 —
Tiegeldfen 90 —
Verbrauchte Rohstoffe:
Roheisen t 9 605 6687)
Schrott t 6 065 317 -
Eisenerze 205 553 -
Zuschlage t 1464 544 —
Gesamte Erzeugung der FluRstahlwerke t 14318295 1355552
Davon:
Rohblocke t 14 167 471 1293 831
Darunter aus:
Thomasbirnen .t 6 541 782 543 473
Bessemerbirnen... .t
Siemens-  ( mit bas. u- 7342 565 687 0f
Martin-Oefen 1 mit saurer J Stellung 147 265 19 477
Elektrostahléfen . 125 447 33 927
Tiegeldfen ..t 10 323 9 939
Stahlguf 150 824 61 721
Schlacken zur Vermahlung zu Thomasmehl
Destimm .. t 1639 142 35424
Schlacken anderer Art t 968 321 6 454
W alzwerke (mit oder ohne
Schmiede- oder PreRBwerke)
Zahl der Betriebe. ... 14198
Zahl der berufsgen. versicherten beschéaf-
Tigten Personen .. 89 9269 _
Verbraucht wurden:
Rohbldcke t 14 208*560 —
FluBstahlhalbzeug 2 198 932 —
SchweiBstahlhalbzeug. 65 900 —
Abfallerzeugnisse (Abfallenden usw.) . t 5929 _

W alzwerke (mit oder ohne
Schmiede- oder PreBwerke)
(ferner)

Gesamte Erzeugung der Walzwerke, einschl.
der mit ihnen verbundenen Schmiede- und

PreBwerke . t 16 133 424 2279 962
Davon:
Halbzeug zum Absatz bestimmt. . . .t 2 291 540 225 188
Fertigerzeugnisse e t 10 596 123 1875 850
Darunter:

Eisenbahnoberbauzeug (Schienen.
Schwellen, Laschen, Unterlagsplatten

und Kleineisenzeug). ..o t 1307 923 188 569
Trager (Formeisen von 80 mm Héhe und
daruber) t 992 642 125 162
Stabeisen und sonst. Formeisen unter
80 mm Hoéhe, Universaleisen . . . t 3 337 666 491 862
Bandeisen t 497 586 85 352
W alzdraht t 1154 691 154 572
Grobbleche (5 mm und dariiber stark) t 895 998 131 492
Feinbleche (unter 5 mm) .. t 1085 782 239 638
WeiRblech t 135 734 58 192
Réhren t 726 043 242 503
rollendes Eisenbahnzeug (Achsen, Rader
usw.) t 167 625 i 42 702
Schmiedestiicke 215 155 83 543
andere Fertigerzeugnisse.. 79 378 32 263
Abfallerzeugnisse (Abfallenden und ver-
wertbare Schlacken).... ot 3245 761 178 924

*) 1 Betrieb ist geschatzt. — 2) Davon aus eigenen Gruben 79 062 582 t,
von anderen inlandischen Gruben 487 469 t. — 8) Davon aus dem Inland
76 t, RuBland 126 698 t, Rumanien 4411 t, Ungarn 1449 t, Asien 163 383 t,
Amerika 19 931 t, Afrika 7479 t, Australien 10t.— 4) Fir 1 Betrieb sind
die Personen bei den Walzwerken nachgewiesen. — 5 159 t stammten
aus Luxemburg. — «) Fur 2 Betriebe sind die Zahlen geschatzt. — 7) Davon
aus: Skandinavien 17 975 t, Holland 26 262 t, Oesterreich 6348 t, Schweiz
3415 t, Luxemburg 238 t, England 218 t, Frankreich 52 t, unbekannter
Herkunft 1921 t und Amerika 839 t. — 8) Fiir 4 Betriebe sind die Zahlen

geschatzt. — ® Fur einen Schweilstahlbetrieb sind die Personen mit
angegeben.
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Abbildung 4. Verteilung der Walzwerks-Fertigerzeugnisse
naeh Sorten und Wiitschaftsgebieten im Jahre 1928
(Erzeugungsmenge je Gebiet = 100).

An cem Ridoarg dr Gesantrerstellug sind nid e dlle
ise beteiligt; bl einigen ist eire Bzeuguosar-

reine geopUler cem\ajar zu verzeidren
Die \erteilug cer VA znerkserzeugurg auf dieversdhieceren
Farti ist in dn einzelnen WWirtschaftsgebieten
(s. Abb. 4) sgrversdhiecen Im Segerlad ud Lan ud Oill-
leeArkentfallen Uoer vier Funfel cer afBede
dlar Art, indesacbre af Feindede  In AoarsdHlesien tritt de
Bzapg von Stabeaisen ud V\Alzokaht nrit Uoer 64 Qoder g
sarien Wdanerksayzagurg stark Frenar. Oie in Goersdhlesien
im\éadeich zu cen hergestellten Fertigerzauonissen besackers
gdEn Mirgen von amAbsatz bestinmrtemn Hallzeug gllangen
fest ausscHliddidh in anderen V\Alanerken dess deiden Gaaietes
2ar Wiitenerarteitug  In Soccbutschlad entfdlen 46 % der
HastElug af Saeisen Her et in den letzten Jabhven de
Bzaogug von Kereisavawg fir cen Bsernbehrdoereu 2k
gromen ImAEistaat Sedeen tritt die Harstellug vonFom
asen (Trager ud SEaeisen) sahr in den \Vvacergud cer Rest
dr Bzaugug \erteilt sich fast deidni(dg af die Uarigen B~
ZAagise al¥er WAzorat, af cen nur 02 2%6der ssdsisden
entfdlit  In cem rech Nordaesten anr

fdlen fast reun ZeniEl dr Bzaugug dar V\AanerksirdLstrie
af de Bzaugug von Stakbeisen, Tragem ud Beden

Car mengenmélBige Anteil der einzelnen \WWrt-
schaftsgebiete an cbr Roheisen, StaH- ud WA 2anerkserzaur
gugist in Zahlentafel 9 wieckrgeggoen

Die Gief2ereien.

Wahrad de Bzugug dar Bsen sdaffaden Industrie im
JHre 198 gegpriber 197 autdapgaroen ist, het sich de B~
zZ2a.gug dar Qd¥Ereien rebezu af e Sack ds \ajaress
gteten DOe Bzaugug von Mischireg3 ud Baugu3 de
etwa de Hilfte dar gesanten Gelardharstellug asredt, het
etwes 2zpponmen. Der Beclarf dar Masdhirenindustrie an GuU3-
waren ist troiz dess gesdwadten Inadsrarkiss infdge ver-
narter Ausladcsauftréce nidt gesurken N dcen elrdren G-

Statistisches. — Vereins-Nachrichten.

Stahl und Eisen. 419

bieten hat sich de Ge¥rdazaugug vaersdhiecen enbwidelt
Wared in dar Reirnprovire infdge der Arteitskéanpfe im
Avrteitsggaet Nordinest de Bzaugug an Hsens ud SaHg a3
unrd 1190 gegen 197 aogepromren bet, ist in z2Hreiden
achren Glaeten eire BzaugugsaurEime 2u bedoedten Der
dudh die Asseirug an der Ridr verusedie Ausfall an ik
ladisdramn Rdeisen fur die Rarstoffversorgug dar Qelareien
fuhrte z2u eremerhthten Bea g adadisden Rdeisars.

Oe Leistugen dr KdHen ud Bsenindustrie im Jalre
198 sonie cer WWért cbr eineelnen Brzeugnisse sind in Zahlen-
tafel 10 mnodals zueanmenfassad aufoefuinet
Oe Rdreisen ud HUstaHgeninmug as Seargedets im Miret

Fauer 1930

Nech den statistiscen . cer cbr
Hsen sdheffacen Industrie im Ssartelet stelite sich die R
edsn ud HustEahogenwinmug ds Soarggdetss im Miret
Feoruer 1930 wie fdgt:

Stand der Hochofen

In In Aus- Zum Leistungs-
1930 \ or- Betrieb Ge- besserung Anblasen fahigkeit
handen  befind- dampft befind- fertig- in 24 i
lich lich stehend t
Januar 30 26 _ 4 — 6370
Februar 30 26 ; 4 6370
Roheisengewinnung
. ; GuBwaren Thomasroheisen o
1930 g'ﬁgzgﬁ" 1. Schmel- (basisches 1 Weisen
zung Verfahren) i msgesamt
t t j t
Januar 20 958 153 193 174 151
Februar 20 154 141 577 1 161 731
Hufl3stahlgewinnung
Rohblaocke StahlguR
. g Qo _ba- FluRstahl 1
1930 T s(l);rr]ﬁs- 2 E -g :Cg ElsetkatI:IO- sischer saurer insgesamt
© w
o5 Elektro-
t t t t t
Januar 139 583 43 168 1449 592 184 792
Februar 127 877 45 464 1296 612 175 249
Die Leisturg dx VWAanerke im Ssargeaiet
im Fearuer 193010).
Januar Februar
1930 1930
t t
A. Walzwerks-Fertigerzeugnisse:
Eisenbahnoberbaustoffe 18 620 17 400
Formeisen (tber 80 mm Hohe 22 738 20 416
Stabeisen und kleines Formeisen u
HOhe 42 657 38019
BandeiSen ... 10 015 8 607
W alzdraht......... 11070 12 453
Grobbleche und Universaleisen 15 375 15 314
Mittel-, Fein- und WeilRbleche 9 448 9 849
Réhren (gewalzt, nahtlose und geschweif3te) 2 7148 2 6634
Rollendes Eisenbahnzeu — —
Schmiedestiicke 323 321
Andere Fertigerzeug — —
Insgesamt 137 394 129 013
B. Halbzeug, zum Absatz bestimmt . . 22 082 23091

Nach dep statistischen Erhebungen der Fachgruppe der Eisen schaffenden
Industrie im Saargebiet. — 2) Zum Teil geschatzt.
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Verein deutscher
Arens, Johann, Ingenieur, Fa. Dameg A-G, Duisburg, Geissraeur
str. 102
Baumgartner, Paul, Coerirg, Gefkostrukiewr dar Qporones
(Staatl. Inst, fur Prgjektierug von Hottenwerken), Lenirorad
Ud S SR), Posp 25 Q¢ N 67, W 4.

Briiggemann, Erich-Otto. Tipl." g, Fa FAied Kuyp A-G.
Hodoferwnwerk Borbeds EssenBergeborbed Sdudstr,. 104
Behling, Fritz, Orektor, Deutsche EcElstahiverke, A-G. Kirefdd

Berlin NW 7. Newstadtisde Kirdstr. 16

Eisenhittenleute.

Brunner, Franz, $r*3g. E f)., Gaerddirekora D, o Pof. des
BrickenuBsenbaesad Teen Hodsdule, Qag, Seiemark

Debus, Ernst, 2ipl>Qo, Suebamerk G m b H, Mareim
Rdad\Wager-Sr.

Eck, Jacob Carl, Xp@g, Production Mareger cier Branford
Tue @, Lid, Bdington bei Binmingream(Bdad), 91 Kings-

bury Roed
Ehmcke, Viktor, r>Qg, Fa Fied Kiygy A-G, Stahlletrigog,
EsernrHioe, Im Rubhrtal &
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Ernst Knackstedt f.

Am17 Feoruer 190ist Stetig. @) Eimst Knackstedt,
Grerddrekor dr Anma Hein Ladrmamnm & G, AG,
Disseldorf ud Berfn, im Saratorium BlHertde el Bacenr
Badbn, wo er BFFdug von eéirem lageren, schneren Leicen
sudhte, im Alter von 67 Jahven sanft entsdilafen Die af%er-
eewdmlich gd¥ Traertadnce, in ceren Basein er af
demNordiriedof in Disseldorf 2ur enigen Rure geboettet warde,
zaeugte von cam Areden ud der Belieatteit, die sich cer \er-
slum"edxdﬁseirelfdigeiteﬁuddsl\mmmmtﬂﬁrme

Cen renaragacen Hogaedeften Brst Koecksteds
entgorach auch saire Laufleny, die i sdHliddich zum Fahrer
eires cbr bekamtestenVWérke cer weiter-

\erarteitecen IndLetrie nedie DOe
este Fedtldug etidt er af arer
NMeschireuauedule, die e nrit lestem
Bfdg besudte; Heran sdld3 sicheire
gudide pakisde Wiabterkdldug
Mt uvemmididen Heal} \ertiefte er
rderier im SHostutemidt ssire
Kemnise in hderer Vathenatik ud
in den Baunissarsdeften Geucer
Mosedenestaad  en  tatladaftiger
Wille ein KHarer Blidk ud ausgezeid+
rete Graerakersl

imJetre 186 trat erindie AnraHEin
Lehrmamn &G en de dads ihien
Stz inBeddinheite. 18P gUutEtedex
FHimaeire Nieckriassurg in Dlssdldor,
caren Leitug deam im Barddirer Be-
triee sdon bendhrten juoen Kede
steck imJatre 1890 Uoertragen vwarck
Her korte e sich fra entwiden
stetig getragen von cem \éertrauen der
Gedéfsintelber ud ds AufEidits-
raes s=sirer Ama Im Jdre KD
vwrce Knedstedk Orektor ces Dlsseal-
dofer; Warkes, s=it™N 1914 leitete er ds Gaarddiredor des
Gsanmrtuntenmenan

AUF dEM Gaaete des Stahibeunesars in dllen sairen Biredl-
2neicen hat er wihred dieser Zeit Adargendirlides geleistet
ud de Ama Hin, Lehnman &G zu drer dr agesdarsten
Hmenauf ceGaiete des deusdren Stahilridkens, ud Sahl-
hodoales Kredsteck het dls erer dar_ersten, dre
besochre tigfgrUdige wissssdeftlide Votldug aoer it
srem Mirsdrenverstaad die Beckuurg nidt dlein
dr theorstisden ud korstrukiven Durdaldug cer SEahl-
baunerke, sackm vor dlem ihre wirtsdeftlich aneddarddce
AusfUhrug in cen Werkstéitten ud auf den Baustellen erkant
AUF dieen Glaieten het er fur den deutsden Stahieu vortalld-
lich ganirkt; es ist an dieser Selle Uoerflissig die z2Hreiden
Baunerke fur die Industrie ud den \éaidr ud dks digaere

GeilRel, Alfred, Qierirgerieur; NaU3 Druslsstr. 76

Cerber, Alfred, 5id.«Ag, Betridsleiter cer Fa Medlaoor, A-G,
Lirem (Sdhweiz), MHesitstr. 1

Grewel, Gustav, Ing, Gesdéftsf. dar Fa ClarlauUnian, G m
b H, Dlseldof 10 Kaisersnerther Sr. 165

Hofmann, Otto, (Sipi." g, Fa Fied Kiyp A-G, Hdofen
werk EssenBorbedk Leinoardisfeld 32

Kraiczek, Roman, Tit*Qug, Sahiverk RucHf Sthmide &,
Disselcorf-Heerck

Lehmkihler, Heinz, ®id.«§irg, Hodoferessistart cbr Fa. Fried
KuympA-G, EsenBargdoorbedk Sohudstr, 14

Liesegang, Wilhelm, ir'Qg, Fa Senmers &HAlde, A-G, At
furwamretedn Mifanesen BerdinSierersstack, Harriesstro 10

Linde, Hans, Ingenieur, Ghicagp (111), U S A, 1713E &
Hace

Luyken, Paul, $.*QQ, Bsenr u Sahiverk Heesch A-G,
Dortrud, Gterreliveg 58

Meyer, Rudolf, §d.*gjirng, BerdinReinidendorf\W\est, Bdioom-
str. &4

Pieper, Paul, Orekior, Riodorfa Rrein Aarsstr. 3B

Scharer, Otto, SX-Qg, AlurinumindustrieA-G, NeuhaLsen,
Sheffteceen (Sdweaz), Fowegdatz 23

Schroeter, Kurt, Sr.-Qg, Batridosassistat cbr Fa Fried Kiym
A-G, B5en, Mooerstr: 5

Stoerch, Ernst, Coerirganieur dar A-G vom Skochnerke, Zen
traldirektion, Reg 11l. C S R), UYezd 8

Baunesen afardien die Zaugis gloen von cbr Leistugs-
fahigat ds von ihm geleiteten Workess Auch wahverd dess
Krieges het er bal Wieckrterstellug zerstorter ud kel Lieferug
ud AustEllug recer Briden in cen Kriegageieten Henvor-
regacks geleistet.

Oexe Lastuoen Kneckstedts  Kdigbenauch nidt dre A
erlamug dudch de Wissersdeft Oe Tedrmisde Hdsdule
in Kardsride emarte im im Jye 1221 zu ihrem Byenr
birger, de Tedmisde Hodedue in Damstadk verdieh im
imJahre 1922 die Wirck eires Doktor-Ingenieurs  dvartelicer.

BEyerénter, B var a@rer cer GQudhr
dbs DautsdenSanlbaur\erbbandes; etna
2 Jdre vr er aarnedst Mdlied des
Asdiess, goder sEdertretechr
\orsitzacer diesss \arackes. Der\éar-
an Deusder Bsenr ud SaH-indr
strief3er, cbr Arteitgebenerband Noro
west, die “\érainguyg Os
sldorf ud die Areitsgereirnsdaft dr
BHsen verareiterncen Industrie zZhiten
imzazuibren\orstincen, cemblagam
\arein D exeldorf gehorte er als Midlied
ds \Vostardes ud Hauptaussdussss
an B var Mtdied ds \awdtuos
rates der Gesel3saheft von FHeurcbendr
Aedrerer Hdedule, Midlied dr I+
dustrie- ud HacHlskanmrer inOissd-
dof ud wirke ds \atreter Erer
SKion in dar astadigen  Bauls-

ALB dbr Auz2Hlug a3er dieser Bhveranrter gttt henvar, we
er von sairen Fedogerossen ud im Sffertdiden Leloen gesdhéizt
wwrck, aoer audhy wie arteitsreich sain Leben war,.  Daboel sHug
s=in Harz fir ssire Heinat udssin\MVak De3erin cer Uz
siress \dksturs, in sirer Familie ein vordildides Leaen
fuhrte, wissen a3 die imlmrelsstacen  Sare Leoarsgefartin
var sain bester Kanerad, Kincer ud Bkellkdancer durften sdh
sires tatkaraftigen Rates bird seirer Lide erfracen s entgarach
sairer Herkunft aus lardiider Gegaed, dH3 er ein grd3er Netur-
freud v ud diex Lide ach af siren Garten Uoaring
dben er Z&tlich plege

So bleilt des BLH Brst Knedkstedts in urserer Hinrerug
als dbs eirnes Marres, der it &3 seiren reiden Gaoen ssirer Fa
mide, sairem\dke ud cemdeusdren Wirtsdeftsleloen diate

O. Erlinghagen.
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